I IR Z I @& L A\ T

DLEWNICTWA

MIESIECZNIK NAUKOWO-TECHNICZNY

ﬁ'\bliote;;""
Poiitechniki

Lociy w_s'k‘.‘e'\

Nr2

L U T Y 1952 .Dzwon chiﬁski

ORGAN STOWARZYSZENIA TECHNICZNEGO
ODLEWNIKOW POLSKICH

> — ;
WYDAWCA: PANSTWOWE WYbAWNICTWA/TECHNICZ‘NE



TRESC Nr 2 -
: Str.
O oszczednosci koksu w zeliwiaku Prof. dr inz. Mikolaj Czyzewski 33
 Narzucarki i ich zastosowanie Mgr inz. Henryk Mastalerz 47 |
Z badan nad spoiwami rdzeniowymi _ Mgr inz. Zdzistaw Wertz 52
Projekt klasyfikacji wad odlewdow zeliwnych ’ 59
PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH
Hartowanie z przemiang izotermiczna zeliwa
szarego celem podwyzszenia jego odpornosci na Opracowal i ttumaczyl: T. W. 62
§cieranie ‘ o
Uwagi odno$nie kontroli wylewania panewek _ :
tozyskowych brazem olowiowym ” = Z.G. 64
KRONIKA - | 66
PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY .
ODLEWNICTWA : ' ‘ 1-4
COIEPZKAHUE Ne 2 CONTENTS of Nr 2
O 3KOHOMMM KOKCa B BarpaHke Economy in Cupola Operation
Rl e S e Sandslingers and their Application
O uccse0OBaHUAX CBA3YIOILMX MaTepHUaJioB :
CTepIHEBHIX cMecelt . Research on Core Binders _
IlpoekT kJaaccuduraumy AeeKToB OTJIM- Tentative Classification of Defects of Grey
BOK 113 Cceporo 4yryHa - ‘ - [ron Castings
OG30p TeXHMIECKON IedaTn Review of Technical Literature
XpoHuka
Reports — Chronicle
0O630p 6mbimorpacum JMUTEITHOTO NPOM3- , )
BOACTBA, , Review of the Foundry Bibliography
Adres Redakcji: Krakéw, Rynek Gl 22, tel. 244-00
Adres Administracji: Katowice ul. Stawowa 19, tel. 324-44/45
Kolportaz: PPK ,,Ruch* Katowice ul. 3 Maja 23, tel. 317-75
Warunki prenumeraty: Przedptata kwartalna normalna 18.— ?1, ulgowa 9.— 2zt
Konto PKO Katowice III 12002/110 ’ . ' Cena zeszytu pojedynczego 6.— zi-
» Formnt A-4, obj..ark. druku 2'/;. Naklad 1500, Papier druk. sat. 60 g, kl. V, 6186 cm, Zam. 26 . M-3-11231

Krakpwska Drukarnia Prasowa, Krakéw, Wielopole 1 Druk ukonczono 15. II. 1952 r.



Zawiadamiamy, iz nastepujgce ksiggarnie ,,Domu Ksigzki* specjalizulg sie
w sprzedazy ksigzek technicznych: '

1. Bialystok — Rynek Ko$ciuszki 12/14 24. Ostréw Wikp. — Plac Stalina 9

2. Bielsko — ul. Jagielloniska 10 25. Piotrkéow — ul. Stowackiego 1

3. Bydgoszcz — ul. Dworcowa 14 26. Poznan — ul. Paderewskiego 6

4. Bytom — ul. Stalina 10, 27. Poznah — ul. 27 Grudnia 23

5. Chorzéw . — ul. Wolnoéci 22 28. Radom — ul. Zeromskiego 1

6 Cieszyn — Plac Stalina 6 29. Rybnik —_— ul. Zamkowa 8

7. Czestochowa — Al. NMP 14 30. Rzeszéw . — ul 3-go Maja 2

8. Elblag — ul. Krélewiecka 14 - - 31 Sosnowiec — ul. 3-go Maja 23

9. Gdansk-Wrzeszcz — ul. Grunwaldzka 8 8% Starogard' — ul. Swierczewskiego 15
10. Gdynia = — ul. 10 lutego 9 33. Szczecin — ul. Sikorskiego 7

11. Gliwice — ul. Zwyciestwa 31 34. Tczew — ul. Dabrowskiego 18
12. Katowice — ul. Miyhska 2 35. Torun -— ul. Stalingradzka 36/38
13. Katowice — ul. Warszawska 11 36. Watbrzych — ul. -Gdanska 3

14. Kielce — ul. Sienkiewicza 37 37. Warszawa — ul. Bracka 20

15. Krakéw - — ul Podwale 6 38. Warszawa — Krak. Przedmiescie 7
16. Krakow - — Rynek Gl 36 39. Warszawa — Krak. Przedmiescie 62
17. Leszno — Rynek 28 ‘ 40. Warszawa — ul. Poznanska 12
18. Lublin ) — Krak. Przedmieécie 52 41. Wiloclawek -— ul, ‘Stalina 25

19 R6dZ -~ ul. Piotrkowska 45 42. Wroclaw — ul. Stalingradzka 32
20. Lodz - ul. Piotrkowska 193 43. Wroclaw ) — ul. Curie-Sklodowskiej 39
21. L6dz — ul. Narutowicza 34 44 Zabrze — ul. Wolnosci 288

22, Olsztyn — Plac Wolno$ci 2/3 45. Zielona Goéra — ul. Zeromskiego 11
23. Opole — ul. Ozimska 8 :

Zakup literatury fachowej nalezy przeprowadza¢ przede wszystkim w wymienionych wyzej ksiggarniach,
jako najlepiej zaopatrzonych w ksiazki techniczne.

SPROSTOWANIE

W Nr 2/52 w artykule prof. dr inz. M. Czyzewskie- str. 55, szpalta lewa, wiersz 1 od dotu
go ,0 OSZCZEDNOSCI KOKSU W ZELIWIAKU®, zamiast — ,masy tak oleju ... .
str. 40 w tablicy IV _ : ma byé — ,;masy, osobno tak oleju ...
somiast Mp05% str. 52, Tablica I.
. - zamiast — czas suszenia 4 godz.
powinno byé ,,A‘.ll‘?o:; ma byé'—— . ) 0 .
W Nr.2/52 w artykule mgr in2. Z. Wertza ,,Z BA- wiersz 8—9 od dotu
DAN NAD SPOIWAMI RDZENIOWYMI*, zamiast — dodano 15 g skrobi w 30 cmd wody
str. 55, szpalta lewa, wiersz 78 od dotu . ma byé — =, 109 , w20 cm?
zamiast — ,,badant sq ........ . : , str. 52, Tablica IV.
ma byé — ,badan dwéch piaskéw kwarcowych o réz- zami;zst’t — Czas suszenia 12 godz.
ma byé — " 2,

nej wielkos$ci ziarn sq“



Cena zeszytu zi. 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Ksiazki z zakresu odlewnictwa, hutnictwa, mechaniki, metaloznawstwa
i dziedzin pokrewnych

ANDREJEW L., SOBCZYK Z.: OBSLUGA URZA-
DZEN POMQCNICZYCH W WALCOWNIACH, 1951,
str. 60, zt 6.—

AZAROW A.: AUTOMATYZACJA OBROBKI NA
TOKARKACH, tlum. z ros. K. Ukielski, 1951, str. 122,
zl 15—

BRLAZEWSKI S.: WYTRZYMALOSC MATERIA-
LOW, 1951, str. 331, zt 28.—

BURYLEW N.: METODY POSPIESZNYCH TOPOW
MARTENOWSKICH, ttum. z ros. K. Radiwicki, 1950,
str. 28, z1 2,25.

CELIKOW A.: PROJEKTOWANIE I BUDOWA
WALCOWNI, tlum. z ros. W. Nowakowski i Z. Kub-
ski, 1951, str. 500, z1 60.—.

DOBOR KOL ZMIANOWYCH. Pomocnicze tablice
liczbowe, (praca zbiorowa), ttum. z niem. E. Zieleniew-
ski, 1951, str. 206, zt 13.50.

GIERDZIEJEWSKI K.. KURS ODLEWNICTWA.
Materialy formierskie i ich przerébka w odlewniach,
wyd. II, 1950, str. 306, z! 28.—.

GOSTIEW W.: KONTROLA TECHNICZNA
I ZWALCZANIE BRAKOW W PRZEMYSLE MA-
SZYNOWYM, ttum. z ros. S. Kowalczyk, 1951, str. 76,
zl 4—.

GOSZTOWTT L.: USZCZELNIENIA, 1951, str. 230,
zl 22.—.

GULIAJEW G.: Organizacja stanowiska roboczego
w fabrykach budowy maszyn, ttum. z ros. H. Kaliszer,
1951, str. 118, zt 10.—.

GURFINKIEL M.: PORADNIK PIECOWEGO ME-
CHANICZNYCH PIECOW PIRYTOWYCH, {lum. z ros.
L. Winczakiewicz, 1951, str. 52, zt 5.50.

HOARE W.E.: CYNOWANIE NA GORACO, tlum.
z ang. K. Tarnowski, 1951, str. 152, z} 15.—.

HOLTMANN W.: OTRZYMYWANIE CYNKU ME-
TODA DESTYLACJI, ttum. z niem. Z. Syryczynski,
1950, str. 140, z1 15.—.

JASNOGORODSKI 1. OGRZEWANIE METALI
I STOPOW W ELEKTROLICIE, tlum z ros. W. Chi-
truk, 1951, str. 124, z1 20.50.

KIEFFER R., HOTOP W..: METALURGIA PROSZ-
KOW I MATERIALY SPIEKANE, tlum. z niem.
W. Rutkowski, 1951, str. 448, zt 65.—.

KRASAWCEW N.: PORADNIK DLA LEADOWACZY
WIELKIEGO PIECA, ttum. z ros. A. Czechowicz, 1951,
str. 83, zt 11.—.

LEWIS W.R.: LUTOWANIE MIEKKIE, tlum. z ang.
K. Tarnowski, 1951, str. 128, zt 10.50.

MASLANKA Z.: KOROZJA I OCHRONA PRZED
KOROZJA MAGNEZU I JEGO STOPOW, 1950, str. 83,
zt 16.50.

MAZANEK E.: OBSLUGA WIELKIEGO PIECA,
1950, str. 339, zt 105.—.

MIRACKI J.: PRZECIAGANIE, 1951, str. 118, z1 18.—

MOSZYNSKI W.: WYKLAD ELEMENTOW MA-
SZYN, czes¢ 1 — Polaczenia, wyd. II, 1951, str. 440,
zt 32—, cze$¢ I1I — Lozyskowanie, wyd. II, 1951, str.
328, zt 30.—, cze$é III — Napedy, wyd. II, 1951, str. 342,
zt 28.—.

MURSKI C.: UZBROJENIE WALCOW I OPROWA—
DNICE, 1950, str. 96, zt 27.—.

PALMGREN A.: LOZYSKA TOCZNE, tlum. z ang.
J. Babinski, 1951, str. 238, zt 26.—.

PEECZYNSKI T. SYPNIEWSKI R.. METALO-
ZNAWSTWO, wyd. II, 1951, str. 196, zt 7.—.

PILARCZYK J.: KURS SPAWANIA ELEKTRYCZ-
NEGO (w pytaniach i odpowiedziach), 1951, str. 123,
zt T—.

PUNSKI J.: PODSTAWY TECHNICZNEGO NOR-
MOWANIA PRACY W PRZEMYSLE BUDOWY MA-
SZYN, tlum. z ros. D. Jung i Z. Ciggatla, 1951, str. 219,
zt 13.—.

RADWAN M.: ZARYS RADIOGRAFII PRZEMY-
SEOWEJ, 1950, str. 148, zt 33.—.

RADZWICKI K.: ZAPOBIEGANIE AWARIOM
W STALOWNIACH MARTENOWSKICH, 1950, str. 40,
zt 7.—.

ROMANOWSKI W.: TLOCZENIE WIELOTAKTO-
WE, 1951, str. 108, zt 23.—.

ROSENBERG S.: TECHNOLOGIA MATERIALOW
OGNIOTRWALYCH, 1951, str. 136, zt 21.—,

SCHNEIDER M.: CIAGNIENIE STALI, 1951, str.
224, z1 35.—.

SMIRIAGIN A., SZPAGIN A:x* STOPY CYNOWE
I ICH STOPY ZAMIENNE tlum. z ros. B. Dobrzyn-
ski, str. 96, zt 10.—. '

SZUPP B.: PODRECZNIK SPAWANIA ACETYLE-
NOWEGO, wyd. II, 1951, str. 341, zt 22.—.

SZYMBORSKI W.: MATERIALY WYSOKOOGNIO-
TRWALE, 1951, str. 130, zt 26.—.

TERMAN E., TURIN M.: SZYBKOSCIOWE METO-
DY PRACY TOKARZA H. BORTKIEWICZA, tlum.
z ros. S. Grzymalowski, 1950, str. 60, zt 3.—.

ZASADOWY PROCES WYTAPIANIA STALI W
PIECU - MARTENOWSKIM (praca zbiorowa) tlum.
z ang. T. Mazanek, St. Skrzyszowski i J. Taklinski,
1951, str. 547, zt 70.—.

Ro6ézne
CHMIELEWSKI H.: LOGARYTMICZNY SUWAK
RACHUNKOWY, wyd. II, 1951, str. 46, zt 3.60.

DOBROWOLSKI Z.: KAZDY MOZE I POWINIEN
KORZYSTAC Z DOKUMENTACJI NAUKOWO-
TECHNICZNEJ, 1951, str. 61, zt 3.—

PERELMAN J.:. MECHANIKA W KALEJDOSKO-
PIE, ttum. z ros. J. Smolak, 1950, str. 149, zt 4.—.

PIETKIEWICZ K., LULINIECKI A.: PORADNIK
MISTRZA, tlum. z ros. S. Albrycht, 1951, str. 94,
zt 12.20.

SKIBICKI W.: SLOWNIK TECHNICZNY ROSYJ-
SKO-POLSKI (zawiera okolo 27000 poje¢ z najwaz-
niejszych dziedzin techniki), 1951, str. 450, zt 41.—.

SZARGUT J.: RACJONALNE SPALANIE WEGLA,
1951, str. 28, zt 2.—. '

Do nabycia we wszystkich ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZK1




A 1639%

DLEWNICTWA

MIESIECZNIK NAUKOWO TECHNICZNY

ROK I

LUTY 1952

NR 2

MIKOLAJ CZYZEWSKI
Zaktad Odlewnictwa A.G-H.

DK 621.745.561 : 662.74

O oszczednosci koksu w zeliwiaku

Ogolne uwagi o korzysciach® wynikajgcych
Zz obnizenia rozchodu koksu w zeliwiaku. Bi-
lans cieplny zeliwiaka. Wlasciwosci koksu od-
lewniczego oraz wplyw ich na bieg zeliwiaka.
Wplyw jako$ci wsadu metalowego na rozchéd
koksu. Rozchdéd koksu w zalezno$ci od sposobu
prowadzenia i zmian konstrukcyjnych zeliwiaka.

Zainteresowanie kwestig oszczednosci koksu
przy prowadzeniu zeliwiaka jest znikomo ma-
le wsréd naszych odlewnikéw. Skladajg sie na
to gléwnie dwie przyczyny.

Po pierwsze — wydatki przypadajgce na
koks, w poréwnaniu z innymi kosztami produk-
cji, sa stosunkowo male, wiec kierownictwo
zakladbéw, zwlaszcza o malej zdolnos$ci produk-
cyjnej, nie interesowalo sie zbytnio mozliwos-
cig uzyskania zmniejszenia rozchodu koksu
o 1 lub 2%. ‘ '

Przypu$émy, ze odlewnia wytapia rocznie
5000 t zeliwa z 14%o zuzyciem koksu. Zakla-
damy, ze odlewnia moglaby w ten lub inny
spos6b zmniejszy¢ rozchéd koksu o 1,5% czyii,
przy cenie koksu loco odlewnia 138 zl/t, zaosz-
czedzié rocznie:

5000 . 1,5
100 .

Zaoszczedzona suma jest daleko mniejsza od
przecigtnego rocznego zarobku formierza.
Wzigwszy pod uwage, ze nieumiejetne ' prze-
prowadzenie zmniejszenia rozchodu koksu mo-
ze spowodowaé obnizenie temperatury prze-

138 = 10350 zi.

grzania zeliwa, co przyczyni sie do nadmiernej

ilosci brakéw, w koficowym wyniku zamiast
oszczednosSci otrzymamy straty materialowe
i pracy. To jest wila$nie druga przyczyna, ktéra
zniecheca odlewnikéw do podjecia $rodkéw,
zdazajacych do obnizenia rozchodu koksu.
Poglad wielu naszych odlewnikéw, ze nie
warto- ryzykowaé¢ obnizenia rozchodu koksu
celem uzyskania oszczednosei kilkudziesieciu
fon rocznie, gdyz w wypadku niepowodzenia,
straty moga przewyzszyé koszta zaoszezedzo-
nego koksu, jest nie tylko nieuzasadniony, lecz

nawet szkodliwy dla przemystu uspotecznio-
nego.

Zgadzamy sie — ryzykowa¢ nie nalezy, jed-
nak umiejetne przeprowadzenie oszczednosci
koksu jest konieczne. Nawet nieznaczne obni-
zenie rozchodu koksu w poszczegélnych odlew-’
niach, ktére wydawaloby sie zbyt drobne dla
danej odlewni, przy zsumowaniu oszczedno$ci
wszystkich odlewni, okaze sie pokazne, a o tym
nie wolno zapominaé. :

O ile ptzyjmiemy, ze wszystkie odlewnie
wytapiaja, wzglednie beda wytapiaé 500 000 t
zeliwa rocznie, to zmniejszajagc rozchéd koksu
o 1,5% otrzymamy 7 500 t rocznie oszczednosci
koksu wartosci 1 035 000 zi. o

Przy racjonalnym i umiejetnym obnizeniu
rozchodu koksu, do oszczedno$ci uzyskanej na
koksie dojda jeszcze inne dosyé powazne po-
zycje oszczednosciowe. Przy mniejszym zuzy-
ciu koksu, obnijza sie rozché6d' topnika, zuzycie
wykladziny, a wydajnosé zeliwiaka wzrasta.

Przy powyzszych zalozeniach oszczednosé
kamienia wapiennego wyrazi sie sumg:

1,5 . 0,35 . 5000 . 21 = 55000 zi

gdzie: 0,35 — rozchéd kamienia wapiennego
w tonach na t koksu; 21 — cena jednej tony
kamienia wapiennego loco wapiennik, w zlo-
tych.
Oszczednosé na wykladzinie:
7500 . 0,01 . 230 , 100
12,5

gdzie: 7500 — oszczednosé koksu; 0,01 t — zu-
zycie wykladziny na 1 t wytopionego zeliwa;
230 zl/t — cena ksztaltek szamotowych; 12,5%0

=. 138 000 zt.

- rozch6d koksu.

Zwigkszenie produkcji zeliwiaka spowoduje
obnizenie kosztéw robocizny:

/7500 . 100 . 10 _ .
12,5 = 600 000 zi. |
Ogodtem wiec przyktadowo obliczona oszczed-
nos¢ wyniesie ok. 1800000 zt.
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Do tego trzeba jeszcze dodaé bardzo znaczne
,korzysm posredme dla gospodarkl socjalistycz-
nej, ktérych nie uwzglednia sie w ustroju ka-
pitalistycznym. Zmniejszenie rozchodu koksu,
topnika i materialéw ogniotrwatych odcigzy
transport kolejowy o ok. 10 000 t rocznie. Poza
tym zaoszczedzony koks moze by¢ eksporto-

- wany, czego tez nie mozna bagatelizowaé. Précz
tego zmniejszony rozchod koksu powoduje
obnizenie ‘zawartosci siarki w zeliwie.

- Z przytoczonych racji widaé, ze oszczednosé
wynikajaca z nieznacznego obnizenia rozcho-
du koksu jest bardzo powazna i nie wolno nad
nig przechodzi¢ do porzadku dz1ennego

Nalezy jednak pamieta¢ o tym, ze przy roz-
patrywaniu caloksztaltu zagadnien zwigzanych
z mozliwoscig oszezednosci koksu'w Zzeliwiaku,
nie trzeba podchodzié do tego problemu tylko
z punktu widzenia korzysci wynikajacych z ob-
nizenia kosztéw cieklego zeliwa, spowodowa-
nych obnizeniem rozchodu koksu, lecz powinno
sie obowigzkowo uwzglednia¢ wptyw zmniej-
szonego zuzycia koksu na jakos¢ odlew6w.

-

1. Bilans cieplny zeliwiaka.
 Racjonalne przeprowadzenie zmniejszenia
rozchodu koksu jest mozliwe tylko wtedy, gdy
dobrze zrozumiemy, na jakie procesy zuzywa

jakich  czynnikow - . zalezy zwigkszenie ‘lub
zmniejszenie poszczegdlnych pozycji- rozchodu .
ciepla w zeliwiaku.

_ Cieplo wytwarzane w zeliwiaku sklada SIQ
z ciepla powstaiego ze spalania koksu i posz-
czegblnych skladnikéw wsadu  metalowego:
Poza tym pewng ilos¢ ciepta w postaci ciepta
jawnego - wprowadza do zeliwiaka wsad zZeli-
wiakowy i powietrze dmuchu.

Wsad zeliwiakowy: metal, koks i topmk
ogrzany do temperatury otoczenia wprowadza
ze soba, w porownamu do ogolne] iloci dopro-
wadzanego ciepla, nieznaczng jego ilo§¢. To
samo mozna powiedzie¢ odno$nie powietrza
dmuchu w przypadku dmuchu zimnego. Nato-
miast przy gorgcym dmuchu ilosé- doprowadzo- .
nego ciepla 'moze byé znaczna i decyduja,co
wplywaé na bieg zeliwiaka. :

Ciepto doprowadzane do Zzeliwiaka (pozycje
przychodu), badz to w postaci energii chemicz-
nej, badz tez w postaci ciepta jawnego, zuzywa
sie na nastepujgce pozycje (pozycje rozchodu)
. Cieplo na przetop1en1e metalu,

Ciepto' jawne gazow zel1w1akowych
Cieplo zuzla,

Cieplo parowania wody,

Ciepto rozkladu CaCOs,

Cieplo na ogrzame zeliwiaka,

PN RN

sie energie chemiczng koksu (zamieniajgca sie . Ciepto promxenlowama
na energie cieplng podczas spalania), oraz od Cieplo redukcji COg2 na CO.
; Tablica 1.
3 1
Bilans cieplny zeliwiaka odno$nie do 100 kg wsadu metalowego.
\.
Przychéd clepla keal..| % Rozchéd clepla keal.-| %
1. Cieplo spalania 13,3 kg Kkoksu; 1. Cieplo na przetopienie metalu (temp.
Ck = 109 kg*) 90200 | 94,8 przegrzania 1400 C) . . . . . . 32500 | 34.2
2. Cieplo zgaru poszczegdlnych skladm- 2. Cieplo jawne gazéw 2zeliwiakowych |
k6w wsadu metalowego . . . . . 4100 | 43 _ (temp. 500 C) . ... . . . . . 14226 | 150 |
3. Cieplo jawne powietrza 74 m3 o tem- 570 06 3. Cjep!o zZuzla (7 kg) S " 3500 3,7
peraturze 25 C. . . . . . . . . ’ 4. Ciepio parowania wody . . . . . . " 300 03
4. Cieplo jawne wsadu metalowego, 5. Cieplo rozkladu CaCOg . . . . . . 1540 1.6
koksu 1 topnika’ U R > : ’
""" . 6. Cieplo na ogrzanie zeliwiaka . . . . 10200 10,7
*) Ck — rozch6éd wegla (koksu) na .
7. Cieplo promieniowania . . . . . . :
100 kg wsadu metalowego P promie Anta 280 0.2
. 8. Cieplo redukcji CO, na Co . . . . 31000 32,5
.ok = 13,3. 82 10,9% kg 9. Straty przy opréznianiu zeliwiaka . . 330 0,4
_ LR : 10. Inne- straty (reakcje endotermiczne
rozch6d koksu wsadowego wynosi 12,3% niedokladno$é w oblicz.) . .- . . . 1374 | 1,4 |
Razem 95130 | 100,0 05130 | 100,0

Celem jasnego przedstaw1ema, ]aklego rzedu
wielko$ci wchodzg w poz&c;e przychodu i roz-
chodu ciepta, przytaczamy bilans cieplny (tabl.
I) dla zeliwiaka o wydajnosci 4000 kg/godz.
przy 13,3% ogélnym rozchodzie koksu o war-
tosci opalowe] 6780 kcal/kg.

Z przytoczonego bilansu cieplnego wynika,
ze wspblczynnik sprawnosci cieplnej ( 7 ), tzn.
cieplo zuzyte na przetopienie zeliwa, wyrazone

w 90 ogdlnej ilosci doprowadzonego ciepla dla

anego zeliwiaka Wyn051 34,2%:

32500 . — 349 .
95130

o

b\i otek;
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Reszta c1ep1a w ilosci 65,8%/0 zostala zuzyta :
na inne pozycje rozchodu c1ep1a

Na rys. 1 przedstawiono poszczegolne pozy-
cje rozchodu ciepla w zeliwiaku.

Jak widzimy z zestawionego bilansu cieplne-
go, zuzycie koksu jest SciSle zwigzane zZ pozy-

cjami rozchodu ciepla. Im wiecej potrzebuje

sie ciepla na te lub inne procesy, tym wiece]j
trzeba doprowadzié koksu. do zeliwiaka i od-
wrotnie, ze zmniejszeniem rozchodu ciepla, zu-
zycie koksu maleje.

Cieplo zuzyte na przetop1en1e metalu (dla
danego rodzaju Zeliwa) o zalozonej tempera-



turze przegrzama ]est w1e1kos01a stala. meej-
szyc tej pozycji nie mozemy, a o ile to uczy-
nimy, to; temperatura przegrzania zeliwa bedzie
" niewystarczajagca. Moze to spowodowaé zwiek-
szenie iloSci wybrakowanych odlewow, a w gor-
- szym wypadku — zamtrozenie zeliwiaka.

Ciepta promiegiowania 160 kcal (G2%)
Cieplo parowania wody 300 kcal (03%)

St oley dinlaniv
e mﬁﬂ% 330 kcal 05%)
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Cieplo rozkthdy CaC0y 1540 kool (16%

inpe straly 1374 kcal

Ciepto zuila®  3500kcal  (3,7%))
Cieplo ograania Zeliwiaka 7
# (.Yqolnjamrt gﬂ?ﬂwl 14226 keal
zellwiak 4s. 0%) | .
redukefi C 0
31000keal”__ (32,5%)
Ciepio prretopienia metalv
" 32500kcal - (14 2%)

:::::: .

Rys. 1. Bilans cieplny Zeliwiaka

Odnosnie innych pozycji rozchodu ciepla, to
w wielu wypadkach niektére z nich mozemy
zmniejszy¢é o pewnag wielko$é, uzalezniong od
nastepujgcych czynnikéw: -1) jakosci wsadu ze-
liwiakowego, 2) sposobu prowadzenia zeliwia-
ka, 3) zmiany konstrukecji zeliwiaka.

2. Wsad zeliwiakowy.

Koks. Rozchéd koksu zalezy przede wszy-
stkim od jakoSci koksu, ktéra jest jednym z de-
cydujacych czynnikéw, wplywajacych na pro-
cesy zwigzane z przetapianiem metalu w zeli-
wiaku. Dlatego wymagania stawiane przez
odlewnictwo co do niektérych wlasciwosei ko-
ksu sg bardzo wysokie i uzasadnione.

Zastosowanie do proceséw zeliwiakowych
(w zwyklych zeliwiakach) koksu o nieodpo-

" wiedniej jako$ci powoduje niepowetowane
straty robocizny i materialne.

Zwigkszenie rozchodu koksu niezaleznie od
tego czy zostalo spowodowane jakoscig koksu,
czy tez nieumiejetnym prowadzeniem zeliwia-
ka, albo wskutek jakichkolwiek innych przy-
czyn (niedostateczna ilo§é powietrza dmuchy,
niewlasciwa konstrukcja zeliwiaka itp.), za w-
sze przyczyni sie do strat pra-
cy.i materialnyech.

Tak naprzyklad, wg danych niemieckich 1)

. w latach 19381944, zwiekszenie rozchodu
koksu o 39, spowodowane pogorszeniem jdko-
$ci koksu przyczynilo sie wskutek zmniejsze-

nia wyda]nosc1 zeliwiakow, zwiekszenia jlosci

wybrakowanych odlewéw, dodatkowych, strat
metalu i dodatkowego zuzycia koksu, do strat,
wynoszacych ' rocznie 42476000 RM. Przez
zwigkszenie brakéw tracono 4,5 miliona godzin
pracy wykwalifikowanych robotnikéw (for-
mierzy i rdzeniarzy), co odpow1ada wydajnosci
pracy 2000 formierzy w ciggu roku.

Interesy gospodarki narodowej .na odcinku
-przemystu odlewnictwa zeliwa wymagaja sto-

sowania koksu odlewniczego o najwyzszej ja--

Kkosci, bowiem pedzeme zeliwiaka na takim ko-

‘ksie, przy obecnym stanie urzadzen odlewni

da najkorzystniejsze wyniki tak pod wzgle-
dem technicznym, jak i ekonom1cznym

Jakie charakterystyczne cechy powinien po-
siada¢ dobry koks -odlewniczy? Pelnowarto-
Sciowy koks odlewmczy, przy spalaniu w zeli-
Wlaku powinien:

a. wytwarzaé wysoka warstwe strefy spa-

lania,

b. wytwarza¢ wysoka temperature spalania,

c. spala¢ sie przewaznie .na COz (posiadaé

mska spalno$¢ redukcyjna:
. CO
Sy =——=——)

' CO+CO,"

Aby zado$¢ uczynié tym wymaganiom koks
musi posiada¢ okreslone wlasciwoscei, z kté6-
rych najwazniejsze sa nastepujace:

1. optymalna wielkos¢é kawatkéw,

2. odporno$é na rozkruszno$é i $cieralnosé

(wytrzymalosé bebnowa wskaznik 40 mm

i wskaznik 10 mm: ———L)
C-97953
3., malg zdolnosé reakecyjnag (spalnosc reduk-

cyjna),

4. predkos¢ liniowa spalania koksu powinna
by¢ jak najmniejsza,

5. wytwarzanie maksymalnej temperatury
spalania (uzalezniona od wla$ciwosci che-
miczno-fizycznych koksu),

6. mala zawarto§¢ popiotu i czedci lotnych,

7. wysoka warto$é opatowa. -

Poza tym koks odlewniczy powinien zawie-
ra¢ jak najmniej siarki spalnej, ktora jest bar-
dzo szkodhwym skladnikiem, poniewaz znacz-
na jej czesé przechodzi do zeliwa.

Rozpatrzymy teraz wplyw wlasciwosci, wy-
mienionych ad 1--7 na procesy spalania (a
c).

O

w:alkogckkaumm
2- 30-55/»/" E
3 - 50-70 -»
L4 - 7090 ’g,
g 5 - 50-10 =
21000, {16 - 10-R0- H
7 = 130-150-» <
Y
8 s00|—| -
3 ~ §
Y600 ~ 5
£ NN NELE
2 : NN
¥ 400+ Q B
N\
200 ~

1000, 1 1700
D femperatura & ﬂw "

Ry: 2 Temperatury spalama koksu o rézneJ w1elkosc1
kawatkow.

Wielko$¢ kawatkoéw i odpor-
no$§¢ narozkrusznos$é Ze wzrostem
wielkosei kawatkow koksu, strefa spalania
wzrasta 23), natomiast $rednia temperatura
spalania w tejze strefie, dla tego samego ga-
tunku koksu, pozostaje prawie bez zmiany (rys.
2).
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~ Strefa spalania -w zeliwiaku nazywamy war-
stwe koksu o wysokosci od poziomu dysz do
powierzchni oznaczonej na rys. 3 linig przery-

wang, na ktérej znajduje sie maksymalna za-

warto$é CO2 w gazach i prawie calkowita ilo$¢
tlenu zostala zuzyta na spalanie koksu.

- Powierzchnia ograniczajgca z gory strefe
spalania nie jest powierzchnia poziomg, lecz
przedstawia powierzchnie wklesta, podobng
do pobocznicy stozka (I-rys. 4), obréconego
wierzchotkiem ku dolowi, lub paraboloidy
(II-rys. 3 i 4).

o3 zeliwlako

—_ 4 e .-

< -

lania

\ F ‘
\\ ‘
300 4 K
E \\\ i / i )
100 I <%

strefa spa

.

|

Lol 0
250 4500 __150 250mm
odlegtosé odosizeliwlaka,

Rys. 3. Wysokos¢ strefy spalania koksu.

Wysokosé strefy spalania jest wiec roézna
w roznych odleglosciach od osi zeliwiaka
i wzrasta w miare zblizania si¢ do $cian zeli-
wiaka. Poniewaz zmienna wysoko$¢ kompli-
kuje rozwazania i obliczenia, zwigzane z usta-
leniem warunkéw pracy zeliwiaka, przeto le-
piej postlugiwaé sie w niektérych wypadkach

—500 ——
Srednica Zeliwiaka
i \
§ . \
§ : 3
- | ) ¥
AL IR / ,
3 7 130-150
g N4
.°_m\-—4— A -/t —-1A so#0
LN 8\ - _f.L -/ 70-90
|
lzau 5 ,\:/ 7’ 50-70
FFRANEFA-1-/T- 1 s0-50
100 7\\ ; 4
poziomdysx | |
250 100 00 250 mm

oalegtosé ad 0si Z6iWIako - esisres-

Rys. 4. Wysoko§¢ strefy spalahia w zalezno$ci od

wielko$ci kawalkow koksu.

wysokoscig statg hs (rys. 3), ktéra przedstawia
$rednig arytmetyczng wysokosci maksymalnej
(h1) i minimalnej (he).

Na rys. 4 krzywa I przedstawia przekr6j po-
wierzchni ograniczajacej z gory strefe spala-
nia, dla koksu w kawalkach 130--150 mm,
a krzywa II dla koksu w kawalkach 3050 mm.
Proste 2--7, uwidocznione na rys. 3, przedsta-
wiajg $rednig wysoko$é (hs) stref spalania dla
poszczegblnych asortymentéw koksu.
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- Wielkos¢ kawatkéw koksu ma dominujacy
wplyw na procesy spalania, poniewaz — jak
widzimy — od wielkoSci kawatkéow zalezy wy-
soko$¢ strefy spalania, a tym samym tempe-
ratura przegrzania zeliwa?). Na drobnym ko-
ksie, przy normalnych,warunkach pracy zeli-
wiaka, trudno, a niekiedy wprost niemozliwe
jest otrzymanie zeliwa o dostatecznej tempe-
raturze przegrzania.

Z powyzszego wynika, ze koks do zeliwiaka
trzeba tadowaé w kawalkach o okreslonej wiel-
kosci, przy czym powinien on byé odporny na
rozkruszno$é i Scieralno$¢ w takim stopniu, aby
podczas ladowania nie kruszy! sie, a podeczas
opuszczania sie w zeliwiaku ku strefie spala-
nia, nie Scieratl sie i nie tworzyl miatu.

Wedlug normy (PN/C-97953) koks odléwni-
czy dzieli si¢ na dwa gatunki. Wytrzymatosé
bebnowa, wskaznik 40 mm (odporno$é na roz-
krusznos¢) wymagana dla gatunku I, wynosi
80%0 (najmniej), a dla II — 75%; wskaznik
10 mm (Scieralno$¢) dla I i IT gatunku 109 (naj-
wiecej). Kawalkowos¢ dla zeliwiakéow o éredni-
cy powyzej 600 mm nie powinna byé mniejsza
od 80 mm, a dla zeliwiakéw o mniejszej $redni-
cy — 63-—80 mm. Ilo$¢ podziarna (kawatkow
mniejszych od 80 mm, lub dla zeliwiakéw o
Srednicy mniejszej niz 600 mm, w kawatkach
mniejszych od 63 mm), nie powinna by¢ wiek-
sza niz 15%. Ilo$¢ koksu w ziarnach mniej-
szych niz 10 mm.nie moze przekraczaé¢ 3%o.

Niestety w wspomnianej normie nie podano
czy dolna granica wymiaru kawalkéw 63 mm
(dla zeliwiakéw mniejszych od 600 mm) odno-
si sie do wymiaru najwiekszego boku kawatka,
czy najmniejszego. O ile wezmiemy kawatek
koksu w ksztalcie prostopadloscianu, o wymia-
rach bokéw 70.63.30 mm, to taki kawalek
koksu, biorge pod uwage wymiar 63 lub 70, be-
dzie odpowiadaé wymaganiom technicznym
normy. Jednak taki asortyment koksu przy
spalaniu w zeliwiaku da mniej wiecej taki sam
efekt pod wzgledem wysokoéci strefy spalania.
jak koks (szeScian) w 30 mm kawatkach (30.
30. 30), nie bedzie wiec nadawaé sie do pedze-
nia zeliwiaka w normalnych warunkach. Spra-
we te nalezy wyjasni¢ i wyraznie zaznaczy¢,
jak nalezy rozumieé¢ ,kawalek koksu o wy-
miarze 63 mm.

Wracajagc do wplywu wielkoéci kawatkéow
koksu na bieg zeliwiaka, trzeba dobitnie pod-
kresli¢, ze chociaz ze wzrostem kawaltkéw ko-
ksu wysokos¢ strefy spalania podnosi sie, to
jednak $rednig maksymalng temperature tej
strefy otrzymujemy przy jakich$ optymalnych
wymiarach kawalkéw koksu, po przekroczeniu
ktérych temperatura zaczyna spadaé, co po-
woduje i obnizenie temperatury prizegrzania
zeliwa. Wedlug N. G. Girszowicza 3) optymalna
wielkosé kawatkoéw koksu zalezy od jego wlas-
ciwoéci, powinna jednak wzrastaé ze wzrostem
Srednicy zeliwiaka (tabl. II).

Z wlasnych obserwacji pracy zeliwiaka na
koksie ,,Victoria“ przekonatem sie, ze dla ze-
liwiaka o $rednicy wewnetrznej 500--600 mm,
mozna otrzyma¢ dobre wyniki stosujae koks
o kawalkowos$ci 6080 mm, przy zaltozeniu, ze



. Tablica IIL
Optymalna kawalkowo$§é koksu w zaleznoSci
od Srednicy zeliwiaka.

Wewnetrzna rednica zell_

i 600
wiaka, mm . . . . . .

1700

900 | 1200

Opumaina | Kawstowost | g | 10 | 15 | 10

wymiar 60 mm odnosi sie do najmniejszego
wymiaru boku kawatka koksu. Dla zeliwiakow
o $rednicy wiekszej trzeba stosowac (jak to
zreszta przewidziano w normach) koks w ka-
‘walkach o wymiarach wiekszych od 80 mm.
O ile duze kawalki, ponad 180 mm (najmniej-
szy wymiar boku), nie zostaly zuzyte jako koks
kotlinowy i wypelniajagcy dla zeliwiakéw o

~ $rednicy wewnetrznej do 1000 mm, nalezy je °

pottuc.

Rozpatrzymy teraz jak wplywa wielkosé ka-
walkéw koksu na spalno$é¢ redukcyjng (S,)

Spalno$¢ redukeyjna koksu (pomijajgc inne
wlaéciwosci koksu, o ktérych bedzie mowa péz-
n1e]) zalezy dla danego gatunku koksu w du-
zym stopniu od wielkosci kawatkéw koksu sto-
sowanych do pedzenia zeliwiaka.

Cieplo (Ux) Wytwarzane przy spalanlu we-
gla (koksu) czesciowo na COz, a czeéciowo na
CO, obliczymy za pomocg wzoru:

Ug= Ca . 8130 (1-0,7 . S;) kecal . . . (2)

Straty ciepta (Us )spowodowane niecatkowi-
tym spalamem (na CO) czesci wegla koksu (od-
noénie jednego kg koksu), mozna obhczyc za
pomocy nastepujacego wzoru:

U;=0Cq.8130.07.S; keal. . . . (3)
gdzie: Cq — ilosé wegla w kg koksu; S; —
spalno$¢ redukcyjna COs + co i
cze$¢ wegla (koksu) spalajgcego sie na CO,
w stosunku do jednego kg spalonego We:gla
(koksu).

Wyrazone w procentach straty wskutek nie-
calkowitego spalania (na CO) koksu, obliczamy
za pdinocg wzoru:

[Us] % =100.0,7 .8: % . . . . . (4

Na rys. 5 uwidoczniono graficznie zaleznos¢
spalnoéci redukcyjnej i strat cieplnych, pow-
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Rys. 5. Spalno$é redukcyjna i straty cieplne w zalez-
~nosci od wielkosci kawatkoéw koksu.

stalych z powodu niecatkowitego spalania, od
wietkos$ci kawalkéw koksu 2). zaleznosé ta zo-
stala ustalona na podstawie badan zeliwiaka
o Srednicy 500 mm i rzeczywistej ilosci dmu-
chu 72 m‘/m? min. Rozchod koksu wsadowego

- wynosit 10%. Przy innych warunkach pracy

i innych wymiarach zeliwiaka zalezno$¢ bedzie
inna, jednak charakter krzywych, okreslaja-
cych zalezno$¢ spalno$ci redukcyjnej i strat
cieplnych od wielkosci kawalkéw koksu, po-
zostanie ten sam.

Wplyw wielkosci kawatkéw koksu na straty
cieplne, spowodowane niecatkowitym spala-
niem, jak widzimy z wykresu (rys. 5), jest bar-
dzo znaczny. Stosowanie do pedzenia zeliwiaka
drobniejszych asortymentéw koksu powoduje
zwiekszenie rozchodu koksu. Zilustrujemy to
na przyktadzie.

Mamy koks A o zawartosci wegla 83% (Ca. =
= 0,83), w kawalkach 60 mm. Spalno$¢ reduk-
cyjna tego koksu, zgodnie z wykresem (rys. J)
wynosi 0,64; straty cieplne Us (obliczone za
pomoca wzoru - 3) wyniosa:

(A) U, = 0,83.8130.0,7.0,64 = 3020 kcal
co odpowiada: :

[Us] 9o = 100.0,7.0,64 = 44,8 (wg row-
nania 3).

Cieplo spalania koksu A (czesciowo na COg,
a czeSciowo na CO) wyniesie (wg rownania 2):
(A) U, = 0,83.8130 (1-0,7 . 0,64) = 3720 k_cal
Wezmiemy teraz koks B, w kawatkach 90
mm. Dla tego koksu spalno$é redukcyjna wy-
niesie 0,5 (rys. 5), a straty cieplne Us:
(B) Us = 0,83.8130.0,7. 0,50 = 2360 kcal,
co odpowiada [Us] 9/ = 100. 0,7. 0,5 = 35%.
Ciepto spalania tego koksu wyniesie:
(B) Ux = 0,83.8130 (1-0,7 . 0,5) = 4390 kcal.
Przy spalaniu wiec koksu B wytwarza sie
ciepta o 670 kcal wiecej (4390—3720), czyli zu-
zycie koksu B w poréwnaniu z koksem A po-
winno by¢ mniejsze o:
670 . 100
3720 ‘
Znaczy to, ze o’ile rozch6d koksu wsadowego

A wynosi — przypusémy — - 13%0, to rozchoéd
koksu B powinien wyniesé:

13 .19
100

Z powyzszych wzoréw i przykladu wyraznie
wynika, ze stosujac koks o odpowiedniej ka-
walkowo$ci mozna osiggnagé¢ znaczng oszczed-
nosé koksu, co automatycznie pociggnie za soba
inne korzysci w pracy zeliwiaka. '

Reakcyjnos$¢ koksu. Przez reakeyj-
no$¢ koksu rozumiemy zdolno$¢ koksu do re-
dukowania CO2 na CO, wzglednie tlenkéw me-
tali (MeO) na metal (Me). Redukcje jakiego-
kolwiek tlenku przy pomocy wegla mozemy
wyrazi¢ w postaci nastepujacych reakcji:

(1) COz2 + C = 2CO — 40100 kcal’/kg. drob.

(2) MeO + CO = Me + COz + Q

Miare lub stopien reakcyjno$ci koksow ?)
okresla stosunek wyrazony w procentowej za-

= 18%%

13 — = 10,7%

37

S



"~ wartosci CO w gazach reagujacych do procen-
towej zawarto$ci CO (x) w gazach zna]dujq-
cych sie¢ w dane] ‘temperaturze w stanie réw-
nowag1 A wiec, reakcy]nosc w temperaturze
T K i danym c1sn1en1u p (w atm.) bedzie sie
rownac

100 . CO

R=—x—“.........(5)

Wprowadzaja,c w- to rowname stalag réwno-
wagi K, otrzymujemy:

co \/ 4p | 6
R , (U + 1+ —¢ (6)
Aby ustali¢ liczbowa ' wielko§¢ wg row-
snania 6, przeprowadza si¢ badania koksu w ten
sposob, ze przez warstwe koksu, ogrzanego do
okreslonej temperatury, przepuszcza sig COz
i nastepnie oznacza si¢ procentowsg zawartos¢
CO w gazach reagujacych, oraz oblicza sie sta-
1a réwnowagi (K) dla danych warunkéw ba-
dania.

Reakcyjnos¢ zbadanego odlewniczego koksu
ostrawskiego (w temp. 1000 C) wynosila 30,72,
a koksoéw gornoslaskich — wahala sie w grani-
cach 47,85—+95,5.

Istnieje kilka metod badania i sposobéw obli-
czania reakcyjno$ci koksé6w. Omawianie tych
metod nie wchodzi w zakres niniejszej pracy,
przypomnimy tylko metode oznaczania reak-
‘cyjnosci koksu, opracowang zespolowo §) przez
A. Krupkowskiego, M. Olszewskiego i M. Czy-
zewskiego.

Oznaczenie reakcyjnosci za pomoca tej me-
tody polega na oznaczeniu szybkosci wydzie-
lajacych sie gazéw (v cm?min.) podczas re-
dukcji tlenku niklu weglem koksu.

Szybko$é wydzielajacych sie gazéw zalezy cd
reakcyjnos$ci koksu (przy absolutnie jednako-
wych warunkach badan) i temperatury bada-
nia. Zalezno$¢ te przedstawia si¢ w postaci na-
stepjacego wzoru:7)

logv=£f(—F). .. . . (0

Rezultaty badan, 1nterpretowane w mysl te-
go wzoru, dajg obraz zaleznosSci szybkoSci wy-
dzielajacych sie gazéw od temperatury; przed-
stawiony -na rys. 6.

_temperaturaC
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Rys. 6. Szybko§é reakcji (NiO 4- C) réznych gatunkow

koksu. A) wielkopiecowy Goérno$laski, B) bardzo do-

bry odlewniczy, D), E) i F) koksy o posredniej reak-
cyjnosci.
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M. Olszewski®) na podstawie oznaczenia re-
akecyjnosci koksu metodsg wyzej opisang oraz
vadan zeliwiaka, pedzonego na koksach Bi D
E (rys. 6) oraz danych zaczerpnietych z litera-
tury, wyprowadzil wzdr na obliczenie spalnosci
redukcyjnej koksu w zeliwiaku w zaleznosci
od reakcyjno$ci koksu (badania laboratoryjne),
wielkoéci kawalkéw i rozchodu koksu:

S = 0,1085 log v — 0,178 sin (1,55.d; — 127) —

3,865

Cx ©
gdzie oznaczono przez: Sr — spalnosc reduk-
cyjna, v — szybkos¢ wydzielania sig gazow

'w cm?/min, przy przeprowadzaniu oznaczenia

reakcyjnosci w temp. 1000 C, d; — érednia

‘wielkos¢ kawalkéw koksu w mm, stosc wanych

do pedzema zeliwiaka (wymlar przy podsta-
wianiu w wzér, przyjmuje sie w stopniach),

Cx — rozchéd wegla w % (Cx = K. Cy) K —

rozechAéd  Koksu, Cd — zawarto$¢ wegla w kg

koksu.

Dla przyktadu weimief‘ny dwa rodzaje ko-
ksu B i E (rys. 6) o Sredniej kawatkowosci 90
mm i jednakowym skladzie chemicznym. Roz-

-chéd koksu o zawartosci Cqg = 0,83, ustalamy

dla koksu B na 129 (Cx = 0,83. 12 = 9,96%%).
Obliczamy spalno$¢ redukcyjna tych kokséw
wedle wzoru 8. Z rysunku 6 znajdujemy, ze
dla koksu B, log v w temperaturze 1000 C, wy-
nosi 0,77, a dla koksu E — 1,43. Spalnosc re-
dukchna w zeliwiaku tych koksow powinna
by¢ nastepujgca:

Koks B

S, = 0,1085 - 0,77-0,178 - sin (1,55 * 90-12%)
— 3885 | o1 =
996 0,57 |
a ciepto spalama Ux = 0,83 - 8130 (1-0,7 - 0,57)
= 4330 kcal o .
: Koks E
S, = 0,1085 . 1,43-0, 178 . sin (1,55 . 90 -127)
3,865

— —— 4+ 0,911 = 0,65
966

a c1eplo spalania: Uy = 0, 83 . 8130 (1-0, 74 0,65)
3680 kcal

Przy spalaniu koksu E, wskutek zmme]sze—
nia spalno$ci redukecyjnej, wytwarza sie ciepta
mniej o 650 kcal (4330 — 3680), czyli aby ten
koks wytworzyt takg samg ilo$é ciepta w zeli-
wiaku, jak i koks B, nalezy doprowadzi¢ jego
wiecej o:

650 . 100

3680

Wiec rozchéd: koksu wsadowego (E) powi-
nien wynosié:

=12 (1 + 1305)— 14%s (Cx = 14.0,83 ='12,3)

W rzeczywisto$ci rozchdéd koksu bedzie jesz-
cze wigkszy, poniewaz, jak wynika z réw-
nania 8 (wzglednie z rys. 8), ze wzrostem roz-
chodu wegla Ci (koksu), S, wzrasta, a ilo§é
ciepla wytwarzanego przy spalamu kg koksu,~
maleje.

100 — = 17,5%0



Jak widzimy, reakeyjnosé koksu odgrywa nie
mala role w procesach zeliwiakowych i wpty-
wa na zwiekszenie lub zmniejszenie rozchodu
ciepla (pozycja 8 bilansu cieplnego zeliwiaka,
tabl. I), a tym samym i na rozchéd koksu.

Temperatura spalania koksu.
Oznaczenie temperatury spalania koksu sposo-
bem laboratoryjnym zawsze bedzie mniej lub
wiecej rézni¢ sig¢ od temperatury spalania, wy-
twarzanej przy spalaniu koksu w zeliwiaku.
Jednak badania laboratoryjne moga da¢ prak-
tyczne korzysci chociazby dlatego, Zze majac
kilka rodzai kokséw, mozemy zbada¢ czy przy
spalamu w jednakowych warunkach zachowu-
jg sie one ]ednakowo czy tez ich temperatury
spalania_beda rézne. Pewna proporcjonalnosc
temperatur spalania w piecu laboratoryjnym,
do temperatury spalania w piecach przemyslo-
wych jest bowiem niewatpliwa.

c

1800
1700
1600
5
1500 L
1400 r.—« >
1300 j{
1250
s ubuedde Orientacyme temperatury
_ spalania w strefie spalania
w eliwiaky
° —— Badania loboraloryjne ,..g.e.c.

Rys. 7. Temperatura spalania koksu: 1 — temperatura

spalania wegla drzewnego, 15 — temperatura spalania

b. dobrego koksu odlewniczego, 16 — temperatura spa-
lania grafitu.

Na rys. 7 przedstawiono okreslone labora-

toryjnie temperatury spalania kokséw réznego .

pochodzenia (naturalne temperatury spalania
koks6w), oraz orlentachne temperatury spa-
lania, jakie uzyskuje sie przy spalaniu tych
kokséw w zeliwiaku. Naturalna temperatura
spalania koksu jest charakterystyczng cecha
koksu.

Stopiefh lub miare dobroci koksu pod wzgle-
dem jego naturalne] temperatury spalania,
mozna wyrazi¢ w procentach, liczba (N), ktéra
nazwiemy liczbg temperatury spalania.?, 1%)

S0, . @

o

gdz1e t; — temperatura spalania wzorca o niz-
szej temperaturze spalania (wegiel drzewny —
1250 C), t, — temperatura spalania wzorca
o wyzszej temperaturze spalania (b. dobry koks
odlewniczy, na rys. 7 — koks 15 — 1550 C),
t — temperatura spalania badanego koksu
(przypusémy — koks 10 — 1500 C).

Dla koksu 10 (rys. 7) liczba temperatury spa-
lania wyniesie:

N = 100 (1500—1250) .
1550—1250 = 83%

Ze wzrostem liczby “temperatury spalania,

temperatura przegrzania zeliwa wzrasta, a roz-

chod koksu maleje. Zeby otrzymaé dostatecz-
na temperature przegrzania na koksie, posia-
dajacym niska liczbe temperatury spalania, ko-
niecznym jest zwiekszenie jego rozchodu. Ze-
liwo z zeliwiaka pedzonego na weglu drzew-
nym, posiadato dostateczng temperature prze-
grzania, jednak rozchod wegla byt bardzo duzy
(ok. 60%0).

Niski rozchéd koksu w zeliwiaku normalnie
prowadzonym mozna uzyska¢ tylko na koksie
posiadajagcym wysoka naturalng temperature
spalania (Wysoka N)

Popioticzescilotne. Popiol jest nie-
pozadanym skladnikiem koksu. Ze wzrostem
procentowej zawartosci popiolu zmniejsza sig
warto$é opalowa koksu, zwigksza sie ilos¢ wy-
twarzanego zuzla oraz zuzycie kamienia wa-
piennego. Poza tym zwigkszaja si¢ straty przy
przetaplaniu metalu i obniza si¢ temperatura
przegrzania zeliwa. Z powyzszego wynika, ze
zawarto$é popiolu w koksie powinna by¢ jak
najmniejsza. Wzrost zawarto$ci popioiu powo—
duje zwiekszenie rozchodu koksu.

Wedlug normy (PN/C-97953) zawartos¢ po-
piotu w substancji bezwodnej koksu nie powin-
na przekraczaé 12%o.

Czesci lotne ujemnie wplywaja na jakosé
koksu. Koks niedoprazony, o duzej zawarto$ci
czesci lotnych posiada duzg Scieralnosc. Czesci
lotne' koksu, nie dochodzac do strefy spalania
w zeliwiaku, oddestylowuja sie i uchodza do
spalin, unoszac ze soba znaczne ilo$ci niewyko-
rzystanego ciepla w postaci energii chemicz-
nej. Powoduje to zwiekszenie rozchodu koksu
i obnizenie temperatury przegrzania zeliwa.

Wedlug powyzszej normy, w substancji bez-
wodnej i bezpopiolowej powinno byé najwyzej
1,5%0 czesci lotnych. Warto$é opalowa substan-
cji bezwodnej zalezy gléwnie od zawartosSci po-
piotu.

Tablica IIL.
Wlasciwosei koksu Dolnoslaskiego.

Koks w stanie
Koks wysu-
Wiasciwosé dostarczonym
% szony %

Weglel . . . . . . . 79,94 86,38
Wodér . . . . . .. 0,19 0,21
Azot i tlen . . . . . . 1,16 1,25
Slarka spalna . . . . . 1,02
Popiét . . . . . . . , 10,23 11,05
Wilgoé catkowita . . . . 7,46 —_
Siarka calkowita . . . . 1,32
Siarka popiolu . . . . . 0,21
Wartosé opatowa kcal kg 6324 6020
Czeéci lotne w substancii

bezwodnej i bezpopiolo- 1,4

wel % . . .« . . .
Wytrzymatos¢ bebnowa:
Odporno$é na rozkrusz-

nosé (wskaznik - 81,0

40 ) mm) . . . . . %
Scieralno$é (wskaznik 10.0

10 mm) . . . . . % ’
Ciezar wilasciwy:

pozorny g,cms . § 1,07
rzeczywisty g,cm' 5 1,83

Porowatosé . . . . % 42,16 i
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Analiza chemiczna popiolu koksu Dolnoslaskiego.

Tablica IV.

Skiadniki: | 510, MyOy | FeyOq Ca0 MnO Mgo | PO, | 80y K,0+Na;0
Skiad che- :
loahy G 42,30 27,86 12,74 6,86 0,65 2,52 0,38 3,41 3,27

W tablicach III i IV podano wlasciwosci dol-
noS$laskiego, dobrego koksu' odlewniczego.

Na poustawie powyze], krotko zreszig omo-
wionego wpiywu poszczegdlnych wiasciwosci
koksu na jego rozchod, oulewnik mogtby
przyjs¢ do wniosku: ' !

Prowadzenie zeliwiaka z dobrym wynikiem
technologicznym i gospodarczym mozna osigg-
ng¢ tylko na koksie posiauajacym wysokie
wskazniki jakosciowe, a wobec tego oszczed-
nos¢ koksu moze byé tylko wtedy, gdy odlew-
nie beda dysponowaly pelnowarto$ciowym ko-
ksem odlewniczym. ;

Takie stanowisko odlewnika, w obecnej
chwili byloby moim zdaniem niesluszne i nie
odpowiadatoby zasadom socjalistycznej-gospo-
darki. Koksownia, produkujaca koks odlewni-
czy, moze wytwarzaé koks o okre§lnonych wia-
Sciwosciach, uzaleznionych od posiadanych su-
rowcow weglowych i urzadzen piecowych i je-
steSmy przekonani, ze w miare mozliwosci
bedzie produkowa¢ koks odlewniczy o najwyz-
szej jakosci.

Moze to jednak uczyni¢ tylko wtedy, gdy be-
dzie wiadomo jakie wlasciwosci nie ujete w nor-
mach, dominujaco wplywajg na warto$é koksu
odlewmczego

Musimy z przykroscig stw1erdzxc, ze dotych—
czas nasz koks nie zostat zbadany wszechstron-
nie. Nie wiemy jaka jest jego reakcyjnosé, pred-
kosé¢ liniowa spalania, liczba temperatury spa-
lania, ciepto wlasciwe, przewodnictwo ciepta
itp., a przeto nie wiemy w jaki sposob nalezy
przeprowadzm koksowanie, zeby osiggnaé ]ak
najwyzsze wspomniane wskazniki.

Zdarzaja sie bowiem wypadki, ze praca zeli-
wiaka na koksie z dostarczonej partii, posiada-
jacym wskazniki jakoSciowe przewidziane
w normie, jest gorsza i to znacznie pod wzgle-
dem obnizenia temperatury przegrzania zeliwa,
niz na koksie innej partii o tych samych wskaz-
nikach jakoSciowych i tych samych warunkach
biegu zZeliwiaka.

- Zdarzajg sie i takle wypadki i to dosé 'czesto,
ze stosujac jednakowy koks, w jednych odlew-
‘hiach otrzymuje sie zeliwo o niskiej tempera-
turze przegrzania przy wiekszym zuzyciu
koksu, a w innych przy mniejs'zym rozchodzie
— temperature przegrzania zeliwa osigga sie
WYyZSz3a.

W - wielu wypadkach, za Wszystk1e niepowo-
.dzenia, zwigzane z zwiekszeniem rozchodu kok-
su, zmniejszeniem wydajnosci zeliwiaka, zwiek-
szeniem wybrakowanych odlewéw i wad odlew-
niczych, odlewnik czyni odpowiedzialnym pro-
.ducenta koksu, co nie jest stuszne.

N1ewqtp11w1e — odlewnia ' winna otrzymy-
waé- koks o wlasciwosciach przew1d21anych

w _normach, jednak odlewnik tak musi prowa-

dzi¢ bieg zeliwiaka, aby otrzymywal pod kaz-
dym wzgledem najkorzystniejsze
wyniki jego pracy, a tym samym
uzyskal oszczedno$é w materia-
lachirobociznie.

Om()wimy teraz inne czynniki, wplywajgce
na zmniejszenie lub zwigkszenie rozchodu_kok-
su, niezaleznie od jako$ci dostarczonego do
odlewm koksu.

Koks dostarczony do odlewni i wyladowany
na placu skladowym zawiera daleko wiekszg

.ilo$¢ podziarna niz przewiduja normy. Nalezy

to tlumaczyé tym, ze podczas fadowania w kok-
sowni, a wyladowywania w odlewni nastepuje
kruszenie koksu. Formalnie taki koks bedzie
odpowiada¢ wymaganiom technicznym normy,
poniewaz miarodajnymi wskaznikami wtasei-
wosci koksu-sg badania prébek pobranych na
koksowni (wedlug norm dozwala sig pobiera—
nie probki bezposrednio z przeno$nika w czasie
ladowania wagonu). W takiej probce pod21arna
bedzie mniej niz w koksie po zaladowamu iwy-
ladowaniu wagonu.
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Rys. 8. Spalno$é redukcyjna w zalezno$ci od rozchodu
wegla (Ck)i wielko$ci kawatkéw koksu.

Jak to juz wspomnieliémy i jak widaé z ry-
sunku 81), drobny koks ma wigkszag tendencje
do spalania sie na CO niz koks grubszy, a prze-
to nalezy unika¢ wprowadzania wiekszej iloSei
podz1arna do zeliwiaka tak z powodu zwieksze-
nia rozchodu koksu, jak i obnizenia tempera-
tury przegrzania zeliwa.

Ladowanie koksu do wobzka wsadowego
(przy ladowaniu mechanicznym) powinno od-
bywa¢é sie za pomocg widet o rozsteple palcow
6080 mm.

"Przy ladowaniu recznym, nalezy mierzy¢
koks na pomoscie roboczym za pomocg skrzy-
nek lub koszy o okre$lonej pojemnosci, odpo-
wiadajgcej ciezarowi jednego lub polowy na-
boju koksu. Skrzynie lub kosz zapelnia sie
koksem za pomocg widel, a nastepnie zawar-
to$¢ skrzynki wsypuje sie do zeliwiaka.



‘Takie sortowanie koksu w odlewni niewgt-
pliwie przyczyni sie do zmniejszenia rozchodu
koksu i usprawni bieg zeliwiaka.

Wyjasnimy to przykladowo. Rozchéd koksu

wsadowego, zawierajgcego 30%o podziarna (ka-

watkéw mniejszych od 60 mm), wynosi 16%o,
przy czym S$rednig kawalkowo$¢ uzywanego
koksu okreéla sie na 90 mm o zawartoset 0,85%
wegla (Ca ). Rozchéd wegla (Ci) wynosi:
Cx = 0,85 .16 = 13,6%. Z wykresu 8 znajdu-
jemy, ze spalno$¢ redukcyjna réwna sie 0,65,
a ilosé ciepta wytworzonego ze spalania koksu
(zgodnie z réwnaniem 2): .

U, = 8130. 0,85 (1—0,7 . 0,65) = 3760 kcal

Przypusémy, Ze po odsortowaniu $rednica
kawalkéw wzro$nie do. 120 mm. Przy takim

koksie S, wyniesie 0,57, czyli cieplo spalania

bedzie sie réwnaé: :
U. = 8130.0,85 {1—0,7 . 0,57) = 4160 kcal,
4160—3760

v 760

Rozchéd koksu wsadowego moze by¢ zmniej-
szony do 14%o; przy takiej ilosci koksu Cx be-
dzie sie rownaé 11,9%0 (0,85 . 14), a S, wyniesie
(z wykresu rys. 8) 0,53. Przy spalaniu jednego
kg koksu wytworzy sie ciepta:

U, = 8130 . 0,85 (1—0,7 . 0,53) = 4350 kcal

W koncowym wiec wyniku, przy spalaniu
14 kg odsortowanego koksu wytwarza sie w ze-
liwiaku 61000 kcal (14.4350), czyli nieco wiecej
niz przy spalaniu 16 kg niesortowanego koksu
(16 . 3760 = 60200 kcal). W rezultacie otrzy-
mujemy nastepujgce korzysci: zmniejszenie
rozchodu koksu o 12,5%0, zwiekszenie wydajnos-
ci zeliwiaka, zmniejszenie rozchodu topnika,
zmniejszenie ilosci zuzla, zmniejszenie zuzycia
wykladziny i nieco goretsze zeliwo.

Sortujgc wiec koks za pomocg widel, bez
jakichkolwiek dodatkowych kosztéw, mozemy
w znacznym stopniu usprawni¢ prace zeli-
wiaka.

a wige 0 10% ( . 100) wiecej.

Pozostale drobne sortymenty koksu, odlew-
nia z powodzeniem ma mozno$¢ uzyé¢ na inne
cele.

Zdarza sie, ze w dostarczonym wagonie ma-
my koks drobny, lub posiadajagcy duzg ilo$é
niedoprazonych kruchych kawalkéw koksu.
Taki koks nalezy odstawié¢ do dyspozycji kok-
sowni. W kazdym razie nie wolno go wy-
ladowaé¢ na placu skladowym, gdzie. wytado-
wano poprzednio dostarczone partie dobrego
koksu. Stosunkowo niewielka domieszka nie-
odpowiedniej jakosci koksu psuje dobry koks.
I nie ma w tym nic dziwnego, ze na takiej mie-
szaninie, nawet przy nadmiernym’ rozchodzie
koksu, nie da sie otrzymaé zeliwa o zadawal-
niajgcej jakosci.

Kazdy wagon koksu, podstawiony do odlew-
ni, powinien by¢ przed wyladowaniem sk o n-
trolowany przezosobe posiadajg-

ca odpowiednie kwalifikacje i w .

razie jakichkolwiek watpliwosci co do odpo-
wiedniej jako$ci koksu, powinien byé¢, jak to
juz zaznaczyliSmy, wytadowany osob-
no i nalezy niezwlocznie zglosi¢ reklamacje

do centrali zaopatrzenia materialéw odlewni-
czych oraz do koksowni, ktora dostarczyta koks.

W wielu odlewniach, zwlaszcza przy zeliwia-
kach ladowanych recznie, przyjeto jako zasade
okreslanie ciezaru zatadowanego koksu iloScig
rzuconych lopat lub widel. Taki sposéb ustala-
nia iloéci,tadowanego koksu jest
niedopuszczalny. Kazdy nab6j koksu
musi by¢ zwazony, a jeszcze lepiej (ze wzgledu
na wyeliminowanie wplywu wilgoci na cigzar
naboju koksu) mierzony w skrzynkach (ko-
szach, woézkach itp.) o $ciSle okreslonej pojem-
nosci.

Juz samo wazenie lub mierzenie koksu przy-
czyni sie do oszczedno$ci koksu i réwnomier-
nego biegu zeliwiaka. v

Wsad metalowy. Waznym czynnikiem,
od ktérego zalezy rozchéd koksu i korzystny
bieg zeliwiaka, jest wlasciwe przygotowanie
wsadu metalowego. Gesi suré6wki powinny po-
siadaé karby w takiej odleglosci aby tatwo byto
je rozbié na kawalki o cigzarze do 1525 kg.
Ztom wlasny i obcy nalezy thuc za pomocg ka-
fara lub lamacza. Najwiekszy wymiar boku
kawalka wsadu metalowego nie powinien prze-
kraczaé !/3 wewnetrznej S$rednicy zeliwiaka.
Jako regule mozna przyjaé, ze ze zwigkszeniem
ciezaru kawatkéw i jednoczesnym zwiekszeniu
stosunku objetosci kawalka do jego powierz-
chni, temperatura przegrzania zeliwa, przy jed-
nakowym rozchodzie koksu, maleje. Aby tem-
peratura przegrzania zeliwa pozostala bez zmia-
ny nalezy zwiekszyé rozch6d koksu. Musimy
jednak pamietaé, ze przy bardzo ciezkich ka-
watkach i wielkim stosunku objetosci do po-
wierzchni kawaltkow, nie uzyska sie wysokiej
temperatury przegrzania, nawet na duzym roz-
chodzie koksu. Poza tym przy ladowaniu ciez-
kich kawalkéw (zdarza sie do 250 kg), nawet
najbardziej wytrzymaty koks kruszy sie. O sku-
tkach stosowania drobniejszego koksu byla juz
mowa. '

Stosowanie kawalkéw chociazby lekkich,
o wymiarze wiekszym niz Y3 $rednicy zeliwia-
ka, przyczynia sie do$¢ czesto do zawieszenia
zeliwiaka, co powoduje nieréwnomierny bieg
zeliwiaka i pocigga za soba koniecznoseé zwiek-
szenia rozchodu koksu. _

Wskazanym jest takze, aby odlewnie otrzy-
mywaly - suréwke w gesiach odlewanych do
form metalowych. Na powierzchni suréwki od-
lewanej do form piaskowych znajduje sie¢ przy-
pieczony piasek, ilo§¢ ktérego moze dochodzi¢
do 2%. Z tej iloéci piasku z dodatkowsa iloScig
kamienia wapiennego powstaje okoto 3% zuz-
la, co wymaga dodatkowego zuzycia koksu.

Réwniez nalezy zwracaé uwage aby ziom
wlasny nie posiadal przypieczonego piasku.
W niektérych odlewniach zagranicznych, dla
usuniecia piasku ze zlomu wlasnego, prakty-
kuje sie bebnowanie.

Zdarza sie, ze laduje sig metal do zeliwiaka
bez uprzedniego zwazenia. Ustalenie cigzaru
naboju metalowego na podstawie obje-
toéci, tzw. ,na oko“ nalezy uwazaé za
karygodne W tym wypadku nie moze by¢
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mowy o jakimkolwiek racjonalnym prowadze-
niu zeliwiaka i oszczednoS$ci koksu. :

T o pnik. We wszystkich prawie odlewniach
z reguly nie wazy si¢ kamienia wapiennego.
Zwykle ladowacz, wedle swego uznania, dodaje
do kazdego naboju koksu jedng lub kilka lopat
kamienia wapiennego. Ponadto w wiekszoS$ci
odlewni kamien wapienny nie jest ttuczony do
odpowiedniej wielkos$ci kawaltkéw (nie powinny
przekraczaé 70 mm). Ilo§¢ dodawanego kamie-
nia wapiennego winna by¢ dokladnie wyzna-
czana w zalezno$ci od chemicznego sktadu po-
piotu i jego zawartosci w koksie oraz od roz-
chodu koksu i wazona. :

Nadmierna ilo§¢ kamienia wapiennego wy-

maga dodatkowego rozchodu koksu; duze ka-
walki powodujg obnizenie temperatury prze-
grzania zeliwa, poniewaz dysocjacja takich ka-
walkoéw zakancza -sie w strefie spalania ze-
liwiaka.

3. Sposoby prowadzenia zeliwiaka

Ilo§¢é powietrza dmuchu. Jednym

z decydujacych czynnikéw, wplywajgcych na

bieg zeliwiaka, jest rzeczywista ilo§¢ powietrza
dmuchu tj. ta ilo§¢ powietrza, ktéra dostaje sie
do zeliwiaka i bierze udzial w spalaniu koksu.

Rzeczywista ilo$é powietrza dmuchu mozna
latwo ustalié za pomocg wykresu przedstawio-
nego na rys. 9.12) .
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Rys. 9. Rzeczywista ilo§¢ powietrza dmuchu w zalez-
nosci od rozchodu koksu wsadowego.

Przyktlad. Wydajnos¢ zeliwiaka o srednicy
800 mm, przy 13,5%0 rozchodzie koksu wsado-
wego, wynosi 4000 kg/godz. Z wykresu odczy-
tujemy, ze rzeczywista ilosé powietrza dmuchu
odpowiada 55 m3/min, a na m? przypadnie

© . 0,8

P =55: 4
Nie wchodzge w szczegétowe rozwazania nad
wplywem powietrza dmuchu na bieg zeliwiaka,
przytaczam tylko kilka przykladéow wplywu
ilosci powietrza dmuchu na temperaturg prze-
grzania zeliwa.

=~ 110 m®/m?min.
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‘Na rys. 10, zdczerpniétym z pracy H. Jung-
blutha i H. Korschona'®), przedstawiono za-
lezno$¢é temperatury przegrzania zeliwa od
rozchodu koksu i iloSci powietrza dmuchu, dla
zeliwiaka o $rednicy 550 mm. Z przytoczonego
wykresu widzimy, ze zeliwo o temperaturze
przegrzania — przypusémy — 1450 C (mierzo-
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Rys. 10. Zalezno$é¢ temperatury przegrzania zeliwa od
rozchodu koksu i ilosci powietrza dmuchu.

nej pirometrem optycznym z poprawka; bez
poprawki ok. 1360 C), mozna otrzymaé przy
rozchodzie koksu w granicach 9--16%, (Cx —
— 8--14%). Widzimy przy tym, ze gdy ilosé¢
powietrza: dmuchu byla mata (63 m?m?min),
to zwiekszenie rozchodu koksu z 12,5 do 16%
prawie- nie wplynelo na zmiane temperatury
przegrzania zeliwa. Zwiekszajac natomiast ilo¢
powietrza dmuchu do 126 m3m?/min, otrzymu-
je sie te sama temperature przegrzania zeliwa
przy 9% rozchodzie koksu, a wydajnos¢ zeli-
wiaka wzrosta z 1 t/godz do 3 t/godz. Przy tym
samym rozchodzie koksu mozemy otrzymac
rézne temperatury przegrzania zeliwa. Na
przyktad, przy rozchodzie koksu 12,5% (Cx =
= 119), a ilosci dmuchu 126 m?%m?min., zeli-
wo bylo przegrzane do 1490 C (z poprawka),
a przy iloéci dmuchu 63 m®/m?min. o 50 C nizej.
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Rys. 11. Zalezno$é temperatury przegrzania zeliwa od
rozchodu koksu i ilo$ci powietrza dmuchu.



Na rys. 11 przedstawiono wyniki badan ze-
liwiaka w jednej z naszych odlewni. %) ’

Z badan tych, jak zresztg i z poprzednich,
wynika, ze zeliwo o tempgraturze przegrzania
ok. 1370 C (bez poprawki) mozna bylo uzyskaé
przy rozchodzie koksu, w granicach 12-+15%.

Przy niedostatecznej ilosci powietrza dmuchu
koniecznym stalo sie zwiekszenie rozchodu

koksu. I tak, przy ilosci powietrza dmuchu

kolo 92 m3/m?min. wymagany byt 15% roz-

chéd koksu, a przy 120 m3/m?min. — tylko 12%b.
Ze zmniejszeniem rozchodu koksu, a zwigksze-
niem ilosci powietrza dmuchu, wydajnos¢ zeli-
wiaka znacznie wzrastala. s

Istnieja i inne, tego rodzaju badania zeliwia-
ka 14), ktore niezbicie wykazaly, ze dany zeli-
wiak pracuje najkorzystniej przy $cisle okre-
$lonej ilosci powietrza dmuchu.

Optymalna ilo§é powietrza dmuchu zalezy od:

a) rozchodu koksu, ze wzrostem ktoérego

wzrasta; : '

b) wielkosci kawalkéow koksu, ze wzrostem

ktérych wzrasta;

c)stosunku objetosci do powierzchni kawai-

kéw metalu, ze wzrostem ktérego maleje;

d) ciezaru m3 wsadu metalowego w stanie

zasypanym, ze wzrostem ktérego wzrasta;

e) wlasciwosci koksu i konstrukcji zeliwia-

ka. Wplyw tych czynnikéw na optymalng
ilo§¢ powietrza dmuchu nie zostal osta-
tecznie ustalony.

Ustalenie optymalnej 4, 1%) ilosci powietrza
dmuchu dla danych warunkéw pracy zeliwiaka
jest rzeczg bardzo wazna, bowiem tylko na ta-
kiej iloci powietrza dmuchu praca zeliwiaka
bedzie racjonalna. Osiagniecie optymalnej ilos-
ci powietrza dmuchu nie zawsze jest mozliwe,
poniewaz wiele odlewni posiada wentylatory
o niewystarczajacej wydajnosci.

"Nabé6j koksowy. Ciezar naboju kokso-
wego wyznacza sie na podstawie optymalnej
wysokosci warstwy jednego naboju koksu w ze-
liwiaku. Wysoko$¢ warstwy koksu dla zeliwia-
k6w o $rednicy do 600 mm, pedzonych na kok-
sie w kawatkach 63--80 mm, nie powinna prze-
kraczaé 100--150 mm. Natomiast dla zeliwia-
kéw o wiekszej $rednicy, pracujacych na sorty-
mentach grubszych, wysoko§¢ warstwy moze

byé 1.5-+2 razy wieksza od wymiaru wigkszych

kawaltkéw koksu. Przy 130 mm kawatkach ko-
ksu wysoko§é warstwy koksu moze waha¢ sie
w granicach 200250 mm, a przy 100 mm ka-
walkach — w granicach 150--200» mm. Go6rng
wysoko$é nalezy stosowaé przy wsadzie me-
talowym, zawierajacym kawatki ciezkie, a dol-
ng — przy kawatkach lzejszych. '
Silne "~ ogrzewanie zeliwiaka
przed uruchomieniem. Z bilansu ciepl-
nego wynika, ze powazna ilo§¢ ciepla przypada
na ogrzanie zeliwiaka (poz. 6 rozchodu ciepta,
tabl. I). Ot6z, gdy przed ladowaniem, zeliwiak
byt ogrzany do takiej temperatury, ze podczas
biegu wykladzina zeliwiaka pobierataby mniej-
szg ilos¢ ciepla, to rozchdd koksu wsadowego
mozna by obnizyé, a tym samym, jak wynika
z wykresu (rys. 8) zmniejszylyby sig straty

cieplne pozycji 8 bilansu cieplnego (reduk-
cja COz2) wskutek zmniejszenia spalnosci re-
dukeyjnej.

W praktyce stosuje sie sposéb ogrzewania
zeliwiaka przed ladowaniem wsadu metalowe-
go, w ciggu godziny, a nawet i dluzej przy ma-
tej ilosci powietrza dmuchu.

Zeliwiak rozpala sie i ogrzewa w ciagu
11,5 godz. w sposob zwykle przyjety, nastep-
nie uruchamia sie wentylator, regulujac doptyw
powietrza do ilosci réwnej !/s=+'/s normalnej
iloéci dmuchu. Koks wypelniajacy utrzymuje
sie 0 normalnej wysokosci. Czas takiego przed-
muchiwania trwa okolo 1 godziny. Celem sil-
nego ogrzania kotliny korzystnie jest -zastoso-
waé sposéb podany przez S. Pelczarskiego 18,
Zilustrujemy na przykladzie jakie korzysci
otrzymujemy z zeliwiaka silnie ogrzanego przed
rozpoczeciem topienia. Przypus¢my, ze przed
tadowaniem wsadu metalowego ogrzewano ze-
liwiak w ciggu godziny spalajac koks przy
90 m3/min, ilosci dmuchu ($rednica zeliwiaka
800 mm). Przy takiej ilosci dmuchu spali sie
w ciggu godziny koksu:

20 . 60

7

W stosunku do przetopionego w ciagu 6l/2

godz. metalu, w zeliwiaku o wydajnosci 4000

kg/godz. (takie zalozenie dla bilansu cieplnego

z tabl. I), odpowiada to:
170. 100

= 0
4000. 6,5 0,65t
Wskutek wstepnego, silnego ogrzania zeli-
wiaka, rozchéd koksu dla wypadku, podanego
w bilansie cieplnym (tabl. I), mozna zmniej-
szyé do 10,5%b. Oszczednoéé na koksie wynie-
sie 1,8%; odejmujac od tej ilosci koks zuzyty
na ogrzanie zeliwiaka, otrzymujemy o0goln3

=~ 170 kg

_oszczednoéé w wysokosci:

1

(18 —065). 100 _
13,3 e

W tym wypadku oszczednos¢ na koksie jest
mata, jednak w. innych wypadkach, gdy roz-
ch6d koksu wsadowego wynosi 15-+-18% (co
sie dos¢ czesto zdarza), stosujac silne, wstepne
ogrzewanie zeliwiaka, osiggniemy znaczne 05z-
czednosci i, pod kazdym wzgledem, korzyst-
niejszy bieg zeliwiaka. Szczegblnie poleca sig
silne ogrzewanie przed tadowaniem wsadu me-
talowego zeliwiakéw o duzej Srednicy.

Zmniejszenie rozchodu koksu
podczas biegu zeliwiaka. O ile Zeii-
wiak pracuje bez przerwy dluzej niz 6--8 go-
dzin na rozchodzie koksu wsadowego ponad
12--13%0, to mozemy otrzymaé¢ pewng oszczed-
noéé koksu, bez obawy pogorszenia jakosci cie-
klego zeliwa, w ten sposob, ze po 6--8 godzi-
nach pracy zeliwiaka, obnizymy rozchéd ko-
ksu o 129, Przy przetapianiu ciezkich ka-
walkéw metalu, nalezy proporcjonalnie do
zmniejszenia zuzycia koksu, zmniejszy¢ ilosé
powietrza dmuchu (o ile ilo$¢ powietrza dmu-
chu- byla dostateczna). Przy zmniejszeniu roz-
chodu koksu, powiedzmy z 15% na 13%o, ilosé
dmuchu trzeba zmniejszyé 15:13 = 1,1 razy,
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czyli gdyby iloé¢ dmuchu w pierwszych godzi-
nach pracy zeliwiaka wynosita 50 m3/min., to
przy zmniejszonym rozchodzie powinna wyno-
si¢ 50:1,1 = 45 m?%min.  Przy przetapianiu
lekkich kawalkéw wsadu metalowego nie za-
chodzi konieczno$¢ zmniejszania ilosci dmuchu.

Zmniejszenie rozchodu koksu w trakeie bie-
gu zeliwiaka przeprowadza sie w ten sposéb,
ze obniza sie ciezar naboju koksu. Przypu$émy,
ze nabdj koksu, przy 15%o rozchodzie koksu
wynosi 60 kg, przy zmniejszeniu do 13%,, cie-
zar naboju koksu powinien byé réwny (60:15).
13 = 42 kg; naboj metalu o ciezarze 400 kg
pozostanie bez zmiany. ;

Do przetopienia ostatnich 4--6 naboi metalu
(w zalezno$ci od pojemno$ci zeliwiaka) mozna
obnizy¢ rozchéd koksu .do 8--10%, przy pro-
porcjonalnym zmniejszeniu ilo$ci powietrza
dmuchu. Do ostatnich 4+6 naboi mozna bez
narazania sie na obnizenie temperatury prze-
grzania zeliwa uzywa¢ drobniejszego asorty-
mentu- koksu wsadowego.

W miare dbnizania slupa przetworowego, pa-
mieta¢ o stopniowym przymykaniu zaworu
przewodu powietrznego, celem unikniecia nad-
miernej iloSei dmuchu wskutek zmniejszenia
oporéow w zeliwiaku. Nadmierna ilo§¢ powie-
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Rys. 12. Zuzycie ciepla na ogrzanie zeliwiaka w zalez-
nosci od wydajnosci i czasokresu pracy zeliwiaka.

trza pod koniec topu przyczynia sie do wiek-
szego wytapiania sie wykladziny zeliwiaka
oraz uniemozliwia stopienie sie ostatniego na-
boju metalowego. \

Wysokos$é stupa przetworowego
w zeliwiaku. W niektérych odlewniach
wysoko$¢ uzyteczna zeliwiaka nie jest nalezy-
cie wykorzystywana. Znaczy to, ze zeliwiak
podczas pracy nie jest wypeliony materialem
do poziomu okna wsadowego. Przy takim spo-
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sobie prowadzenia zeliwiaka, rozchod koksu
zawsze bedzie wiekszy niz w zeliwiaku pracu-
jacym ze stupem przetworowym dochodzgcym
do poziomu okna wsadowego. W zeliwiaku nie
wypelnionym materfatami wsadowymi do po-
ziomu okna wsadowego, z jednej strony, nie
wykorzystuje sie nalezycie ciepla jawnego ga-
zow zeliwiakowych, a z drugiej — wsad meta-
lowy zrzucany z wiekszej wysoko$ci silnie ttu-
cze koks. : ' - ‘

Tak pierwsze, jak i drugie powoduje nieuza-
sadnione, nadmierne straty ciepta, a co za tym
idzie — zwiekszenie rozchodu koksu.

Przedluzenie czasu pracy zeli-
wiaka. Przedluzajac czasokres pracy zeli-
wiaka, gdy warunki pracy odlewni na to po-
zwalajg, zmniejsza sie ogdlny rozchéd koksu
w stosunku do przetapianego metalu. Ponadto,
jak to juz powiedziano wyzej, przy dluzszym
okresie pracy zeliwiaka mozna zmniejszyé¢ zu-
zycie koksu wsadowego. '

Na wykresie (rys. 12) uwidoczniono obliczo-
na na podstawie zalozen teoretycznych, zalez-
noé¢ ciepla zuzytego na ogrzanie zeliwiaka od
wydajnosci i diugosci = czasokresu- pracy zeli-
wiaka, '

4. Zmiany konstrukeyjne. zeliwiaka.

Usprawnienie pracy zeliwiaka, a tym samym
miedzy innymi i zaoszczedzenie paliwa, moz-
na dokona¢ przez nieznaczne zmiany konstruk-
cyjne zeliwiaka.

Zmniejszenie §rednicy zeliwia-
ka. W wielu odlewniach wentylatory nie moga
dostarczyé do zeliwiaka pozadanej ilosci po-
wietrza, wymaganej dla danej powierzchni
przekroju zeliwiaka na poziomie dysz.

Oto6z, o ile odlewnia posiada wentylator za

staby i nie ma moznoS$ci zamiany wentylatorem

o wigkszej wydajnosci, ktéry bylby wystarcza-
jacy dla zZeliwiaka o posiadanej $rednicy, to
mozna przystosowa¢ wewnetrzng, Srednice zeli-
wiaka do rzeczywistej iloéci powietrza dmuchu,

 ktérg moze dostarczyé wentylator.

Wyjasnimy przykladowo na -czym polega

~ sens zmniejszenia powierzchni przekroju (Sred-

nicy) zeliwiaka na  poziomie dysz.

Zalezno$¢ pomiedzy ilo$cig powietrza dmu-
chu, wyrazong w m¥min. (P;) a iloscig po-
wietrza dmuchu wyrazong w m3m2min (P)
i powierzchnig przekroju zeliwiaka (F m2) o
wewnetrznej Srednicy D mm, przedstawia sie
w postaci nastepujacego wzoru:

- 4 _ 3 .

P= 1?_2; F = =D s 4—P—Z m?*/m2min.
" 4 =. D2

(10)

[\
Z powyzszego réwnania wynika, ze $rednica
zeliwiaka dla z géry zatozonej ilosci powietrza
dmuchu w m?/m?min. P, powinna sie réwnaé:

/" 4P, P, |
D = \/ = 1,13 \/ < ., 11
©.P P ' (t1)

Zakladamy, ze do zeliwiaka o $rednicy wew-
netrznej 0,8 m (D1), wentylator moze dostar-
czy¢ 42 m®/min (Pz) maksymalnej ilosci rze-




czywistego powietrza dmuchu. Przy takim
dmuchu, ilo$¢ powietrza doprowadzonego w sto-
sunku do m2? powierzchni przekroju zeliwiaka
P1, zgodnie ze wzorem 10, wypadnie:

4.4

- =08°

Rozchéd koksu wsadowego, o zawartosci
0,85 wegla, wynosit 14% (Cix = 12%). Przy
takim rozchodzie wegla (Cx), jak widzimy
z wykresu (rys. 10), zeliwo bylo przegrzane do
temperatury ok. 1480 C (bez poprawki okolo

= 84 m®m’min.

1380). Gdyby ilosé powietrza dmuchu zostala -

zwiekszona do 126 m3m?min. (P; ), to wtedy te
samg temperature przegrzania zeliwa moznaby
bylo uzyskaé przy rozchodzie Cx ok. 10%o (ko-
ksu 12%). Poniewaz wentylator nie moze do-
starczyé takiej iloSci powietrza, wigc zmniej-
szamy $rednice zeliwiaka (Dz2), ktéra zgodnie
z réwnaniem 11, powinna sie¢ réwna¢:
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D2 = 1,13 = 0,66 m

Na rys. 13 podano szkic dolnej czesSci zeli-
wiaka przed zmniejszeniem powierzchni prze-
kroju zeliwiaka na poziomie dysz (a) oraz przed-
stawiono w jaki spos6b nalezy wykonaé wy-
kladzine celem zmniejszenia $rednicy zeliwia-
ka (b, c).
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Rys. 13. Szkice dolnej czesci zeliwiaka: a) przed prze-
rébkg, b) i ¢) po przerdébce.

Na rys. 13 ¢ uwidoczniono jak nalezy wyko-
naé wykladzing zeliwiaka w wypadku, gdyby
odlewni zalezalo na nie zmniejszaniu zbytnim
objetosci kotliny zeliwiaka. :

Przy tak niezn.acznejv zmianie konstrukeyjnej
zeliwiaka, obnizamy zuzycie koksu o ok. 14%,
a wydajno$é zeliwiaka wzrosnie mniej wigcej
o tylez.

W tym miejscu warto przypomnieé, ze przy
niektérych. zeliwiakach, straty dmuchu wsku-
tek nieszczelno$ci przewoddéw powietrznych sg
bardzo znaczne. Zwiekszenie iloSci dmuchu
mozna osiggngé przez dokladne uszczelnienie
przewodoéw powietrznych. :

Zmniejszenia wewnetrznej $rednicy zeliwia-,

ka nalezy dokonaé¢ i wtedy, gdy warunki od-
lewni pozwalaja na przedluzenie czasu wypel-
niania form. W tym wypadku jednocze$nie ze
zmniejszeniem  $§rednicy zeliwiaka nalezy
zmniejszy¢ ilo§¢ powietrza dmuchu.

Przyktad. Odlewnia posiada Zeliwiak o
$rednicy wewnetrznej 0,8 m; rozchéd koksu
wsadowego wynosi 13,5%, przy 45 m3/min. rze-
czywistej iloéci powietrza dmuchu. Zeliwiak
o wydajnosci 3650 kg/godz. pracuje w ciggu
5 godzin, przetapiajac 18000 kg metalu
(3650. 5). ,

Przypu$émy, ze odlewnia ma mozno$¢ ta-
kiego zorganizowania pracy, zeby wypelnianie
form odbywalo sie w ciagu 7 godzin. Zaklada-
my, ze przy zmniejszonej Srednicy zeliwiaka
rozchod koksu bedzie wynosi¢ 1196 (K), a ilosé
powietrza dmuchu ustalamy na 100 m%*m?min.
(P). Wydajnoséé zeliwiaka (S) przy 8 godzinnej
pracy wyniesie

18000 : 7 = 2600 kg/godz.

" Srednice (D) zeliwiaka obliczamy za pomoca
nastepujacego wzoru:

b - \/s K- Ca - 445 2—Sr) - 4 _

6000 - P - =n ,
0,026 \/ 5B D@ 5 | . (12)
P
/ 0.85 (2—0.45)
D = 00326 \ 2600. 11 . 0,85 2—045) _ o
100

Qr — odezytujemy z wykresu (rys. 8), dla Cy =
= 11.0,85 = 9,5%.

Zeliwiaki wielorzedowe. W prze-
waznej iloSci naszych odlewni sg zainstalowa-
ne zeliwiaki z jednym rzedem dysz. Praktyka
i badania przeprowadzone w Zwigzku Radziet-
kim wykazaly, ze praca zeliwiaka z dyszami
wielorzedowymi (trzy lub cztery rzedy) jest
korzystniejsza od pracy zeliwiakéw jednorze-
dowych 7). Rozch6d koksu w zeliwiakach wie=
lorzedowych jest mniejszy, przy wiekszej wy--
dajnosci i bardziej réwnomiernej pracy zeli-
wiaka. '

Przerobka zeliwiaka jednorzedowego na
trzy — lub czterorzedowy nie powinna przed-
stawia¢ trudno$ci i nie wymaga duzych kosz-
téw, a moze by¢ wykonana w ciggu paru dni.

Przerabiajgc zeliwiak jednorzedowy na wie-
lorzedowy, doprowadzenie powietrza do posz-
czegbdlnych rzedéw dysz mozemy' uskutecznié¢
W spos6b nastepujacy:

a) Skrzynie powietrzng przedzielamy na trzy
(wzglednie cztery) czesci; kazda z nich posiada
swdj przewod powietrzny i stuzy do doprowa-
dzania. powietrza tylko do jednego rzedu dysz
(rys. 14 a). Przy takim rozwigzaniu sposobu
doprowadzania powietrza mozna dokiadnie re-
gulowa¢é ilo$é powietrza do poszczegdlnych rze-
déw dysz. Do I rzedu powinno doptywaé 70—
75%0 ogélnej iloSci dmuchu, a do II i IIT po
12,5-+-15%. Ten sam stosunek powinien by¢
zachowany przy ustalaniu objetosci skrzyn po-
wietrznych dla poszczegblnych rzedéw dysz.

b) Skrzynia powietrzna zostaje podzielona
na dwie cze$ci. Z gbérnej czeSci skrzyni po-
wietrznej (rys. 14-b) doprowadza si¢ powietrze
do II i III rzedu dysz (ewentualnie i do IV),
a z dolnej do I rzedu dysz. Do gérnej skrzyni
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powietrzhej powinno byé doprowadzone 25--
3090 ogdlnej ilosci powietrza dmuchu, a reszta
do. 'dolnéj (70--75%).

1

YA

\1\\\\2&
b
A
)

Rys. 14. Szkice przerobkl zeliwiaka Jednorzedowego
na wielorzedowy.

¢) Z jednej skrzyni powietrznej doprowadza
sie powietrze do wszystkich rzedéw dysz (rys.
14-c) przy czym regulacja powietrza do I rze-
du dysz, a tym samym i do II i III, odbywa sie
za pomocg zaworéw znajdujacych sie przy po-
szczegblnych dyszach I rzedu. W tym wypadku
nie moze by¢ dokladnej regulacji i przeprowa-
dza sie jg obserwujac przez wziernik kolor za-
rzgcego sie koksu (kolor na wszystkich dyszach
powinien by¢ biaty).

Dysze nalezy umieszezaé w szachownice; kat
pochylenia dysz pierwszego rzedu wynosi oko-
o 10, a II i III — 15-+-20°. )

Wszystkie dysze poszczegdlnych rzedéw po-
winny posiada¢ wzierniki. Powierzchnia prze-
kroju wszystkich dysz I rzedu powinna wyno-
si¢é 15--20%0, a powierzchnia przekroju wszyst-
kich dysz II i III rzedéw powinna wynosi¢

4--5% pow1erzchn1 przekroju zeliwiaka na po-
ziomie dysz.

Ilo$¢ powietrza doprowadzanego do zeliwia-
kéw w1elorze;dowych moze byé o okoto 20%,
wieksza niz ilo$¢ dmuchu (m,3m?min.), dopro-
wadzana do zeliwiaka .jednorzedowego. O 1le
wentylatory nie mogg dostarczy¢ tej ilosci po-
wietrza, to jednoczesnie z przerdbka zeliwiaka
na wielorzedowy, nalezy zmniej-zy¢ $rednig
zeliwiaka (rys. 13).

Cdleglo$¢ miedzy I a II rzedaml dysz ustala
sie w granicach 200--250 mm w zaleznosci od
wielkosci kawalkow koksu i ilosci powietrza
dmuechu, ze wzrostem ktérych odlegtos¢ wzra-
sta. Miedzy II i III rzedami dysz zaleca sie od-
leglosé o 2550 mm mniejsza. (Zwykle odle-
glosé pomiedzy I a II, oraz IT a III rzedami dysz
zachowuje sie jednakowa).

Najbardziej racjonalny spos6b przerdbki ze-
liwiaka jednorzedowego na wielorzedowy za-
lezy gléwnie od konstrukcji skrzyni powietrz-
nej i rozmieszczenia dysz. Nie znajac tych
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szczegbtow, trudno podaé - konkretne sposoby
przekonstruowania danego zeliwiaka jedno-
rzedowego na wielorzedowy.

Opracowaniem zmian konstrukeyjnych jed-
norzedowych zeliwiakéw na wielorzedowe win-
ni zainteresowaé¢ sie odlewnicy-racjonalizato-
rzy, co niewatpliwie przyczyni sie do uspraw-
nienia pracy zeliwiaka, a tym samym do osz-
czedno$ci paliwa i otrzymania zeliwa o lep-

. szych wlasciwosciach.

Zakonczenie.
Reasumujgc powyzsze rozwazania, przycho-.
dzimy do wniosku, ze niewagtpliwie mozliwym
jest przeprowadzenie znacznej . oszczednoS$ci

_ koksu w przewaznej wiekszosci naszych odlew-

ni, uwzgledniajgc warunki pracy zeliwiakéw.
Jednak oszczedno$¢é koksu nie moze byé posu-
nieta zbyt daleko, poniewaz moze przyczynié
sie¢ do otrzymania Zeliwa cieklego o niedosta-
tecznej temperaturze przegrzania, co spowo-
duje powstanie nadmiernej ilosci wybrako-
wanych odlewéw, wzglednie uczyni zeliwo
w og6le nieprzydatnym do wypelniania form.

Zmniejszenie wiec rozchodu koksu powinno
sie uskutecznia¢ stopniowo, przy réwnoczes-
nym wprowadzaniu zmian czynnikéw, zmierza-
jacych do usprawnienia biegu zeliwiaka. Naj-
wazniejsze z nich sg nastepujace:

1. Sortowanie koksu za pomocg widel.

2. Otrzymany przez odlewnie koks, budzacy
jakiekolwiek zastrzezenia co do jego jakosci,
nie powinien byé¢ wyladowany na placu skia-
dowym razem 'z dobrym koksem.

3. Kawalki wsadu metalowego nie powinny
przekracza¢ pewnych okreSlonych wymiaréw
i ciezaru i nie powinny zawiera¢ nadmiernej
ilosci zewnetrznych zanieczyszczen (piasek, gli-
na itp.).

4. Topnik (kamien wapienny) musi by¢ ttu-
czony, a jego ilo$¢ uzaleznia sie od ilosci i skia-
du chemicznego popiotu koksu.

5. Poszczegb6lne sktadniki wsadu zeliwiako-
wego obowigzkowo powinny byé wazone (koks
mierzony objetoSciowo).

6. Rzeczywista ilo$¢ powietrza dmuchu obo-
wigzkowo winna by¢ wyznaczana i regulowa-
na w zaleznosci od wlasciwosei wsadow zeli-
wiakowych.

7. Wysoko$¢ warstwy jednego naboju koksu
nie powinna przekracza¢ dwukrotnego wymia~
ru najwiekszych kawatkow koksu.

8. Przed rozpoczeciem topienia metalu zeli-
wiak musi by¢ silnie' rozgrzany.

9. Prowadzi¢ zeliwiak przy maksymalnie
wypelnionej objetosci uzytecznej. :

10. O ile czasokres pracy zeliwiaka jest dlu-
gi — zmniejsza¢ rozchéd koksu wsadowego
w trakcie blegu zeliwiaka.

11. W miare mozliwos$ci przedtuzaé czas pra-
cy zeliwiaka.

12. Dokladnie
wietrzne. v

13. W razie niewystarczajgcej iloSci dmu-
chu — zmniejszy¢ wewnetrzng $rednice zeli-

" uszczelni¢  przewody po-



wiaka na poziomie dysz (przez pogrubienie wy-
kladziny).

14. Przekonstruowywa¢ zeliwiaki jednorze-
dowe na wielorzedowe.

Przeprowadzajac usprawnienia biegu zeli-

wiaka wedlug podanych wytycznych, ulepszy

sie warunki pracy odlewni na odcinku’ techno-
logii topienia metali, co niewatpliwie przyczyni
sie do oszczednoSci materialowych i pracy, a
tym samym ulatwi sie przemyslowi odlewni-
czemu wykonanie planu 6 letniego.
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Narzucarki i ich zastosowanie

~ Rodzaje narzucarek. - Schemat dzialania na-
rzucarki odsrodkowej, opis duzego i matego re-
kawa, wyjasnienie sposobu pracy glowicy na-
rzucarki. Spos6b formowania przy pomocy na-
rzucarki, zjawiska wystepujace przy formowa-
niu. Typy narzucarek odsrodkowych, opisy
poszczegoinych typow.

Mechanizacja czynno$ci koniecznych do wy-
konania formy o nieduzych rozmiarach postg-
pila juz w produkcji wielkoseryjnej i masowej
tak daleko naprzéd, iz obecnie coraz czesciej
ukazujg sie na lamach pism technicznych opisy
urzadzen majacych na celu ich automatyzacje.

Nieco mniej wyrazne wyniki osiggnely na-
tomiast wysilki zmierzajgce do zmechanizowa-
nia prac zwigzanych z wykonaniem form du-
zych, $rednich oraz malych w produkcji jed-
nostkowej wzglednie maloseryjnej. Powodem
tego jest niewielki zakres czynnosci powtarza-
jacych sie przy wykonywaniu poszezegdlnych
form a niezaleznych od ich wielkosci i ksztaltu.
W wypadku tym warunkowi temu odpowia-
daja zwykle tylko czynno$é napelniania skrzyn-
ki masg oraz czynno$¢ ubicia masy. Dlatego
tez obie te operacje zostaly juz zmechanizowa-
ne, tym bardziej, iz moga one by¢ wykonane
réwnocze$nie. Wystarczy bowiem nadaé¢ wrzu-
canej do skrzy‘nki masie konieczng predkoéé
oby uzyskaé réwnoczesne napelmeme i ubicie
formy.

Praktycznie uzyskano powyzszy cel dwoma
sposobami. W pierwszym wypadku do nadania
masie odpowiedniej predkosci zastosowano
sprezone powietrze. Urzadzenia tego typu,
zwane narzucarkami pneumatycznymi nie roz-
powszechnily sie jednak, gdyz nie spelmly na-
lezycie swego zadania.
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.Z tego powodu w artykule niniejszym omé-
wione zostanie tylko drugie, praktyczme lep-
sze i ogblniej stosowane rozwigzanie, w kt6-
rym dla nadania masie odpowiedniej ‘predkosci
zastoscwano opisany ponizej mechanizm mio-
tajacy. Jedno z urzadzen tego typu, zwanych
narzucarkami odsrodkowym1 przedstawia rys. 1.

Rys. 1. Narzucarka stabilna.

Wszystkie produkowane obecnie typy narzu-
carek skladajg sie z podobnych elementéw kon-
strukcyjnych a réznica miedzy, nimi polega
glownie na sposobie obsluglwama stanowisk
formierskich, na sposobie poruszania si¢ po hali
odlewni oraz na sposobie pobierania masy for-
mierskiej. -

Schemat dziatania narzucarki odsrodkowej
przedstawia rys. 2. Glowica narzucarki A za-
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mocowana jest na koficu ramienia AB, maja-
cego o$ obrotu w punkc1e Bi pola.czonego prze-
gubowo z ramieniem BO, ktére moze sie obra-
ca¢ wokoét osi O. W ten sposéb zakres dziata-
nia narzucarki obejmuje powierzchnie kota
o promieniu AO i pozwala obstuzy¢ glowicy
narzucarki kazdy punkt lezacy wewnatrz tego
obszaru, précz niewielkiej powierzchni wo-
kot osi O, oraz widocznej na rysunku powierz-
chni w ksztalcie wycinka kolowego o kacie
wierzcholkowym, wynoszacym 30°. Przy do-
wolnym potozeniu ramienia BO np. B:O ramig
A1B1 obracaé sie moze wokét punktu Bi zajmu-
jac dowolne polozenie na obwodzie kota o pro-
mieniu A1 Bi, wkraczajac cze$ciowo w obszar
dzialania ramienia Bi1O.

Ramie BO, zwane duzym rekawem, przymo-
cowane jest jednym swym koncem do kolumny,
zalozyskowanej na czopie polgczonym bezpo-
$rednio z podstawg. Tego rodzaju polgczenie

o-ve0s81- 00

Rys. 2. ‘Schemat dzialania narzucarki odérodkowej.

umozliwia swobodny obrét duzego rekawa wo-
kot osi O. Na kolumnie umieszczony jest sil-
nik; ktory wprawia w ruch rolke, napedzajaca
zamocowany na duzym rekawie przeno$nik
tasmowy. W wypadku uzywania masy przera-
bianej bezposrednio na stanowisku, , zamiast
tasmy zainstalowane jest na duiym rekawie
sito" wstrzasowe, ktérego zadaniem jest osta-
teczne uwolnienie masy od grudek oraz kawal-
koéw metalu. Umieszczony na kolumnie silnik
poﬁ‘c‘z’b‘“ﬁy jest wowczas z wibratorem, udziela-
jacym wstrzasé6w rynnie podajgcej mase na
przeno$nik malego rekawa. Narzucarki przy-
$cienne, przenosne oraz torowe, przystosowane
specjalnie do ubijania masy w formach du-
zych posiadaja ponadto urzgdzenie umozliwia-
jace opuszczanie wzglednie podnoszenie matego

rekawa. Duzy rekaw stanowi w tym Wypadku,

réwnoleglobok przegubowy, zapewniajacy sta-
le poziome polozenie maltego rekawa.

Drugi koniec duzego rekawa zakonczony jest
kolumienka, na ktérej zalozyskowany jest kor-
pus malego rekawa, przy czym sposob zalozy-
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‘metalowy wirnik (e),

skowania umozliwfa obrét matego rekawa wo-
kot osi B.

"Na rys. 3 przedstawiono widok malego reka-
wa a na rys. 4 wnetrze glowicy dwulopatko-
wej.

Rys. 3. Ogélny widok matego rekawa.

Glowica narzucarki zamocowana jest na swo-
bodnym koncu matego rekawa (rys. 3), osadzo-
nego w opisany sposéb na kolumience. Po prze-
ciwnej stronie przykrecony jest do korpusu
malego rekawa silnik elektryczny o mocy 12—+
18 KW, ktoéry za posrednictwem walu wpra-
wia w ruch o»brotowy wirnik glowicy. Wal ten
wprawia rowniez w ruch za pomocg przeklad-
ni zebatej rolke napedzajaca tasme umieszczo-
nego na malym rekawie przenosnika. Przy ta-
kim ukladzie tasm masa dostarczana przez
przeno$nik duzego rekawa spada na dolny prze-
nos$nik w osi obrotu malego rekawa, co umozli-
wia ciaggle podawanie masy do glowicy nieza-
leznie od polozenia obu rekawow wzgledem'
siebie. Przed rozsypaniem masy chroni bla-
szana oslona umieszczona na poczatku matego
rekawa.

Spos6b dzialania glowicy narzucarki przed-
stawiono na rys. 5. Umieszczony na malym re-
kawie przenosnik (a¢) wsypuje mase (b) przez
otwor (c) do wnetrza obudowy glowicy (d),
w ktorej z szybkoScig 1450 obr/min wiruje

Rys. 4. Wnetrze glowicy dwulopatkowej.

Do wirnika przymoco-
wana jest wymienna lopatka (f) odchylona o
kat ¢ od promienia przechodzgcego przez o$
obrotu wirnika oraz jej koniec. Koniec lopatki

~ §lizga sie po stalowym pierscieniu (g).



‘W czasie obrotu od polozenia (k) do peloze-
nia (I) topatka nabiera na siebie podang przez
przeno$nik (a) mase. Z chwilg dotkniecia lo-
patki, kazda czastka masy podlega dziataniu
sity odsrodkowej, pod wplywem ktérej zesli-
zguje sie ona po lopatce i skupia na obwodzie
przylegajacego doniej stalowego pierscienia(g),
przyjmujac ksztalt graniastostupa o podstawie

Rys. 5. Schemat dzialania glowicy narzucarki: a —

rolka przeno$nika matego rekawa, b — masa, ¢ —

otwor w tylnej $cianie obudowy glowicy, d — obu-

dowa glowicy, e — metalowy wirnik, f — lopatka,
g — stalowy pierScien, h — masa.

trojkatnej (h). W tej formie doprowadza lo-
patka mase do potozenia (m). Rozpatrzmy za-
chowanie sie masy w chwili, gdy stalowy pier-
Scien nagle sie konczy i masa rozpoczyna opu-
szcza¢ topatke.

Na drodze od potozenia (I) do polozenia (m)
dzialaly na mase, jak to wskazuje rys. 6, jesli
pomingé sile cigzenia, dwie sity: sita obwodo-
wa F styczna do kola o promieniu rp, oraz réw-
nolegla do plaszezyzny lopatki sita P’, bedaca
sktadowg sily odSrodkowej P. Skladowa P’
réwnowazy jednak przeciwdzialanie pierscie-
nia P’1, na skutek czego na mase dziala tylko
sita F, pod wplywem ktdérej zostaje ona prze-
mieszczona od potozenia (1) do potozenia (m)
z pewng stalg predkoscig u. W polozeniu (m),
w ktéorym ograniczajgce dzialanie pierScienia
nagle ustaje, masa pod dzialaniem skladowej P’
zaczyna sie $lizga¢ po lopatce z predkqscia
wzrastajgcg od zera w polozeniu (m) do gra-
nicznej swej wielkoSci w potozeniu (2), w -t6-
rym to ostatnia czastka masy opuszcza topatke.
Jak wynika z wykresu predkosci przedstawio-
nego na rys. 6, predkos¢é u posiada wartosé
stala, gdyz jest zalezna tylko od ilosci obrotéw
metalowego wirnika oraz jego promienia, kto-
re w tym wypadku nie ulegaja zmianie, kie-
runek jej jest jednak stale zmienny i stale
styczny do kota. Cheac wige otrzymaé kierunek
wylatywania masy z glowicy jak najbardziej
zblizony do kierunku pionowego, pochyli¢ na-
lezy lopatke pod takim katem ¢, aby przy
zalozonej powierzchni przedstawionego na rys.
5 trojkata masy, jego Srodek ciezko$ci wylaty-
wal w kierunku prostopadlym do powierzchni

skrzynki. Z powyzszego wynika, iz nie wszyst-

kie czastki masy wylatuja z glowicy Scisle pio-

nowe, biorge jednak pod uwage, iz dlugosé¢ bo-

ku tréjkata masy wynosi normalnie 5—7 cm,
odchylenie to nie przekracza 109, skutkiem cze-
go nie wplywa ono w sposéb decyduJacy na
stopien ubicia masy w formie.

Z przedstawionego sposobu pracy glow1cy
wynika ponadto, iz narzucarka nie pracuje
W sposob ciagly, lecz ze masa wyrzucana jest
z glowicy pojedynczymi porcjami, o pewnej
§ciSle okreSlonej objetosci. Tylko na skutek
duZej ilosci obrotéw wirnika (24 obr/sek) od-
nosi sie¢ wrazenie, iz masa wylatuje z g10w1cy
nieprzerwanym strumieniem.

Wydajno$é¢ narzucarek jest stosunkowo duza.
Narzucarki z glowicg jednolopatkowg wyrzu-
caja w czasie jednej godziny nieprzerwanej
pracy okoto 12 m? masy w stanie ubitym a gfo-
wice dwulopatkowe wyrzucaja w tym samym
czasie okolo 20 mé.

Podczas napelniania skrzynki masg, formierz
prowadzi glowice narzucarki ponad jej plasz-
czyzna.  Wylatujaca z duza predkoscia " (okoto
30 m/sek) z glowicy narzucarki masa, padajac
na dno formy traci gwaltownie swoja predkos¢,
a zanikajgca energia kinetyczna przeksztalca
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Rys. 6. Rozklad sit dziatajacych na porcje masy wew-
natrz glowmy oraz rownoleglobok predkosci wylatu-
jgcéj masy. .

sie w prace, ktoérej wynikiem jest ubicie masy

"w formie. Nastepne porcje, ktére padajg z na-

rzucarki na ubitg poprzednio warstwe nie tyl-
ko, ze same sie zageszczaja, lecz nadto na sku-

tek uderzenia jeszcze mocniej ubijajg nizej po-

lozone warstwy. Z tego powodu i przy tym
sposobie formowania podobnie jak przy wstrza-
saniu, dolne warstwy formy otrzymuja wiekszy
stopien zageszczenia niz gérne, réznica ta jest
jednak duzo mniejsza niz przy formierkach
wstrzasowych.

W czasie pracy przy pomocy narzucarek na-
lezy zwraca¢ uwage na nastepujace zjawiska.
Jesli-w pewnym momencie przestaniemy ‘wo-
dzi¢ glowicg narzucarki ponad powierzchnig
formy i pozostawimy ja w ruchu ponad jednym
punktem, to w miejscu tym utworzy sie wzgb-
rek zageszczonej masy. Po brzegach --tego

49



wzgérka u jego podstawy masa bedzie, jak
gdyby wyciekala, rozszerzala na boki oraz
wznosila ku gérze, przy czym stopien jej za-
geszczenia bedzie malal. W dalszych etapach
pracy, gdy skierujemy glowice w to samo miej-
sce ulegnie ona wprawdzie zageszczeniu pod
wplywem wyrzucanych z narzucarki nastep-
nych porc11 masy, lecz zageszczenie to nie osm;—
gnie juz wymaganego stopnla Podobne zjawi-
sko wystapi réowniez i w tym wypadku, gdy
formierz zbyt wolno prowadzi glowice ponad
skrzynka, gdyz i wtedy ubicie masy w formie
nie bedzie dostateczne. Wynlka z tego, iz jedy-
ny' spos6b otrzymania réwnomiernego stop-
nia ubicia masy w formie polega na réwno-
miernym i dostosowanym do narzucarki oraz
rodzaju uzywanej masy prowadzenlu glowicy
ponad forma. Regulujac wiec szybkos¢ prowa-
dzenia glowicy ponad formag zblizy¢ mozemy
krzywa ubicia formy do krzywej idealnej. Na-
lezy zaznaczyé, ze wokoé! Scianek skrzynki i wo-
kot krzyzujacych sie zeber, masa otrzymuje
mniejsze zageszczenie niz miedzy zebrami. Zja-
wisko to jest jednak zupelnie zrozumiate, gdy
wezmiemy pod uwage, iz wylatujaca z glowicy
porcja masy uderzajac o zZebra ulega rozbiciu,
skutkiem czego zmniejsza sie jej predkos¢ i ja-
ko dalszy skutek obniza sie stopienn ubicia
masy. :

Narzucarka nieslusznie nazywana jest ma-
szyng formierska, jest bowiem tylko urzadze-
niem stuzacym do napelniania skrzynek mass.
Mechanizuje ona tylko prace napelniania i ubi-
jania masy a wycigganie modelu z formy od-
bywa sie niezaleznie od narzucarki. Ma to
szczegolne znaczenie przy wykonywaniu odle-
woéw duzych, o malej powtarzalnosci, dla kto-
rych wykonywanie ciezkich ptyt modelowych
na wstrzgsarke wypadtoby zbyt drogo, a w wy-
padku jednostkowej produkeji nie oplacatoby
sie w ogéle. W wypadkach tych najbardziej ra-
cjonalnym i jedynym mozliwym sposobem me-
chanizacji rob6t formierskich Jest zastosowanie
narzucarki z tym, iz Wy]mowame modelu od-
bywa sie za pomocg suwnicy.

Niezalezno$¢ pracy narzucarek od sposobu

wyjmowania modelu z formy pozwala tgczye
prace narzucarek z prostymi recznymi maszy-
nami formierskimi, ktére stanow1a1 w tym przy-
padku jedynie urzadzenia do wyjmowania mo-
deli. Tego rodzaju polgczenie recznej maszyny
formierskiej z narzucarkag rozszerzylo jej za-
kres dzialania na odlewy drobne oraz $rednie
nawet w produkcji seryjnej.

w przypadku formowania skrzynek §rednich
do wamowama modelu oraz obracania formy
stosowaé mozna urzadzenie pneumatyczne ty-
pu. Pneulec — Herman. Pozwala to na usta-
wienie zd]e;te] formy bezposrednlo na stole rol-
kowym i przetransportowanie jej na miejsce
'skladania, a nastepnie zalewania.

W wypadku formowania matych skrzynek,

rqczne maszyny fomierskie ustawia sie na obra-.

cajacej sie karuzeli albo obrotowym krazku,

a ustawiona koto karuzeli narzucarka napelnia

Tumlesz,czone na- nich i kolejno podprowadzane
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"pod nig skrzynki.

Kazda maszyna wykonuje
w ten sposéb pelny obrét, w czasie ktérego na
poszczegblnych stanowiskach przeprowadza sie
kolejno wszystkie pozostale operacje jak np.:
zgarniecie linijkg nadmiaru masy z gérnej po-
wierzchni skrzynki, wyjecie modelu, zdjecie
gotowej skrzynki i w kohicu nalozenie na stét
maszyny nowej skrzynki. Przy tego rodzaju
systemie pracy urzadzenie to posiada duza wy-
dajnos¢ i z tego powodu pomys$lnie konkuruje
z maszynami pneumatycznymi.

Produkowane obecnie typy narzucarek po-
dzieli¢ mozna na dwie zasadnicze grupy:

1. narzucarki nieprzesuwne,

2. narzucarki przesuwne,

Do grupy pierwszej naleza: -

a. narzucarki wahliwe,

b. narzucarki stabilne.

Do grupy drugiej natomiast naleza:

a. narzucarki przeno$ne,

b. narzucarki torowe,

c. narzucarki przyScienne,

Narzucarki grupy pierwszej pracujg zwykle
w polaczeniu z prostymi maszynami formier-
skimi wzglednie karuzelami i stuzg do formo-
wania skrzynek matych oraz $rednich w pro-
dukcji masowej oraz seryjnej, natomiast na-
rzucarki drugiej grupy uzywane sg do formo-.
wania skrzynek duzych oraz $rednich w pro-
dukcji jednostkowej lub tez powtarzalnej.

Rys. 7. Narzucarka wahliwa.

Narzucarka wahliwa (rys. 7) stanowi naj-
prostszy typ narzucarki pierwszej grupy. Skia-
da sie ona tylko z glowicy, zawieszonej na sta-
lowej linie lub belce w sposéb umozliwiajgcy
jej nieduze wahania. Wirnik glowicy napedza-
ny jest bezposrednio silnikiem elektrycznym,
a masa dostarczana do glowicy ze znajdujgce-
go sie ponad nig zasobnika. Otwoér wylotowy
glowicy przedtuzony jest ku dotowi w ksztalcie
lejka zakonczonego u dolu przezroczystymi
§ciankami, ktére chronig robotnika przed roz-
pryskujacymi sie ziarnami piasku i umozliwia-
ja mu réwnocze$nie obserwowanie spadajacei
do skrzynki masy. Przez zmiane polozenia lej-
ka, robotnik obslugujacy narzucarke skiero-
wuje mase w odpowiednie miejsce formy,



~ Tego rodzaju narzucarki ustawiane s3 zwykle
ponad karuzely, lecz mozna przy ich pomocy
formowaé¢ takze male formy indywidualnie
oraz wykonywaé¢ wieksze rdzenie.

Drugi typ narzucarki tej grupy stanowi tak
zwana narzucarka stabilna (rys: 1). Sklada sie
ona z glowicy oraz matego i duzego rekawa,
przy czym kolumna, do ktérej przytwierdzony
jest duzy rekaw, przymocowana jest do zeliw-
nej podstawy ustawionej na betonowym fun-
damencie. Narzucarka ta znajduje coraz szer-
sze zastosowanie przy wykonywaniu form ma-
tych oraz $rednich przy pomocy recznych ma-
szyn formierskich ustawionych na karuzeli lub
tez na urzadzeniach przystosowanych do obra-
cania oraz zdejmowania gotowych form.

Najprostszym typem narzucarek drugiej gru-
py jest narzucarka przenosna (rys. 8). Rozni sig
ona od narzucarki stabilnej tym, iz kolumna
duzego ramienia przytwierdzona jest do bar-

Rys. 8. Narzucarka przenosna (typ radziecki).

dzo masywnej podstawy, na ktérej spoczywa
ponad to zbiornik na mase. Masa pobierania
jest ze zbiornika za pomocg przenos$nika ptyt-
‘kowego i dostarczana do podnos$nika piono-
wego, ktéry podaje jg na przenos$nik tasmowy
zamocowany na duzym rekawie. Zaopatrywanie
narzucarki w mase odbywa sie w ten spo-
sob, ze suwnica zdejmuje pusty zbiornik z na-
rzucarki, przewozi go pod zasobnik $Swiezej
masy, gdzie zostaje on napelniony i dostarcze-
ny z powrotem na narzucarke, ktéra pracuje
w miedzyczasie reszta masy pozostawionej po-
nad przeno$nikiem plytkowym. Operacje t=
umozliwia specjalna konstrukcja dna zbiornika,
ktére po podniesieniu zbiornika do goéry auto-
matycznie zamyka sig, a po postawieniu go na
narzucarke automatycznie otwiera sie.
.Dzieki duzej plaszczyznie oporowej oraz
dzieki ciezarowi podstawy narzucarka ta nie
wymaga zadnego zamocowania i ustawia sie Jg
wprost na podlodze odlewni. Po napelnieniu
szeregu skrzynek na okreslonej przestrzeni na-

rzucarke przenosi sie suwnica na inne miejsce

pracy. A

Narzucarka torowa (rys. 9) ustawiona jest
‘wraz z zasobnikiem na podwoziu poruszajacym
sie na kotach po torze ulozonym wzdiuz hali

fomierskiej. Narzucarka pracuje na obie stro-
ny toru. Zaopatrywanie narzucarki w mas¢ od-
bywa sie albo w opisany powyzej spoz6b za
pomoca wymiennych zbiornikéw, albo-.tez na-
rzucarka podjezdza pod zasobnik z-masg ‘zasi-
lany przeno$nikiem tasmowym i tam uzupelnia
zapas masy.

Rys. 9. Narzucarké torowa (typ amerykar’xski).'

_ Narzucarka ta jest jednym z najbardziej roz-
powszechnionych typoéw, gdyz daje duze udo-
godnienia w eksploatacji i to szczegélnie w. od-
lewniach zmechanizowanych. Istnieje ponad to
moznoéé zastosowania jej w odlewniach o bar-
dzo réznorodnym charakterze produkcji.
Narzucarka przyscienna (rys. 10) porusza sie
po torze zainstalowanym wzdtuz stupow pod-
trzymujacych konstrukcje dachowa. Duzy. re-
kaw narzucarki zainstalowany jest na dwodch
ramach: gérnej, opartej na dwu parach waltkéw
poruszajacych sie po torze przymocowanym do
stup6éw, oraz dolnej podtrzymujacej mechanizm
przesuwajgcy wraz z silnikiem wprawiaja-

Rys. 10. Narzucarka przy$cienna (typ niemiecki). -

cym w ruch kola narzucarki, poruszajgce sie
po szynie ulozonej na podlodze ‘wzdtuz odlew-
ni. Obie ramy polaczone sg ze sobg poprzecz-
kami i stanowig jedng zwarta konstrukcje.
Masa dostarczana jest z centralnego przero-
bu tasmg biegngcg wzdiluz odlewni ponad to-
rem narzucarki. Specjalne zgarniacze zgarnia-
ja ja do leja, ktoéry skierowuje ja na prze-
noénik tasmowy zamocowany na duzym reka-
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wie. Zgarniacz wyposazony jest w elektroma-
gnetyczne urzadzenia do automatyczriego wia-
czenia go w czasie pracy i wylaczenia w czasie
postoju.

Narzucarka przys$cienna zajmuje mato miej-
sca na odlewni, a bedgc przesuwng, okazala sie
jednym z najbardziej dogodnych typow dla
zmechanizowanych odlewni. '

Mgr inz. ZDZISEAW WERTZ
Gléwny Instytut Odlewnictwa

Z badan nad spoiwami rdzeniowymi

‘Wytrzymato$¢ rdzeni na wilgotno. Zmiany wy-
trzymatoSci w czasie suszenia. Przyklady wply-
wu mieszania spoiw na wytrzymalo§é rdzeni na
wilgotno i po wysuszeniu. Wiasno$ci rdzeni spo-
rzadzonych z dodatkem piasku formierskiego
ttustego.

Omoéwione w poprzednim artykule *) badania
spoiw rdzeniowych wykazuja, ze przy stosowa-
Jiu spoiwa mozna uzyskaé rdzenie o dostatecz-
nej wytrzymatosci na sucho dla otrzymania do-
brych odlew6éw nawet przy skomplikowanych
ksztattach rdzenia. Nalezy jednak zauwazyé,
ze masy rdzeniowe sporzadzone wylacznie z pia-
sku kwarcowego i spoiwa posiadajg stosunkowo
niskg wytrzymalos$¢é na wilgotno i dlatego rdze-
nie o ksztaltach bardziej skomplikowanych, wy-
konane z takiej masy, musza byé umieszczone
na podstawkach ksztaltowych dla-dokladnego
zachowania ksztattu i wymiaréw nadanych przy
formowaniu.

Spoiwa rdzeniowe sg substancjami chemicz-
nie réznorodnymi, zachowujacymi sie réznie
przy stosowaniu ich do mas rdzeniowych i na-
dajacymi rézne wiasnosci rdzeniom. Naprzy-

* ,Przeglad Odlewnictwa®“ Nr 5, str. 128—134.
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kiad: rdzenie wykonane z masy skladajacej sie
wylgeznie z piasku kwarcowego i spoiw olejo-
wych posiadajag wytrzymato$é na $ciskanie na
wilgotno ponizej 0,1 kG/cm?2 i suszenie ich na
podstawkach nie sprawia klopotu, gdyz pod
dzialaniem temperatury nie zmieniaja nadane-
go im ksztaltu. Jezeli zamiast olejéw zastosuje-
my spoiwo innego rodzaju, np. pak, to spoiwo
takie w wysokiej temperaturze zmienia swoja
wiskoze i rdzenie sporzadzone z piasku kwar-
cowego i paku ulegajg znieksztalceniu w czasie
suszenia. W takich wypadkach nalezy do masy
dodaé¢ takich substancji, ktére zapobiegajg lat-
wemu przemieszczaniu sie spoiwa i utrzymujg
w czasie suszenia ksztalt nadany rdzeniom.
Rdzenie sporzagdzone z masy zawierajgcej tylko
dodatek do piasku kwarcowego spoiw olejo-
wych zageszczonych lub zywic, tracg tatwo wy-
trzymalo$¢ przy suszeniu, a szczeg6lnie podczas
powolnego ogrzewania. Rdzenie ze spoiw hy-
groskopijnych (np. skrobi, dekstryny) nie zmie-
niajg ksztaltu, w czasie suszenia, lecz latwo osy-
puja sie.

Istnieje bogata literatura opisujgca przepisy
sporzadzania mas rdzeniowych. Jezeli jednak

TABLICA I
" : ' temperatura suszenia 180 C
na wilgotno na sucho czas suszenia 4 godziny
Sktad masy |pyuenygs. Wyttay- Przepusz-| wytrzymatos¢é w kG/cm® na | 84
czalno$é | malosé na ?Z’;;ggfé Piynnose czalnosé : ggg
4 * 2 e . 55 . o
CQLG é§§}‘§;§e ‘AFS %o Cﬁu/]c* 'sc1skame $cinanie rwo::relie EE
Na 1 kg piasku kwar- '
cowego dodano 5 g
-skrobi w 10 cm® wody, 350 0,07 30 85 420 9,44 2,23 2,02 75
20 g — W. III Cl13
kwasnego
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 15 g
skrobi w 30 cm?® wody, 300 0,07 34 84 490 9,70 - 2,41 2,86 65
20 g — W. III Cl13 .
kwasénego
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 15 g
skrobi w 30 cm?® wody, 300 0,07 22 86 500 19,6 5,04. 3,68 86
20 g — ‘W. III C13 |~
kwasnego
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TABLICA II

. temperatura suszenia 180 C
na wriliekno na suche czas suszenia 10 godzin
: Pr Przepusz- trzymatosé kG/em®
SRISE masy czg?ggésg n‘gﬁ;?;a 'Ij'wgrmfé Plynnosé czalrll)os'g Fybgralil W kGiemns 'Ij'W:'“fé
cm*/G. | sciskange | JedROst. o/ em®/G. |an: e . | rozer- ednost,
mifl ™| kG/em? AFS o rxu{'l ' §ciskanie scmamg i) AFS
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 5 g
skrobi w 10 em® wody, 100 0,06 21 85 150 14,33 3,21 2,60 65
20 g. — W. III C13 :
kwasnego
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 10 g
skrobi w 20 cm® wody, 90 0,07 - 30 85 160 16,17 3,30 5,04 81
20 g — W. III C13 R
kwasnego
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 15 g ;
skrobi w 30 cm® wody, 85 ' 0,06 21 85 130 19,6 35,1 5,12 86
20 g — W. III Cl13
kwasnego
3 <
TABLICA III
v s temperatura suszenia 200 C
S na sucho czas suszenia 2 godziny
Skiadmasy [P win | e | oo rrass [ WYTmAIOR W KG B g
cm?*/G. | sciskanie te %0 em?/G. |gciskanie | §cinanie | TOZ€T- tokr
min. kGy/cm? min, | wanie
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 10 g
skrobgi_w 20 em?® wody. 90 0,05 18 88 100 » 19,7 » 5,1 6,68 90
10 g spoiwa P. IIIL
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 10
skrobgi w 20 cm?® wod,',g’, 95 0,05 18 38 100 y 19,7 » 9,1 7,38 90
15 g spoiwa P. III
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 10
skrobgi w 20 cms\wody.g« 95 0,06 18 86 100 y 19,7 » 5,1 8,08 30 _
20 g spoiwa P. IIIL
TABLICA IV
. temperatﬁra suszenia 180 C
- e w11gotn\o .na sucho czas suszenia 10 godzin
f ; \ P : $6 ? .
Skiad masy Izlz'z?ggsgg W{.f??" —— P ymoEE .Cg%)gésg wytrzymatosé w kG/cm’na Twardosé
cm-’/Gc Selakanin jed’%%s‘;t 0/ em*/G. |sciskanie | scinanie | FO%T- jegg%“'
: - |Sciskanie| Scinanie s
min, | ¥G/em? | min. wanie
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 10 g
skrobi w 20 cm® wody, 290 0,08 38 87 350 y 19,7 » 5,1 8,62 69
10 g kleju ro$linnego
w 30 cm® wody
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 10 g . .
skrobi w 20 em® wody, 250 0,08 38 85 340 y 19,7 » 5,1 9,84 87
15 g kleju roslinnego
w 30 cm® wody
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 10 g
skrobi w 20 cm?® wody, 270 6,10 38 86 370 -y 19,7 y 5,1 10,53 91
20 g kleju ro$linnego
w 30 cm® wody




TABLICA V

na wilgotno

temperatura suszenia 150 C

na sucho czas suszenia 2,5 godziny

Wytrzy-
malo$é na
Sciskanie

kG/cm?

Twardosé I
jednost.
AFS

Przepusz-
czalno$é
cmt/G.
min.

Sktadmasy

Ptynnosé

Przepusz-|wytrzymalos¢ w kGjcm? na l
czalnosc
cmt/G.

min.

Twardosé
jednost.

AFS

rozer-
wanie

n i 5 8 &
/o $ciskanie | §cinanie

Na 1 kg piasku gwar-
cowego dodano 10 g
skrobi sklajstrowanej
przez ogrzanie w 30
em?® tugu posiarczyno-
wego o gestosci 1,1

0,06 22

87 330 » 19,7 > 5,1 6,33 - 92

Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 10 g
skrobi sklajstrowanej
przez ogrzanie w 40
cm® tugu posiarczync-
wego o gestosci 1,1

260 0,06 22

340 12,2 4,80 3,87 81

Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 10 g
skrobi sklajstrowanej 270 !
przez ogrzanie w 359

cm® tugu posiarczyno-
wego o gestosci 1,1

86 410 3,16 1,73 .37

0,93

zaczniemy bada¢ w sposob systematyczny te
zalecane przepisy przekonamy sie, ze zalecana
ilos¢ spoiw jest czesto dwu, a nawet trzykrot-
nie wyzsza od ilosci jakg nalezaloby dodaé¢ dla
otrzymania rdzeni, o wymaganej wytrzymato-
Sci. Znaczna cze$é pubhkowanych przeplsow na
masy rdzeniowe podaje mieszanine sp01w hy-

groskopijnych wraz z n1ehygroskop13nym1 i pia-

skiem kwarcowym.

Przeanalizujemy zachowanie sie¢ spoiw hygro-
skopijnych i niehygroskopijnych przy miesza-

niu ich ze soba, aby wyjasni¢ ich wzajemny
wplyw i ustali¢ sposéb postepowania dla pod-
wyzszania wytrzymalosci mas rdzeniowych
w stanie wilgotnym.

Dla podwyzszenia wytrzymalosci na wilgotno
przy sporzadzaniu mas rdzeniowych ze spoiw
olejowych najczeSciej stosuje sie dodatek spoiw
zawierajgcych skrobie lub dekstryne. Rozpa-
trzymy zachowanie sie masy utworzonej z pia-
sku kwarcowego, do ktérego na 100 czesci wa-
gowych dodajemy kolejno 0,5 lub 1,0 wzglednie

v TABLICA VI
- . temperatura suszenia 160 C
ma: wilgotno na sucho czas suszenia 4 godziny

Skitad masy |2rzepusz| Wytrzy- Twardoéé| _ |Przepusz|wytrzymato$¢ w kG/em?® na | pyarqoss
) czalnogé | matosé na| Plynnosé | ¢zalnosé

cm®/G. | sciskanie jednost. %o cm?/G. | gciskani | cinanie rozer- Jaangas.

i 2 ¥ /cm? AFS iy ScCiska S wanie AFS
Na 1 kg piasku kwar- f
cowego dodano 5 g .
skrobi, 10 g zywicy ku-| 320 0,03 32 87 430 19,26 » 5,1 3,52 58
maronowej, 30 cm?
wody
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 5 g
skrobi, 20 g zywicy 300 0,11 42 84 430 19,6 » 5,1 4,57 48
kumaronowej, 50 cms3 :
wody
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 5 g :
skrobi, 30 g zywicy 300 0,15 54 81 430 - 19,6 » 5,1 4,92 52
kumaronowej, 50 cm?
wody
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 20 g o
skrobi, 20 g zywicy 330 0,07 - 30 82 670 6,4 1,9 1,53 68
kumaronowej, - 50 cm?® .
wody
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TABLICA VII

na wilgotno

temperétura suszenia 160 C

na sucho ; J
czas suszenia 4 godziny

Wytrzy-
malosé na
Sciskanie

kG/cm?

Sktad masy |Przepusz
czalnosé
cm’/G.

min.

' Twardosé
jednost.
AFS

Plynnosé

Przepusz|wytrzymato$é w kG/cm? na
czalnosc
/o cmt/G.
min.

Twardosé
jednost.
AFS

$ciskanie | écinanie | FOZer~
wanie

Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 5 g
kleju roslinnego rozpu- 320
szczonego w 50 cm?®
wody, 10 g zywicy ku-
maronowej

0,04 —

87 450 13,50 2,27 3,52 90

Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 5 g
kleju roslinnego rozpu- 300
szczonego w 50 cm?®
wody, 20 g zywicy ku-
maronowej

0,06 © 18

85 390 19,19 »5,1 5,27 90

Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 5 g
kleju roslinnego rozpu- 280
szczonego w 50 cm?| -
wody, 30 g zywicy ku-
maronowej

0,08 28

‘84 370

» 19,7 »5,1 6,80 90

1,5 czeéci wagowych skrobi ziemniaczanej roz-

puszczonej na goragco w wodzie. Na kazdy gram

skrobi dodawano 2 cm3 wody dla jej sklajstro-
wania. Po wymieszaniu piasku wraz ze spoiwem
skrobiowym na mieszarce Simpsona w czasie
5 minut, dodawano 2 czeSci wagowe spoiwa
olejowego i mieszano 5 minut. Masa taka wy-
maga dlugiego okresu suszenia. Stwierdzono,
ze rdzenje o (3 50 mm i wysokosci 50 mm do-
piero po 10 godzinnym suszeniu w 180 C byty
nalezycie wysuszone. Otrzymane wyniki badan
sg zestawione w tablicy I i II. Wytrzymalosé¢
na $ciskanie na wilgotno masy rdzeniowej za-
wierajgcej dodatek skrobi jest niska. Wzrost
zawartosci skrobi podwyzsza wytrzymalo§¢ na

sucho. Jezeli poréwnamy warto$ci wytrzyma- -

losci uzyskane przy zastosowaniu dodatku do
masy tak oleju jak i skrobi, to stwierdzimy, ze

przy dodaniu mieszaniny spoiw nie otrzymuje-
my podwyzszenia wytrzymalosci na wilgotno
(Tablica XI); gdy do 100 czesci wagowych pia-
sku z dodatkiem 1 czeSci wagowej skrobi w 2
czeSciach wagowych wody bedziemy dodawaé
kolejno: 1,0 lub 1,5 wzglednie 2,0 czeSci wago-
wych spoiwa tranowego, to stwierdzimy, ze
wytrzymalo$¢é na $ciskanie na wilgotno prawie
nie ulega zmianie (tablica III), a na sucho wzra-
sta, jest jednak nizsza niz przy uzyciu osobno
kazdego ze spoiw w podanych ilociach. Zacho-
dzi nieznaczny wzrost wytrzymatosci na Sciska-
nie na wilgotno, gdy do 100 cze$ci wagowych
piasku z dodatkiem 1 czesci wagowej skrobi
rozpuszczonej w 2 czeSciach wagowych wody
dodajemy kolejno: 1,0 lub 1,5 wzglednie 2,0
czeéci wagowych kleju roslinnego (tablica IV).
Uzyskane wytrzymaltoSci na sucho sg nizsze niz

TABLICA VIII

: ) - temperatura suszenia 160 C
23 Wirlgetno na sucho czas suszenia 4 godziny
Skladmasy |Przepusz| Wytray- | oo ose Przepusz-|wytrzymatos¢ w kG/em? na | ryarqose
czaliloéé fga:OSé D&\ 4 dnost. | FIynnosc czal?/os(: Jednost
cm?/G. ciskanie /g - cem?/G. aei s | &nd : rozer- :
i G /cm? AFS min. Sciskanie | §cinanie wanie AFS
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodanc 40 cin®
lugu posiarczynowego 340 0,03 —_ 817 - 410 9,35 4,08 3,16 48
o gestosci 1,03, 1V g zy-
wicy kumaronowej ,
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 40 cm?
lugu posiarczynowego 330 0,05 — 83 420 15,82 »5,1 4,92 58
o gestosci 1,03, 20 g zy-
wicy kumaronowej
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 40 cm?
tugu posiarczynowego 330 0,06 26 81 430 17,36 »5,1 5,62 78
o gestosci 1,03, 30 g zy-
wicy kumaronowej
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TABLICA IX

na wilgotno

temperatura suszenia 160 C

na sucho czas suszenia 4 godziny

Przepusz-
czalno$é
cm®/G.
min.

Skltad masy Wytrzy-
matosé na
Sciskanie

kG/cm?

Twardosé
jednost.
AFS

Plynno$é

|Frzepusz|wytirzymatos¢ w kGjcm?® na
czalnosc
o cm?/G.
min.

Twardosé
Jjednost.
AFS

- S : rozer-
iskanie| scihanie p
SC 5 wanie

Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 30 g
zywicy kumaronowej
wysoko topliwei z do-
datkiem 10 g bentoni-
tu i 30 em® wody

200 0,27 70

€8 280 12,58 3,49 3,52 68

Na 1 kg piasku kwar-
cowego .dodano 30 g
zywicy kumaronowej
wysoko topliwej z do-
datkiem 20 g bentoni-
tu i 30 cm?® wody

190 0,40 80

81 270 13,08 3,13 3,87 86

Na 1 kg piasku kwar- .
cowego dodano 30 g .
zywicy kumaronowej i

wysoko topliwej z do- 180 L o2
datkiem 30 g bentoni- ,
tu i 30 em™ wody

80 270 13,71 3,92 4,57 88

przy stosowaniu kazdego ze spoiw osobno (ta-
blica XI).

Przy sporzadzaniu masy ze 100 czeSci wago-
wych piasku z 1 czesSciag wagowsg skrobi sklaj-
strowanej kolejno w 3,0 lub 4,0 wzglednie 5,0
czeSciach wagowych tugu posiarczynowego o ge-
stosei 1,1 stwierdzono, ze ze zwiekszeniem do-
datku tugu posiarczynowego wytrzymalo$¢ ma-
sy tak na wilgotno jak i na sucho obniza sig (ta-
blica V). Dodajac na 100 czesci wagowych pia-
sku kwarcowego 0,5 czeSci wagowych skrobi
rozpuszczonej na goragco w 5 czeSciach wago-
wych wody i nastepnie kolejno 1,0 lub 2,0
wzglednie 3,0 czesci wagowych zywicy kuma-
ronowej wysokotopliwej . stwierdzamy wzrost
wytrzymatosci na wilgotno i sucho przy zwigk-

szaniu dodatku spoiwa (tablica VI). Nalezy jed-
nak zwrocié uwage, ze znaczne zwiekszenie do-
datku spoiwa skrobiowego spowoduje znaczny
spadek wytrzymalosci.

Gdy na 100 czeSci wagowych piasku kwarco-
wego dodamy 0,5 cze$ci wagowych kleju roslin-
nego, rozpuszczonego w 5 czesciach wagowych
wody oraz kolejno 1,0 lub 2,0 wzglednie 3,0 cze-
$ci wagowych zywicy kumaronowej, to wytrzy-
malos¢ na wilgotno podnosi sie ze wzrostem
zawartosci zywicy, podczas gdy wzrost wytrzy-
matosci na sucho jest.o wiele wyzszy (tablica
VII). ' ' .
Dodawanie na 100 czesci wagowych piasku
kwarcowego 4 czesci wagowych' lugu posiar-
czynowego o gestosci 1,03 i nastepnie kolejno

" TABLICA X
: s temperatura suszenia 160 C
na wilgotno na sucho ™. . suszeria 4 godziny
Sklad masy |Przepusz| wytrzy- ) Przepusz-|wytrzymalos¢ w kG/cm? na
| czalnosé | maiosé na Tjg’g’?ié Plynnosé | czalnosé L
cm?/G. | Seiskante | “g™ */o cm'/G. |sciskanie | scinanie | FOZeT- jeA%gs.
min, | ot | min. _wanie

Na 1 kg piasku kware.
dodano 150 g piaskv .
z Olsziyna, 30 g Zywicy. 180 0,29 80 81 280 9,35 2,97 1,41 60
kumaronowej, 30 c¢m?®
wody
Na 1 kg piasku kKwar
cowego dodano 200 g
piasku z Olsztyna, 30 g 180 0,34 78 83 270 10,76 3,35 2,69 | 178
zywicy kumaronowej,
30 cm® wody
Na 1 kg piasku kwar-
cowego dodano 250 g .
piasku z Olsztyna, 30 g 170 0,34 76 82 260 12,65 4,22 2,81 80
zywicy kumaronowej, i
30 cm® wody .
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TABLICA X1

. Wytrzy- na sucho
: Stosunek - o
it,gsglénelj wagowy | rmatose — Wytrzymalosé
Nazwa spoiwa piasfé‘{,’ piasku "‘:ﬁ:ﬁ‘ga' 'It‘empera- czalnosé| W kG/em? na 'Ij'\gg:%gfé
’ |kwarcowego ura su- a :
lewarcowego) ", wodyg wilgotno| szenia ¢| MG us | Tozerwa-| AFS
do spoiwa w kG/em?® min. |4ciskanie file

Olej Iniany 100:1,5 - 100:5° 0,04 220 152 17,2 8,9 84
Olej zywiczny 100:4 - 0,02 220 98 »19,7 .7,83 - 89
rr % e -

A%;Végio to‘;‘ﬁfa"’f onowa 100:3 100:3 0,14 160 - 132 6,07 5,27 79
Spoiwo do rdzeni 100:4 100:3 0,07 220 110 9,4 4,9 72
Jadronit 100:5 100:3 0,07 160 110 7,9 3,2 81
Klej ro$linny 100:1,5 100:5 0,05 160 120 »19,7 12.7. 8
fug posiarczynowy .

o ciezarze wilasciwym 100:4 — 0,04 150 110 »19,7 5,0 88

1,20 )

IMelasa 100:3 — 0,03 160 120 19,2 5,8 83
Spoiwo z paku kuina- 123 13,8 3.0 80

ronowego ,,Wa* 100:2 - 0,01 209 ’ ’ |
Maka ‘kartoflana 100:1 100:5 0,06 160 11 »19,7 | 138,13 92
W III C13 100:1,5 100:1,5 — 180 121 »19.7 4.9 87
P III 100:1,5 100:1,5 — 200 114 »19.7 12,6 91
‘Dekstryna 100:1,5 100:3 0,06 180 110 »19,7 7,1 92
Nowolak 100:1,5 100:5 0,07 220 140 »19,7 9,37 - 34

1,0 lub 2,0 wzglednie 3,0 czesci wagowych zy-
wicy kumaronowej wysokotopliwej daje masy
0 nieznacznej wytrzymatosci na wilgotno (ta-
blica VIII).

Dodawanie do 100 cze$ci wagowych piasku
kwarcowego kolejno 1,0 -lub 2,0 wzglednie 3,0
czeSci wagowych glinki ‘bentonitowej, przy sta-
tym dodatku 3,0 czeéci wagowych zywicy ku-
maronowej wysokotopliwej i 3 cze$ciach wago-
wych wody, wykazuje znaczny wzrost wytrzy-
matosci na wilgotno (tablica IX).

Dodatek kolejno 15 lub 20 wzglednie 25 cze-
$ci wagowych piasku tlustego czerwonego do
100 cze$ci wagowych piasku kwarcowego, przy
statym dodatku 3,0 cze$ci wagowych zywicy
kumaronowej wysokotopliwej i 3,0 czeSciach
wagowych wody, daje wysoka wytrzymalosé
na wilgotno (tablica X).

Widzimy, ze najwiekszy wzrost wytrzyma-

tosci na wilgotno otrzymuje sie przy stosowaniu
dodatku nie spoiw, lecz gliny wigzgcej. Gliny
wigzace obnizaja wytrzymalo$¢é mas rdzenio-
wych na sucho, jednak podwyzszaja ich wy-
trzymalosé na wilgotno. Podwyzszanie wytrzy-
matosci na wilgotno mas rdzeniowych za pomo-
cg gliny nie zwigksza iloSci gazéw wydzi€elanych
z rdzenia oraz nie powoduje jego hygroskopij-
nosci. Rowniez zawartosé gliny w ilosci okolo
3% w masie rdzeniowej nie powoduje trudno-
$ci przy usuwaniu rdzeni z odlewow.

W tablicy XI sa zestawione wlasnosci mas
rdzeniowych z piasku kwarcowego oraz réznych
spoiw. W tablicy XII podano wlasnosci mas
rdzeniowych utworzonych z 800 tego samego
piasku kwarcowego, co w tablicy XI-z dodat-
kiem' 20%o piasku czerwonego, "tlustego o za-
wartosci okoto 15"/0 gliny w1azace] oraz tych
samych spoiw.
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TABLICA XI1%

-
i - na sucho
Stosunek | Stosunek Jfﬁ'tf h i
Wagowy wagowy | - 2. ,OIS{C ] Przepu- Wytrzymalo$é | qwardosé
Nazwa spoiwa piasku piasku animsnaa Tempera- szczal- w kG/cm?na W jedno-
: kwarcowegc kv(liarr:w_zegc wilgotno Stz‘g:i:‘g, C::S/Sé e : stkach
do spoiwa owody |- 5 b $ciska- | rozer- AFS
o " |wkGijem l min. nie wanie
Oiej Iniany 100:1,5 100:5 0,06 220 130 9,14 2,58 84
Olej iywiczny 100:4 — . 0,02 220 95 »19,7 5,74 82
Z&'}‘}’,"sigﬁotlz‘g‘i‘;l;°“°wa 100:2,5 100:4 0,34 160 170 10,76 | 2,69 78
Spoiwo do rdzeni 100:4 100:3 0,15 220 115 18,63 4,63 88
Jadronit 100:4 100:4 0,15 160 100 13,85 3,75 92
Klej ro$linny 100:4,5 100:5 0,08 160 125 »19,7 8,08 84
1L.ug posiarczynowy
o cigzarze wlasciwym 100:4 — 0,04 150 105 13,9 2,85 82
1,20
1/Melasa 100:3 — 0,33 160 180 5,83 2,34 70
*’fé’rll‘g‘?’ ezgopakv‘;a’ﬁ“‘“a‘ 100:4 - 0,04 200 105 »19,7 8,44 88
Maka Kkartoflana 100:1 100:,5 0,17 . 160 125 »19,7 6,56 -86
W III C13 100:2 100:1,2 0,14 180 103 13,43 3,45 75
P III 100:1,6 100:1,5 0,08 200 - 103 19,7 7,00 75
Dekstryna 100:2 100:3 0,15 180 120 »19,1 47 88
INowolak 100:1,5 100:5 0,09 220 130 11,81 2,64 82

aictwa“ nr 5/51, str. 128—134.

*) Spoiwa podane w tresci artykutu i tablicach omé wiono w poprzednim artykule w ,Przegladzie Odlew-

W drugim poélroczu 1951 ukazaly sie numery 3i4
kwartalnika pt. ,PRACE GELOWNEGO INSTYTUTU

ODLEWNICTWAX,

Na tre§¢ numeru 3 skladajg sig artykuly:

1. A. Wozniacki:

Naprezenia wlasne w odlewach zeliwnych i usu-
wanie ich za pomocg wyzarzania odprezajacego.

2. M Dubowiecki i J. Rutkowski:
Hartowanie z przemiang izotermiczng a ulepsza-
nie cieplne Zzeliwa szarego, perlitycznego.

3. J. Piaskowski: ’

Otrzymywanie stopéw z magnezem do produk-

cji zeliwa sferoidalnego.
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4. T. Rzepa:
Badania nad stosowaniem tugu posiarczynowego
do mas rdzeniowych i formierskich.

5. Z. G6érny:
Wtasno$ci mechaniczne stopéw Cu-Si w zakresie
do 4,50 ciezarowych Si.

Na_treéé numeru 4 skladaja sie artykuly:

1. J. WoZniacki:
Twardo$¢ zeliwa szarego w skali Brinella a inne
jego wlasno$ci wytrzymalto§ciowe.

2. M. Misiqg:
Wytrzymalo§é zeliwa szarego na zginanie.

3. R. Krzeszewski:
Zagadnienie fotografii naukowej.



Odlewnictwo w Chinach

W Chinach w wieku 18—14 przed nasza erg metale
jeszcze nie sg zbyt rozpowszechnione, jednak juz spo-
tykane sg przedmioty kultu oraz bron wykonywane na
miejscu z brgzu. W okresie 12—8 wieku przed n. erg
znacznym rozpowszechnieniem cieszy sie braz, a obok
niego rozwija sie stosowanie Zelaza, znanego w Chi-
nach od XII wieku przed n. era.

Jest ciekawe, ze rozw6j hutnictwa zelaznego w Chi-
nach szedt drogg inng od europejskiej i Chinczycy
otrzymywali najpierw z rudy przez jej redukcje ze-
lazo gabczaste, ktére przetapiali w tyglach w obecno-
$ci wegla kamiennego, otrzymujgc zeliwo szare. Ba-
dania metalograficzne tego starozytnego zeliwa w oka-
zach sprzed.500 laty naszej ery, wykazaly, ze posiada
ono wysokg jako$¢ i odznacza sie drobnoziarnistg bu-
dowsa. Poprzez zmigkczenie Zeliwa w drodze odwegla-
nia (jak przy wyrobie zeliwa ciggliwego) Chinczycy do-
szli do produkcji stali.

Inng charakterystyczng cecha metalurgii chinskiej
bylo stosowanie do proceséw hutniczych -wylacznie
wegla kamiennego z catkowitym pomlmemem wegla
drzewnego.

Duze wyrobienie fachowe rzémieslnika chinskiego,

KOMISJA WAD ODLEWNICZYCH
PRZY ZARZADZIE GELOWNYM STOP

Projekt klasyfikacji wad

Utworzona przy Zarzadzie Gléwnym STOP Komisja
Wad Odlewniczych pod przewodnictwem mgr inz. Sta-
nistawa Kobylinskiego opracowala projekt klasyfi-
kacji wad odlewdéw z zeliwa szarego, ktory przytacza-
my ponizej.

Wszelkie uwagi dotyczace tego projéktu prosimy
przesylaé pod adresem Redakcji naszego pisma.

KLASYFIKACJA WAD ODLEWOW Z ZELIWA
SZAREGO
Grupa 1 Wady ksztaltu
WZ1- 11 Niedotrzymanie wymiaréw i ciezaru
WZ1- 12 Przestawienie
WZ1- 13 Wypchniecie
WZ1- 14 Niedolew
*WZ1- 15 Wypaczenie
WZ1- 16 Zalewka

Grupa 2 Wady powierzchni surowej
WZ1- 21 Brak gladkosci
WZ1- 211 Chropowatosé¢
WZ1- 212 Zyiki -
WZ1- 213 Ospowatosé
WZ1- 22 Guz '
WZ1- 23 Falda (zmarszczka)

Grupa 3 Zanieczyszczenie materialem obcym
WZ1- 31
WZ1- 32
WZ1- 33
WZ1- 34
W2z1- 35
WZ1- 36
WZ1- 37
WZ1- 38

Przypalenie
Wzarcie
Blizna
Zaproszenie
Rakowatosé
Strup
Zazuzlenie
Obcy metal

DK 621.74 (51)

oparte na wielowiekowej tradycji rzemiosta, pozwalato
na wvkonywanie zeliwnych posagéw olbrzymiej wiel-
" ko$ci. Tak na przyktad okolo roku 665 n. ery odlana
zostata figura Buddy o wysokosci 21 m, tj. 0 2 m wyz-
sza anizeli najwiekszy zeliwny posag w Europie dzi-
siejszej.

Chinczycy byli réwniez mistrzami w odlewnictwie
zeliwnych dzwonéw, dzwony spizowe bowiem w Chi-
‘nach nie sa stosowane. Zeliwne dzwony znajdujace sie
w chinskich $§wigtyniach sg wielokrotnie wieksze od
najwiekszych dzwonéw europejskich (z wyjatkiem Car-
Kotokot w Moskwie) i jesli najwieksze spizowe dzwony
Europy majg ciezar okoto 20 ton, to najwiekszy ze-
liwny dzwon chinski, odlany w roku 1403 i znajdujacy
sie w Pekinie wazy okoto 115 ton.

Dzwony chinskie réznig sie od europejskich nie tylko

- rodzajem tworzywa oraz ksztaltem (na okladce podany
jest chinski dzwon S$redniej wielkosci), lecz i tym, ze
nie posiadajg bijaka (serca) wewnatrz. Uderza si¢
w dzwon duzg belkg drewniang zawieszong na linach
obok dzwonu, niekiedy z kilku stron. )

K G.

‘odlewow z zeliwa szarego

Grupa 4 Jamy skurczowe i pecherze

WZ1- 41 Babel

WZ1- 42 Naklucia

WZ1- 43 Pecherze gazowe

WZ1- 44 Porowato$é

WZ1- 45 Jama skurczowa
WZ1- 451 Jama skurczowa wewnetrzna
WZ1- 452 Rzadzizna
WZ1- 453 Obciggniecie

Grupa 5 Brak ciaglosci materialu

WZ1- 51 Niespaw

WZ1- 52 Zimne krople

WZ1- 53 Pekniecia na gorgco
WZ1- 54 Pekniecia na zimno

Grupa 6 Wady zeliwa szarego stwierdzone technolo-
gicznie i laboratoryjnie
WZ1- 61 Niezgodnos¢ skladu chemicznego
WZ1- 62 Niezgodno§¢ wtlasnosci wytrzygnaloé-
ciowych
W2Z1- 63 Niezgodno$¢ wtasnoéci fizycznych i fi-
zyko-chemicznych
W2Z1-. 64 Niezgodno$¢ struktury
W2Z1- 641 Niezgodno$¢ mikro- i makro-
struktury
WZ1- 642 Zabielenie
WZ1- 65 Niezgodno§¢ wtasnosci
- nych
WZ1- 66 Twarde miejsca

technologicz-

Grupa 7 Wady pozaodlewnicze
WZ1- 71 Uszkodzenie mechaniczne
WZ1- 72 Uszkodzenie podczas obrébki cieplnej
W2Zz1- 73 Wadliwe wykonczenie
WZ1- 74 Wadliwa obrébka mechaniczna
WZ1- 75 Brak prébki
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OPIS WAD ODLEWOW Z ZELIWA SZAREGO

Nr. Grupy
wad

Rodzaj wad

~ Symbol

wady

Opisanie wady

1 Wady
ksztattu

2 Wady p»-
wierzchni
surowej

3 Zanieczysz-
czenia mate-
riatem obcym

4 Jafny skur-
czowe i peg-

cherze

60

Niedotrzymanie

wymiaréw

Przestawienie

Wypchniecie

Niedolew

Wypaczenie

Zalewka

Brak gladkosci

Guz

Falda

Przypalenie
Wiarcie

Blizna

Zaproészenie

Rakowatosé

Strup

Zazuzlenie

Obcy metal

Babel

WZ1-11
Wz1-12

WZ1-13

WZ1-14

WZz1-15

WZ1-16

Wz1-21

WZ1-22

WZz1-23

WZz1-31

WZ1-32

WZz1-33

WZ1-34

WZ1-35

WZ1-36

WZ1-37

WZ1-38

Wz1-41

Przekroczenie dopuszczalnych tolerancji wymlarowych lub cieza-
rowych odlewu. ;

V/zajemne przesuniecie poszczegélnych cze$ci odlewu w blaszczyz-
nach odpowiadajacych podzialowi formy lub rdzenia.

Odksztalcenie powierzchni odlewu majgce charakter wybrzuszenia.

Wada charakteryzujgca sie zmniejszeniem objgtosci w stosunku do
przewidzianych konturéw odlewu.

Niewlasciwy ksztatt i wymiar odlewu spowodowany skrzywieniem.

Cienka warstwa metalu tworzgca sie w odlewie w miéjscach zetk-
niecia sie dwoch czeSci formy, albo formy i rdzeni lub tez kilku
rdzeni.

Stopien gladkosci powierzchni charakteryzuje wielkosé i ksztalt
oraz ilo§¢ i rozmieszczenie nieréwnoéci:

WZz1-211 chropowatoéc pow1erzchm odlewu — wada okre§lona sa-
mg nazwa

WZ1-212 zylki i wypryski — niskie cienkie seberka na powierzchni
odlewu; w wypadku bardzo krétkich zeberek mamy do
czynienia z wypryskami

‘WZ1-213 ospowatosé — powstaje na powierzchni odlewu w postaci
skupien plytkich wglebien.

Miejscowe odksztalcenie powierzchni

odlewu w ksztalcie wy-
puktosci. :

Niejednolite polgczenie metalu, nieprzechodzace nawskro$§ grubosci
$cianki, wskutek czego uwidacznia sie jednostronnie na zewnatrz
w postaci cienkiej brézdy o zaokraglonych krawedziach.

Przywarcie do powierzchni odlewu masy formierskiej lub rdze-
niowej.

Warstwa masy formierskiej lub rdzeniowej nasigknieta zeliwem
i przywarta do powierzchni odlewu.

Plytkie zaglebienia na powierzchni odlewu. Przed oczyszczeniem
odlewu czesto zaglebienia bywaja pokryte plytka metaluprzy czym
nagromadzona jest pod nig warstwa masy formierskiej. Pod zagte-
bieniem daje sie zaobserwowaé normalny material odlewu ze-
liwnego. .

Rozrzucone w odlewie drobne wglebienia lub jamki o powierzchni
chropowatej ze $ladami masy formierskiej.

Wieksze nieregularne umlercowmma sie w pewnej czesci formy,
zerwanego z innego miejsca materiatu formierskiego, bez w1ekszego
rozdrobnienia. ;

Nieregularna metaliczna naro$l na powierzchni odlewu, ktérej
powierzchnia jest chropowata i moze byc pomieszana z mate-
riatem formierskim.

Odkryte lub zakryte wtracenia zuzla w metalu. Mogg wystepowaé
jako pojedyncze lub' w gniazdach. Przy wtraceniach szczegélnie

glebokmh powstaja jamy o powierzchni chropowatej i nieregularnej.

Niestopione kawatki ferrostopow i metali lub wszelkie przypad-
kowo wprowadzone (niezgodnie =z technologla) czesci metalowe
do formy i zalane metalem w czasie odlewu albo tez podpérki
i ochladzalniki me zlaczone Jednohcne z metalem odlewu.

‘Pusta przestrzenn w odlewie posiadajgca znaczng objetosé w po-

réwnaniu do zwyklych pecherzy gazowych, przewaznie wydlu—
zonego ksztaltu o powierzchni gladkiej. Bgbel umiejscawia sie
przewaznie w goérnych cze$ciach odlewu w rmercach zle odpo-
wietrzonych.



5 Brak ciég-
tos$ci mate-
riatu

6 Wady zeli-
wa szarego
stwierdzone
technologi-
cznie i labo-
ratoryjnie

7 Wa;iy poza-
odlewnicze

Nakhucia WZ1-42

Pecherze - WZ1-43
WZ1-44

Porowatos¢é

Jamy skurczowe WZl-45

Niespaw WZ1-51

Drobne pecherzyki o wydluzonym ksztalcie o powierzchni gtad-
kiej. polozone na glebokosci kilku milimetréw pod powierzchnia
i skierowane do niej prostopadle cienkimi kanalikami.

Pojedyncze stosunkowo duze pustki o ksztalcie kulistym, splasz-
czonym lub .wydluzonym o powierzchni gladkiej, barwy od ma-
towns niebieskiej do jasno szarej z potyskiem. :

Miejscowe nagromadzenie w odlewie stosunkowo drobnych pustek,
ksztaltu kulistego, splaszczonego lub wydluzonego o powierzchni
gladkiej, barwy od matowo niebieskiej do jasno szarej z potyskiem.

WZ1—451 Jamy skurczowe wewnetrzne: wewnetrzne pustki w ma-
teriale odlewu o powierzchni zazwyczaj szorstkiej, naj-
czgSciej polozone w grubszych cze$ciach odiewu.

WZ1—452 Rzadzizng nazywamy miejsowe skupienie drobnych jam
skurczowych. . )

WZ1—453 Obciggnieciem nazywamy plaskie pustki (wglebieniai
na powierzchni odlewu.

Niejednolite polgczenie metalu przechodzace nawskrdés grubosci
Scianki, widoczne na zewnatrz jako cienka bruzda o zaokraglo-

- nych krawedziach.

Zimne krople

. Pekniecia WZ1-53
na goraco
Pekniecia WZ1-54
na zimno

Niezgodnoéé skla-WZ1-61
du chemicznego ,

Niezgodno$¢ wias-WZ1-62
no$ci wytrzymato-

-$ciowych

Niezgodnos¢ wlas-WZ1-63
nosci fizycznych

i fizyko-chemicz-

nych

Niezgodnosé

WZ1-64
struktury '

!
i

Niézgodnoéé wilas-WZ1-65
nosci technolo-
gicznych .

Twarde miejsca 'WZ1-66

Uszkodzenia

Wz1-71
mechaniczne B

Uszkodzenia® pod- WZ1-72
czas obrobki
cieplnej

Wadliwe wykon- WZ1-73
czenie

Wadliwa obrébka WZ1-74
mechaniczna

Brak proébki - WZ1-75

WZ1-52

/ Czasteczki przedwceze$nie skrzepnietego metalu o ksztalcie kuli-
stym lub owalnym niestopione z calg masg odlewu.

Nieregularne szczeliny o powierzchni nieréwnej z niebieskg barwa
nalotowa, najcze$ciej widoczne na powierzchni odlewu.

Szczeliny widoczne na powierzchni odlewu w postaci regularnych
rys. Powierzchnie przelomu wykazujg barwe metaliczng bez na-
lotow. .
Brak zgodnosci skladu chemicznego ze stawianymi warunkami lub
obowiazujacych normami technicznymi.

Brak zgodno$ci wlasnosci wytrzymaloSciowych ze stawianymi wa-
runkami lub obowigzujgcymi normami technicznymi.

Brak zgodnosci wlasno$ci fizycznych i fizyko-chemicznych ze sta-
wianymi warunkami lub obowigzujacymi normami technicznymi.

WZ1—641 Niezgodno$¢é mikro- i makro-struktury: niezgodnosé
struktury stwierdzona droga badan mikroskopowych
i makroskopowych (mikro- i makroskopowa struktura
. odbiega od obowiazujgcych norm technicznych).

WZ1—642 Zabielenie — obok struktury szarej istnieja plamy zeli-
wa zabielonego. .

Brak zgodnos$ci wlasnos$ci technologicznych ze stawianymi potrze-
bami lub obowigzujgcymi warunkami technicznymi.

Miejsca o podwyzszonej twardosci, ujawniajace sie w czasie obrobki
mechanicznej. . -

Uszkodzenie odlewu przy wybijéniu z formy lub podczas trans-
portu, lub przy utraceniu uktadu wlewowego. g

Uszkodzenia podczas obrébki cieplnej wystepuja jako: spaczenia,

\ spalenia powierzchni lub pekniecia.:

Wadliwe wykonczenie niezgodne z warunkami odbiorczymi.

Niezgodno§é wymiarowa odlewu z rysunkiem spowodowana wad-

liwg obrobka mechaniczng.

Brak moznoéci ustalenia wlasnosei materialu z powodu braku
probki lub wadliwej probki.
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M.M. KANTOR, A.P. KULIKOW, E.P. IWANIUSZIN

DK 669.131.6 : 621.785

Hartowanie z przemiana izotermiczna zeliwa szarego
celem podwyzszenia jego odpornoéci na Scieranie

W' ostatnim czasie prowadzi sie prace celem pod-
wyzszenia edpornosci na $cieranie i przedluzenie czasu
pracy odlewow zeliwnych drogg obrobki termicznej az
do osiggniecia twardosci, przy ktérej nie jest jeszcue
utrudniona mechaniczna obrébka odlewow.

. Wedlug - danych szeregu zakiadéw przemystowych
twardosci te znajduja sie w zakresie 270—310 HB.

W r. 1947 Ministerstwo Kolei ZSRR zalecilo fabry-

kom sprzetu parowozowego poddawaé obroébce ctiepl-

nej tuleje suwakowe i piericienie tlokowe; zalecano

zwykle hartowanie w oleju z kolejnym odpuszczaniem.

Jednakowoz przy tak przeprowadzonej obrébce
cieplnej powstaje w zeliwie szarym znacznie wiecej
mikroskopijnych peknieé niz w stali, poniewaz znaj-
dujacy sie w zeliwie grafit jest dodatkowym czynni-
kiem, przyspieszajacym powstawanie peknieé¢. Dlatego

dla zeliwa w.wielu wypadkach bardziej celowym jest.

stosowanie dwdch nowych sposocbow termicznej obréb-
ki : hartowanie z przemiana izotermiczng oraz harto-
wanie powierzchniowe przy indukcyjnyrn nagrzewaniu
pradem o wysokiej czestotliwosci.

W  przeprowadzonych badaniach poréwnano dwa
wspomniane sposoby termicznej obrobki ze zwyklym
hartowaniem, polgczonym z odpuszczaniem. W pierw-
szej czeSci pracy badano wplyw izotermicznej obroébki
i zwyklego hartowania z odpuszczaniem na odpornosé
na $cieranie i wytrzymatos¢é na rozciaganie Zeliwa.

Badaniu poddano zeliwo szare marki SCz 21-40
z trzech wytopoéw o skladzie chemicznym podanym
w tabl. I.

Tablica I
Nr. Sklad chemiczny
i st | wMn P s
. 3,21 2,12 I 0,64 0,209 0,09
2 | 3a 2,63 ‘ 0,81 037 0,27
3 320 | 208 0,56 0,28 0,126
|

Zeliwo wszystkich trzech wytopéw mialo podobna
strukture, sktadajaca sie z erlitycznej osnowy
z wtraceniami $redniego i drcbnego grafitu i niewiel-
kiej ilosci eutektyki icsforowej.

Prébki dla badania na $cieralno$é i wytrzymato$é
na rozciaganie, przygotowane z pierwszego zeliwa, pod-
dawane byly nastepujacej obrobce ciepinej: 1) zwykle
hartowanie z 860 C w oleju o temperaturze 30—40 C
i nastepnie odpuszczanie w temperaturach 250—650 C
(co 50—100 C), 2) hartowanie z przemiang izotermicz-
ng: nagrzanie do 860 C i ochladzanie w kapieli solnej
o temperaturze zmieniajacej sie od 200—400 C (co
50-—100 C).

Badanie na $cieralno$é przeprowadzono wediug me-
tody, opracowanej dla zeliwa przez laboratorium Scie-
ralnoéci jednego z instytutéw ZSRR: obracajgcy sie
wzorcowy krazek z blachy stalowej wrzynat sie w u-
mocowang nieruchomo probke, ktora przyciskana byla
do krazka sila 14 kG. Szybkosé¢ obrotu krazka wyno-
sita 10 obr/min a dilugos¢ drogi 500 m (dla kazdej
- probki). Miara $cieralnosci byta strata na wadze probki
w wyniku jej écierania. Na rys. 1 przedstawiono wy-
niki badania. Na osi odcietych odlozono twardosci

A2

probek po ich obrébce cieplnej, a na osi rzednych
Scieralno§é¢ (strata na wadze w G). Jak widaé¢ z wy-
kresu, &cieralno$¢ zeliwa po izotermicznej obrobce
(krzywa 1) jest przy tej samej twardosci wielokrotnie

G s
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Rys. 1. Scieralnosé zeliwa w 2aleznosci od twardoscl
1 — po hartowaniu z przemiang izotermiczng
(na_ krzywej podano temperature kgnieli),
2 — po zwyklym hartowaniu z odpuszczeniem
(na krzywej podano temperature odpusz_
czania),

mniejsza niz po zwyklym zahartowaniu z odpuszcza-
niem (krzywa 2).

Na rys. 2 przedstawiono- wyniki badan na rozcig-
ganie. Z wykresu widaé, ze przy jednakowej twardo-
Sci wytrzymato§é na rozcigganie po izotermicznej
obrébce (krzywa 1) jest o 10—15% wieksza niz po
zwyklym zahartowaniu z odpuszczaniem (krzywa 2).
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Rys. 2. Wytrzymalosé¢ na rozcigganie- Zeliwa w 2zalez-
nosci od twardosci:
1 — po hartowaniu 2z przemiang izotermiczng
(na krzywej podano temperature kapiell),
2 — po zwyklym hartowaniu z odpuszczeniem
(na krzywej podano temperature odpusz-
- czania).

Na podstawie powyzszych danych nalezy stwierdzig,
ze dla zabezpieczenia twardosci zeliwa w granicach
276—310 HB nalezy je hartowaé¢ z przemiang izoter-
miczng w kapieli, posiadajgcej temp. 250—270 C, a na-
stepnie chtodzi¢ na powietrzu. .

W nastepnych badaniach ustalono optymalny sposéb
obrobki izotermicznej dla otrzymania twardosci w zg-

.



danych granicach w odlewach zeliwnych o grubosci
§cianek 15—20 mm: nagrzewanie do 860—870 C, wy-

Tablica IIIL

«
trzymanie w tej temperaturze.przez 40 min., nastepnie %2 8 a ;ﬁ"
zanurzenie i godzinne wytrzymanie w kapieli o tem- I ) CEE 53% 2
peraturze 250—270 C i dalsze stygniecie na powietrzu. rlggin Rodzaj obrébki cleplne] é-@ng g3 S
W dalszej czeSci pracy poréwnano powyzszy sposob = l 'E.N B gE’E 5
izotermicznej obrébki z powierzchniowym zahartowa- | Bgm [E
niem pradem o wysokiej czestotliwo$ci i nastepnym | @
odpuszczaniem. Dodatkowo badano wplyw sposobu
obrobki cieplnej na wytrzymato$§¢ na zginanie i na ; Bk Obrabkl eteplne) :;’g 2256
strzatke ugiecia, a takze na stopien deformacji zeliwa. 3 39'7 3 0
Proébki do badan na Scieranie i na zgiecie przygotowa- 4 42'9 ’ 3’0 229235
ne z zeliwa 2 i 3 wytopu (patrz tabl. 1) podlegaly i 37'2 55
nastepujgcej obrobce cieplnej: 1) hartowanie z prze- o S
miang izotermiczng: nagrzanie do 860—870 C i stu- §rednio 41,1 2,7
dzenie w kapieli o temperaturze 260 C, 2) zwykle har-
towanie z 860—870 C w oleju i odpuszczanie 6 | hartowanie z odpuszcza- | 415 | 2,5
w 500—550 C, 3) powierzchniowe hartowanie pradem 7 niem 580 C - 36,8 2.5
o wysokiej czestotliwoéci z 860—870 C na glebokosé 8 440 | 31
2—3 mm i odpuszczanie. Hartowanie odbywalto sie g 386 | 20
przez ochlodzenie w wodzie o temp. 50—55 C. 10 ' ) 50 | 30 5
Otrzymane  wyniki wlasnos$ci mechanicznych podano i ' O3-=-285
2 ; p b 11 40,0 2,5
w tabl. II. Z danych tej tablicy wynika, ze izoter- 12 a5 21
miczna obrobka prébek zeliwnych w kapieli o tem- 13 ) 402 e
peraturze 260 C do twardos$ci 270—310 HB daje naj- Wiy i
lepszg odporno$é na S$cieranie w poréwnaniu z pozo- srednio 40,7 2,5
stalymi rodzajami obrébki cieplnej, dajacymi te samag : e
14 hartowanie 2z przemiang 54,9 3,5
Tablica II 15 izotermiczng W kapiell 48,4 3,2
(260 ©) .
. AR E AR
2 ' €9, |S85 |88 probekbada- 18 88 | 28 269
2 | Rodzaj obrébki | g EE g8 88 nych y ’
= cieplnej B8 s 5 ¥y B8 —— e 19 56,9 3,7
E' .g H g £a 2 | @ 7« |na scte-| na zsi- 20 LY 3.8 ;
L2 B HiE ralno$¢| nanie srednio 7530 | 33
1 bez obrébki 3,0017 | 47,1 3,0
2 cieplnej 3,0017 | 53,1 31 kana opisang obrdébka izotermiczng 2zwiekszyla sig
'3 3,8511 | 50,2 33 340 razy. ) . . L
4 36322 | 51,9 3.2 156— | 207— Izotermiczna obrdébka zeliwa o Wytrzymatospl na
5 33265 | — _ —163 | —229 zginanie okolo 50,5 kG/mm?2 powoduje wzrost tej wy-
trzymatodci o. 6% i strzatki ugigecia (f) o 3%, podczas
srednio ‘3,3986‘ 50,5 3,15 gdy zwykle hartowanie z odpuszczeniem obniza Rg
- 0.18% a f o 14%,; powierzchniowe hartowanie pra-
o T hartowanie 0,1478 | 40,7 2,9 dern o wysokiej czestotliwosci obniza Rg o 24%,,
2 860—870 C 0,2031 | 44,7 3,0 a f o 36% (tabl. IIL). )
3 W°é§;g;e°gl?z‘;§z' 0,3050 | 39,5 2,0 | 311— | 262— Poza tym obrobka izotermiczna gwarantuje bar-
4 500—550 C 0,6303 | 40,8 255 | —321 | —285 dziej jednorodng mikrostrukture miz inna obrébka
5 01124 | -~ — ciepina.
) Badanie stopnia deformacji w zaleznos$ci od spo-
srednio 0,2797 | 41,4 2.6 sobu obrébki cieplnej prowadzono na parowozowych
E— tulejach suwakowych i pierScieniach tlokowych. W tym
1 hartowanie — 51,5 3,3 celu piersScien przecinano na dwie czeSci po czym jed-
2 m:tgr';en;fﬂge _ | 0018 | 512 34 na z nich poddawano zwyklemu hartowaniu z odpusz-
3 wanie dgor 0,0111 | 59,0 34 czeniem, a druga hartowaniu z przemiang izotermicz-
4 860—870 C 0,0127 53,8 3,2 | 269— | 293— ng. Uprzednio naniesiono na koncach kazdej polowki
5 chlodzenie wka 0,0127 | 50,7 3.0 | —200 | —302 piercienia punkty i odlegto§¢ miedzy nimi mierzono
pleli przy 260 C przed i po kazdej obrébce cieplnej.
$rednio 0,0138 | 53.2 33 | W wyniku badan stwierdzono, ze przy hartowaniu
- . ' z przemiang izotermiczng zmiana odleglo$ci miedzy
T | powlerzchniowe | 0,1097 | 33.4 P21 oznaczonymi punktami wynosita 1-—4 mm, a przy
2 hartowanie 01418 | 37,0 @ 20 | ! zwyklym hartowaniu z odpuszczaniém 3,5 do 8,3 mm.
3 g{:‘f‘%’;’e&m’_ 0.27945 368 | 1,8 ,‘ Wyniki badania odksztalcenia tulei potwierdzily, ze
4 1 odpuszczanie | 01536 | 331 ' 21 | 255— | 255— przy izotermicznej obrdébce pierwotne wymiary zmie-
5 w 500 C 0.0423 | 44,2 i 22 | —331| —321 niajg sie w znacznie mniejszym stopniu niz przy zwy-
. klym hartowaniu.
Er=dpio 01454 | 36,9 1 20 | Daje to moznosé znacznego skrécenia czasu podczas

twardo$¢ (27 razy wyzsza odporno$é niz po zwyklym
zahartowaniu z odpuszczaniem, a 14 razy wyzsza niz
po powierzchniowym zahartowaniu pradem o wyso-
kiej czestotliwo$ci). W poréwnaniu z zeliwem nie pod-
danym obrébce cieplnej odporno$é na $cieranie uzys-

wykanczajgcej obrébki mechanicznej.

Wyniki przeprowadzonych badan' pozwalajg zale-
caé izotermiczny sposéb obrébki dla licznych odlewdéw
zeliwnych, co podwyzsza ich odporno$¢ na Scieranie
i przedluza czas pracy. W.T.
Wiestnik Maszinostrojenia nr 7. 1951

SPROSTOWANIE

W numerze 12/1951 roku na stronie 337,
rys. 4 b, podano btedny przekr6j korka odpo-
wietrzajacego z blachy perforowane;j.

Wiasciwy przekréj podajemy obok.
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A. KEIL

DK 669.355.4

Uwagi odnosnie kontroli wylewania panewek lozyskowych
brazem olowiowym

Zagadnienie wylewania panewek lozyskowych
brazem olowiowym oraz nieniszczgce metody ba-
dania warstwy wylanej, maja duze znaczenie
praktyczne. Zgodnie z wykresem rownowagi ter-
-micznej ukladu Cu-Pb 1) mamy w stanie cieklym
ograniczong wzajemng rozpuszczalno$¢ obu me-
tali; w stanie stalym natomiast rozpuszczalno$c
miedzi w olowiu jest ponizej 0,007%, a olowiu
w miedzi w granicach 0,002—0,005% 2). Intere-
sujgce nas stopy przemyslowe, zawierajace
15—45% Pb, maja bardzo szeroki zakres krzep-
niecia (np. stop CuPb25 rozpoczyna krzepngé
w temp. 980 C, a konczy w temp. 327 C). Ten
specjalny charakter krzepniecia wymaga szyb-
kiego chlodzenia po odlaniu w celu unikniecia
sekregacji. Zbyt szybkie chlodzenie wplywa uje-
mnie na jako$¢ powigzania warstwy wylanej
z panewka i moze by¢é powodem peknig¢ o cha-
rakterze skurczcowym. Nalezy wyposrodkowac

odpowiednig szybko$é chlodzenia w celu zapew-:

nienia dobrego powigzania i uniknigcia segre-
gacji.

Praktycznie stosowane metody wylewania panewek:

A. Wylewanie panewki umieszczonej w odpowied-
niej formie.

B. Zgnurzeme panewki w roztopionym metalu.

C. Wylewanie odérodkowe w atmosferze obojetnej.
Dobor odpow1edme] ilo$ci obrotow formy winien
zapewni¢ unikniecie segregacn sktadnik6w sto-
powych réznigcych sie znacznie c1¢zaram1 wilas-
ciwymi.

D. Metoda ciagla, przy ktorej warstwe bragzu oto-
wiowego uzyskamy przez zanurzenie tasmy stalo-
wej w roztoplonym bragzie otowiowym. Tasmy te
sa nastepme ciete i na drodze walcowania otrzy-
muja zgdang krzyw1zne (pbélpanewki, panewki).

Wszystkie wymienione metody wymagajg odtlenie-

nia pow1erzchn1 panewki ‘w celu uzyskania dobrego
powigzania, odpowiedniego podgrzania tulejki lub pa-
newki s‘calowej oraz szybkiego chlodzenia. Doklad-
niejsze omdéwienie technologii wylewania panewek lo-
zyskowych brazem olowiowym mozna znalez¢ w pra-
cach H. Sossinki i A. Keila® oraz H. Manna* (do-
pisek ttumacza).

Zaleino$é rentgenogramu od warunkow lania

Stopien absorpc31 prom1em Roentgena przez miedz
i olow jest tak rozny ze rentgenografla lepiej nadaje
si¢ do badania stopow Cu-Pb niz innych stopow tech-
nicznych, przy ktorych stuzy gléwnie do wykrywama
wad odlewniczych w formie peknieé, pecherzy i poro-
wato$ci. Do badan stosowal autor stop CuPb25 wyle-
wany sposobem A.

Wykryte przy pomocy rentgenografii wady mozna
podzieli¢ na nastepujgce grupy:

1. Zyly olowiu o ulozeniu siatkowym lub szére-
gowym.

2. Skupiska olowiu, ktére na rentgenogramie wi-
doczne sg w formie ciemnych punktéw lub gestej
siatki otowiu.

3. Obszary drobnej porowatosci,
rentgenogramie w postaci
punktow.

4. Miejsca ubogie w 0160w z drobnymi rysami, ktére
szczegblnie ‘wyraznie wystepuja po probie zgi-
nania panewki.

5. Duze okragle pory, ktére czesto na swoich brze-
gach majg ciemne obwoédki olowiu.

6. Bledy powigzania, spowodowane obecnoscig war-
stwy tlenkéw miedzy wylaniem a panewka:

Niejednokrotnie w réoznych miejscach tej samej pa-

newki mozemy zaobserwowaé rozmaite btedy warstwy
wylanej, szczegdlnie wéwczas, gdy jest nieodpowiedni
stosunek dlugosci tulejki do jej srednicy. W zwigzku
z tym, nalezy $ci§le przestrzegaé odpow1ednlch wa-
runkéw lania i krzepniecid.

ukazujgce sie na
drobnych, jasnych
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Zyly i siatki olowiu (wada nr 1)

Wady tego rodzaju powstaja na skutek pekniec¢
pierwotnie krzepngcej miedzi, ktére sg nastepnie wy-
pelnione przez plynny jeszcze oldw. Za przyczyne pe-
kania miedzi nalezy uwaza¢ zbyt szybkie oziebianie,
ktore moze byé¢ spowodowane np. mniejszg od prze-
widzianej - grubosci tulejki stalowej (szybsze odpro-
wadzenie ciepta). Inny rodzaj wad tej grupy, to drobne
zytki otowiu w obszarze $rodkowym tulejki na skutek
zmiany warunkow lania, §wiadczace o tym, Ze metal
krzepnie najpierw w tym obszarze. Wady tego rodzaju
usung¢ mozna przy tej samej szybkos$ci chlodzenia
przez zwiekszenie zbiezno$ci rdzenia, na skutek czego
metal zaczyna krzepngé¢ na koncu tulejki.

' Segregacja olowiu i obszary drobnej porowatosci

(wady nr 2 i 3)

Przyczyng zaré6wno porowatos$ci jak i segregacji jest
zbyt wolne krzepniecie. W drugim wypadku na sku-
tek segregacji olowiu w stanie cieklym sg réwniez
skupiska pierwotnie . krzepngcej miedzi. Po proébie
zginania takiego lonzyska ujawniaig sie czerwono za-
znaczone pekniecia miedzi; wady tego rodzaju nie
zawsze sg rozpoznawalne na rentgenogramie i moga
by¢ przyczyng zniszczenia powierzchni §lizgowej pa-
newki w czasie, pracy (np. luszczenie sie warstwy
wylanej).

Miejsca ubogie w olow (wada nr 4)

Wady tego rodzaju spowodowane sg duzym zagazo-
waniem metalu. Przestrzenie miedzydendrytyczne
(dendryty miedzi) nie sa wypelnione przez olow, gdyz
nie pozwalajg na to zawarte w nich pecherze gazowe.
Proba zginania wykazuje pekniecia w miejscach bo-
gatych w miedZ; granice pegknie¢ posiadaja czerwone
zabarwienie. '

Réwniez w miejscach ubogich w oldw mozna zaob-
serwowaé pekniecia o charakterze skurczowym, spo-
wodowane mnieodpowiednimi warunkami chtodzenia.
Wady nr 1—4 mozna uszeregowa¢ wg schematu przed—
stawionego w tablicy I.

_ Tablica I
Zawar- ] Chlodzenie .
t0sé
gazu wolne Srednie | gwaltowne
' mikroskopowo
niska segr:vgaag:; a.nglozwiu budows, grubo- Zsrzllly 1omwm wada
: ziarnista

segregacia 1 po- Ewentualne nie-

nieznac-ne poro-

srednia rowatosci wada wielkie Zyiki
nr.213 watoscl olowiu
Rent '
wysoka genogramy wykazujg pekniecia skurczowe oraz

wady powierzchniowe, wada nr. 4

Duze pory (wada nr 5)

‘Powodowane sa zawirowaniem metalu przy wejsciu
do formy, przy czym zabrane przez metal powietrze
na skutek szybkiego krzepniecia metalu nie moze wy-
dosta¢ sie na zewnatrz i tworzy pecherze. Zawirowa-
nie metalu 1aczy sie z nieodpowiednio rozwigzanym
ukladem wlewowym np. zalewanie metodg grawita-
cyjung przy tulejkach o nieodpowiednim stosunku diu-
gosci do S$rednicy. W {iym wypadku lanie metoda sy-
fonowa z zasilaniem przez otwoér w rdzeniu daje dobre
rezultaty. W szczegélnym przypadku makroporowatosé
spowodowana moze by¢ wydzielaniem sie gazéw z za-
zuzlowania tulejki stalowej.

Wadliwe powigzanie (wada nr 6)

Powodem wadliwego powigzania jest przewaznie
nieodpowiednie przygotowanie powierzchni tulejki sta-
lowej przed wylaniem (obecno$é warstewki tlenkow
lub zanieczyszczen). Wykrycie bledéw powigzania na



tentgenogramie jest niejednokrotnie trudne i stosuje
sie woéwczas inne metody badania np. pomiar przewod-
nosci. Jako przyklady tego rodzaju wad mozna wy-
mienic¢:

a. bogata w miedZz strefa jest .dobrze powigzana
: z powierzchnig tulejki i oddziela bogaty w olow

obszar; w miare obcigzania lozyska moze mieé
miejsce wykruszanie sig warstwy wylanej;

b. zbyt wysoka zawarto$¢ fosforu (powyzej 0,05%),
pozostatego odtlenieniu zaprawag Cu-P powoduje
tworzenie sie¢ kruchych fosforkow.

Wady powigzania sg wykrywane przez badania na
specjainych maszynach tozyskowych oraz przy pomocy
anaizy chemicznej. Nalezy zaznaczy¢, ze nie wszystkie
z wykrywanych przez rentgenogratie wad dyskwali-
fikujg wylewane panewki lozyskowe.
¥
Zagazowanie metalu

Zagadnienie to ma duze znaczenie praktyczne, gdyz
nie tylko powoduje zmiane budowy stopu, lecz réw-
niez moze by¢ przyczyng brakéw, pomimo poprawnie
wybranych warunkow lania i krzepniecia. Zagazo-
wanie mozna rozpatrywaé¢ wylacznie jakoSciowo, przy
czym miedzy innymi rozpatrujemy takie czynniki jak
np. wplyw otaczajgcej atmosfery. Przy przetapianiu
brazéw otowiowych okazalo sie, ze oiéw w tempera-
turze topienia ma podwyzszone ci$nienie pary a two-
rzace sie tlenki atakujg prawie wszystkie materiaty.
Przyczyng zagazowania moze by¢ rowniez materiat
tygla, przepuszczalny dla wodoru.

/
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Rys. 1. — Autoklaw. Przekroj schematyczny

Skuteczng metodg zwalczania zagazowania okazato
sie krzepniecie pod ci$nieniem. Zagadnienie to bylo
badane przez D. Hansona i J. Slatera?®), ktérzy zaob-
serwowali przy krzepnieciu stopéw aluminium lanych
do piasku pod ci$nieniem 3—7 atm. znaczny wzrost
twardosci, gestosci, wytrzymalo$ci na rozcigganie
i wydtuzenia. ’Naleiy iu wymieni¢ i inne prace doty-
czgce wplywu ci$nienia na krzepniecie a to wykonane
przez Metallgesellschaft A.G. Frankfurt odnos$nie silu-
minu (wzrost wytrzymatosci na zmeczenie z 6,5 kG/mm®
na 9,5 kG/mm? przy 5 atm.),®) Boczwara’) na stopach
Cu-Si, Cu-Zn-Si, Cu-Zn-Si-Al (dop1sek ttumacza) oraz
Welhngera 8), ktory stosowal znacznie Wyzsze ci$nie-
nia i na skutek tego uzyskal rowniez zmiane budowy
stopéw.

Systematyczne badania przeprowadzil autor w latach
1945/47, stosujgc zmienne cisnieni® do 40 atm. Naczy-
nie cis’nieniowe. rozwigzane przez f-me Rieber Reut-
lingen podano na rys. 1. Kociol wewnetrzny, skon-

struowany na ci$nienie robocze 40 atm. (prébne 60 atm.),
jest chiodzony wodg w celu zapobiezenia nadmier-
nemu nagrzaniu; ptaszcz wodny obiiczony na robocze
cisnienie b atm. (probne 8 atm.). Zawartos¢ autokiawu
wynosi 105 litrow; zigczki wykonane sg ze stali 025
(St 42.11 wg DIN 1611). Z lewej strony rys. 1 widoczny
jest uszczeiniony wat z koélkiem recznym, ktéry umo-
zliwia lanie z tygla do kokili. Prad doprowadzony
jest do autoklawu przy pomocy specjainych $wiec
Boscha. Spirale grzewcze dla pieca i kokili sg nieza-
lezne jak réwniez doprowadzenie termoelementéw.

Nowe metody wykonywania panewek wylewanych

brazem olowiowym

Ponizej omoéwiono dwie metody,
unikniecie btedéw powigzania.

A. Metoda Schitza ) opiera sie na od$rodkowym
wylewaniu warstwy czystej miedzi, uzyskanej na dro-
dze elektrolitycznej na panewce stalowej, przez ciekly

pozwalaj acev na

.otow w temperaturze Y00—1000 C. Dzieki rosngcej

z temperaturg wzajemnej rozpuszczalno$ci miedzi
i olowiu tworzy .sie warstewka brazu olowiowego.
zas przetrzymywania w tej temperaturze winien by¢
tak dobrany aby utworzyla sie dostatecznie gruba
warstewka brgzu olowiowego, lecz aby otéw nie do-
stal sie do warstwy granicznej: miedz-tulejka stalo-
wa. Zalety tej metody:

a. mozliwo$¢é uzyskiwania cienkiej warstewki brazu
olowiowego, co na podstawie wspoiczesnych po-
gladow jest bardzo wazne ze wzgledu na wytrzy-
mato$¢é na zmeczenie oraz wlasnosci przeciwcier-
ne (dopisek tlumacza).

b. dobre powigzanie z tulejkg stalowa

c. mozliwos¢é wylewania w atmosferze obojetnej.

Wady:

a. Koniecznos$¢ utrzymywania statej temperatury na
obwodzie tulejki; podniesienie temperatury o 50 C
we wspomnianym zakresie temperatur, powoduje
podwojenie rozpuszczalnosci,

b. zbyt cienka warstewka utworzonego brgzu olo-
wiowego przy krzepnieciu nie jest zasilana cie-

~klym metaiem i moze popeka¢ (rysy i pekniegcia
" skurczowe), .

B. Lozyska wielowarstwowe. Zasada budowy ta-
kiego lozyska pozwala na wykorzystanie dobrej prze-
wodno$ci ciepinej i wtlasno$ci wytrzymalosciowych
podioza oraz wtasnosci przeciwciernych i plastycz-
nych warstwy zewne;trznej Zagadmeme 1ozysk wielo-
warstwowych znalazio juz szereg rozw1qzan praktycz-
nych jeszcze w okresie przed miniong wojng (dopisek
tlumacza). Rowniez uzyskanie warstwy przeciwciernej
lub calej panewki lozyskowej na- drodze spiekania,
pozwala na unikniecie wad zwigzanych z wylewaniem.
Wedlug E. Rauba!') warstwy przeciwcierne uzyskane
przez spiekanie sa bardzo twarde i kruche. Polgcze-
nie metody spiekania z elektrolityczng (osadzanie cien-
kich warstewek przy lozyskach wielowarstwowych
pozwala na uzyskanie dobrych rezultatéw

Przy elektrolitycznym osadzaniu katode stanowi
czysta miedz, anode natomiast stop CuPb50; stosowana

gesto$é pradu 0,1—1,4 A/dcm?; skilad elektrolitu:

30—40 G/litr cjankéw alkalicznych
40—60 ,, roztworu wodnego winianéw
2—5 »  wodorotlankéw alkalicznych.
Utworzona na katodzie warstwa jest rozpuszczana,
przemyta i wysuszona oraz sprasowana i spiekana
w temperaturze 400—800 C (twardo$é tej warstwy
HB 24,5 kG/mm?). '

Badanie tulejki stalowej
Przy badaniu tulejki stalowej stosujemy metode
magnetyczng dla wykrycia zazuzlen oraz spektrogra-
ficzng celem okreélenia zawartoSci wegla w stali. Za-
warto$¢ wegla nie powinna przekraczaé¢ 1,0%.
Dokladne dane odno$nie analizy spektrografmzneJ

“stali na spektrografie Zeissa Q 24 podaJe W swojej

pracy I'. Garton 1Y),
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KOMUNIKAT
Zarzgdu Gléwnego Stowarzyszenia Technicznego
. Odlewnikéw Polskich

I.. Meldunki z akcji wykonywania zobowigzan.

1. Koto zaktadowe STOP przy odlewni rur w Wegier-
skiej Gorce:
,,Zobovmazame wyeliminowania metali kolorowych
w czesc1 naszej produkcji wykonaliSmy w 100"/e.

a. Zmiana technologii obrobki wrzecion z brazu do
zasuw daje oszczedno$¢é ok. 50.000 zl. rocznie.

b. Zamiana grzybkéw z brazu do zaworéw skosnych
na grzybki zeliwne z pierScieniami z brazu daje
oszczednosci okoto 15.000 zt rocznie.

c. Zastgpienie wrzecion z brazu do zaworéw skos-
nych wrzecionami stalowymi daje oszczedno$ci
43.170 z! rocznie.

d. Zastgpienie tulei brgzowych w wydluzkach kom-
pensacyjnych pierscieniami z brazu przynosi
oszczednosci 44.258 zl rocznie“

Dalsze zobow1azama zostaty wykonane dotychczas

w 50%o0,

2. Stowarzyszenie techniczne Odlewnikéw Polskich
Oddziat w Warszawie

Wykonano nastepujace zobowigzania:

a. Uruchomiono zesp6l do przerobu masy formier-
skiej w zakladach ,,Ursus‘.

b. Przyuczono 3 kobiety na formierzy
sus‘).

¢. Przyuczono 5 kobiet, ktére zaJely miejsce rdze-
n1arzy, a rdzeniarze przesunieci zostah na odlew-
nie do formowania.

d. Przerobiono i przystosowano do obcinania leji
i nadlewow pile tasmowsa, przeznaczona do

" drzewa.

(Z-dy ”Ur-

3. Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Polskich

Oddziat w Poznaniu — Koto Zaktadowe STOP
przy ZISPO.

a. ,,Zorgamzowano dziat opracowan produkcji skta-
dajacy sie z:
1. kierownika dzialu,
2. starszego instruktora,
3. instruktora,
4, kreSlarza.

b. Przeprowadzono do dnia 1. XII. 51 opracowanie
produkcji wielkoseryjnej w ilo$ci 25% mozliwych
opracowan.

Ze wzgledu na szczegé6lny rodzaj pracy nie mozna

okres§lié efektu gospodarczego wykonanych zobowig-
zan*.

4. Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Polskich

Oddziat w Gliwicach — Koto Zakladowe STOP przy
Hucie Zygmunt (Wydziat Odlewni Stali).

- ,,Rozpowszechnienie formowania w naturalnych pia-

skach czerwonych odlewéw do wagi 500 kg, zamiast

formowania w szamocie wykonane zostalo z nadwyz-
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ka, gdyz formuje sie juz obecnie w piasku czerwonym
odlewy do wagi 700 kg*.
Dalsze zobowigzania sg w stadium realizacji.

II. Zagadnienia postepu technicznego;

W dniu 21. XII. na zebraniu organizacyjnym Komi-
sji Postepu Technicznego Zarzadu Gléwnego, zostal
ustalony jej sktad:

Przewodniczgcy KPT — kol. Gorezyca Wiadyslaw,

Wiceprzewodn. KPT — kol. Wasilewski Kazimierz,

Sekretarz KPT — kol. Kwietniewski Jerzy,

Przedstaw. MPC do KPT — kol. Lutostawski Jerzy,

Przedstawiciel ZZ Metalowcow,

Przedstawiciel ZZ Hutnikéw,

Czilonkowie KPT — kol.: Golec Roman,
Tadeusz, Strojny Zbigniew.

Zasadniczym zadaniem komisji jest uaktywnienie
oraz nadanie kierunku pracom Komisji przy Zarzadach
Oddzigtéow i dopilnowanie przestrzegania terminéw
skladania plandéw postepu technicznego oraz wykazu
zobowigzan zgodnie z terminem podanym w komuni-
kacie Nr 1 Giéwnej Komisji Postepu Technicznego
NOT podanym w poprzednim numerze Przegladu Od-
lewnictwa.

Jeszcze raz przypominamy, ze akcja podejmowania
zobowigzan ws$rod szerokich rzesz naszej inteligencji
technicznej oraz ich nalezyta kontrola jest gwarancja
wykonania przed terminem wielkich zadan Planu 6-
letniego i gwarancjg przy$pieszenia marszu do Socja-
lizmu.

Sprawa ankiety kierowanej wynalazczo$ci nie zna-
lazla spodziewanego odglosu i zrozumienia w Zarzg-
dach Oddzialéw czego dowodem jest fakt otrzymania
juz po wyznaczonym terminie odpowiedzi z 4 oddzia-

Piwonski

‘Iéw, z tego dwie odpowiedzi sg negatywne.

Swiadczy to o tym, ze za malo méwi sie o tych za-
gadnieniach na Oddziatach i nie dociera sie bezpo-
§rednio do Kot Zakladowych Stowarzyszenia na za-
kladach pracy. Mamy jednak uzasadnione nadzieje, ze
Koledzy, ktorzy bezposrednio stykajg sie z produkcjg
jeszcze raz zapoznajg sie z tre$cig ankiety i na pewno
znajda tematy, nad ktérymi warto bedzie. popracowaé
i przekazg je do Zarzadu Gléwnego.

W styczniu br. zostaly rozestane na Oddzialy 3 bro-
szury:

1. Radzieckie ZW1azk1 Zawodowe

i struktura.

2. VII Plenum CRZZ.

3. Regulamin Klubu Techniki i Racjonalizacji.

Szczegblng uwage nalezy zwrécié na regulamin Klu-
béw Racjonalizatorskich i zapoznaé wszystkich czlon-
k6w z jego treScig.

\

ich dziatalno$é

III. Sprawy organizacyjne

W roku biezagcym NOT pragnie wprowadzié wsp6l-
zawodnictwo pomiedzy Stowarzyszeniami i Oddziatami
Stowarzyszen. W tym celu zostaly rozestane na Od-
dzialy wytyczne NOT, podajace kierunki i zakres
wspoétzawodnictwa. ®

Nastepujace zagadnienia powinny wchodzié w jego
zakres: )



1. Akcja zobowigzan inzynieréw i technikéw doty-
czgca postepu technicznego.

2. Ilo§¢ Klubéw Techniki i Racjonalizacji bedacych
pod stala opiekg Stowarzyszen (%0o).

3. Iloé¢ czlonkéw czynnych w klubach Techniki
i Racjonalizacji w stosunku do ilosci czlonkéw
w Stowarzyszeniu.

4. Udziat w innych pracach Zwigzkéw Zawodowych.

5. Ilo$¢ zorganizowanych brygad inzyniersko-robot-
niczych (ocena wynikéw).

6. Akcja odczytow i wieczoréw dyskusyinych.

7. Konferencie naukowo-techniczne (procent wyko-
nania planu, ilo§¢ konferencji przy uwzglednicuiu
poziomu, organizacji, opracowania materialow po-
konferencyjnych, wskaznik kosztéw itp.

8. Kursy ze specjalnym uwzglednieniem i rozbiciem
wg pozioméw kursoéw. -

9. Realizacja ustawy o stopniu inzyniera.

10. Udzial w pracach wydawniczych.

11. Udzial w pracach normalizacyjnych prowadzo-
nych przez PKN.

12. Wspélpraca z uczelniami technicznymi i instytu-
tami naukowo-badawczymi.

13. Sprawy organizacyjne (akeja werbunkowa, pro-
centowy przyrost czlonkéw, terminowosé w pla-
nowaniu i sprawozdaweczosci organizacyjnej i fi-
nansowej, procent zwerbowanych absolwentéow
szk6l jako nowych czlonkéw Stowarzyszenia
w stosunku do ogélnej liczby danej branzy, pro-
cent uiszczonych sktadek czlonkowskich itp.).

14, Akcje specjalne wynikajace z inicjatywy poszcze-
g6lnych Stowarzyszen.

Przypuszczamy, ze wprowadzenie wspélzawodnictwa
‘migdzyoddziatowego przyczyni sie do sprawniejszego
funkcjonowania oddzialéw szczegélnie w zakresie or-
ganizacyjnym i ze Koledzy z oddzialow chetnie we-
zma w nim udzial.

Przypominamy, Ze kartoteki czlonkéw Stowarzysze-
nia zostaly rozestane do oddzialéw w styczniu br. wraz
z _instrukch objasniajaca ich wypelnienie i prowadze-
nie.

Roéwnocze$nie wydane zostang legitymacje, a czion-
kowie Stowarzyszenia po zaplaceniu skladek otrzymy-
waé¢ beda z oddzialéw znaczki potwierdzajgce ich
uiszczenie, ktére naklejg po stronie drugiej legityma-
¢ji w rubryce odpowiadajacej zaptaceniu na dany\mie-
sige sktadki. : i

Celem dokladniejszego poinformowania cztonkéw
naszego stowarzyszenia o mozliwosci uzyskania stop-
nia inZyniera powielili§my zasadnicze artykuly z usta-
Wy O stopniu inzyniera z dnia 28. II. 1948 r. i rozesla-
liSmy po dwa egzemplarze na oddzialy jeszcze w gru-
dniu ubiegtego roku.

Jednocze$nie pragniemy przypomnieé, ze zgodnie
z artykulem 7 praktyka musi byé potwierdzona przez
komisje wybrana przez Zarzad Gléwny STOP. W tym
celu nalezy, zgodnie z rozporzadzeniem Ministra
‘Oswiaty. z dnia 14. XII. 1948 r. zlozyé podanie o dopu-
szczenie do egzaminu wraz z przewidzianymi zalgczni-
kami w Zarzadzie Glé6wnym STOP.

Przypominamy ‘kolegom sekretarzom oddzialéw
‘0 obowiazku przesylania sprawozdan z zebrah Zarzg-
‘du Oddziatu, sprawozdan finansowych i raportéw ka-
sowych oraz delegowania przedstawiciela oddzialu na
zebranie okresowe Zarzadu Gléwnego w wypadku
‘otrzymania zaproszenia z oznaczeniem »obowigzkowe-
go przybycia“. '

 IV. Sprawy Akcji Odezytowo-Szkoleniowe;j

A. W ramach realizaeji akcji szkoleniowej Oddziat
STOP w Poznaniu opracowat cykl odezytéw na temat
zastosowania zeliwa modyfikowanego w przemy$le
polskim. Referaty wygloszone byly w ramach jedno-
dniowej konferencji w miesigcu styczniu br. Wyglo-
szono nastepujgce referaty:

a. Zasady konstruowania zeliwnych cze$ci maszyn
z punktu widzenia technologii odlewniczej, autor
inz. Kajoch Wtadystaw.

b. Produkcja i wlasciwosci zeliwa modyfikowanego,
autor mgr inz. Pelczarski Stanistaw.

c. Mozliwosci wykorzystania wlasnosci zeliwa mo-

i

dyfikowanego w konstrukeji, autor prof. inz.
Weber Jer.y.

Konferencja ta miata na celu popularyzacje ostat-
nich zdobyczy z dziedziny metalurgii zeliwa oraz przy-
gotowania odlewnikéw okregu poznanskiego do ogdlno-
krajowej narady naukowo-technicznej w sprawie roz-
powszechnienia stosowania w przemy$le polskim zeli-
wa modyfikowanego.

B. Oddzia} STOP w Radomiu organizuje w drugiej
polowie lutego br. kurs uzupeliajacy wiadomosci tech-
niczne. Kurs prowadzony bedzie na poziomie $rednim
‘dla technikow i inzynieréw ,oraz oséb zajmujgcych
stanowiska inzynieréw i technikéw w Zakladach Prze-
mystu Odlewniczego w Radomiu.

Kurs obejmuje 120 godzin wykladowych. Osoby za-
mieszkale w okregu radomskim i zainteresowane kur-
sem powinny komunikowaé sie bezpos$rednio z Oddzia-
tem STOP w Radomiu, ul. Moniuszki 7, skad otrzymac
mogg szczegbélowy program kursu oraz wszelkie inne
informacje.

C. Oddziat STOP-u w Krakowie wespél ze Zarzg-
dem Gléwnym STOP planuje zorganizowanie kursu
uzupelniajgcego dla personelu odlewni metali niezelaz-’
nych. Kurs zorganizowany bedzie w Krakowie lub
w Bielsku.

Zagadnienie zorganizowania tego kursu w obecnym
okresie jest tym bardziej aktualne, poniewaz wpro-
wadza sie do produkcji nowe stopy o technologii

‘réznigcej sie zasadniczo od technologii stopéw stoso-

wanych dotychczas. Na kursie beda omawiane zasad-
nicze problemy odlewnicze (na odcinku metali nieze-
laznych) z umotywowaniem teoretycznym i specjalnym

‘zwréceniem uwagi na stopy oszczedno$ciowe wraz ze

sposobem ich wytwarzania. Oprécz wyktadéw w pro-
gram kursu wejdg ¢wiczenia praktyczne, umozliwia-

‘jace stuchaczom ugruntowanie zdobylych na kursie

wiadomo$ci.

Aby kursanci odnie$li rzeczywistg korzy$é z urza-
dzanego kursu, wydaje sie wskazanym, aby zaklady
przy odlewniach metali niezelaznych delegowaly na
kurs nie jednego czy dwoch, lecz wigksza ilo§é praco-
wnikéw ze swego zakladu. W tym celu kurs urzadzo-
ny bedzie w trzech turnusach, co jednocze$nie gwa-
rantuje zakladom pracy, Ze obstuga odlewni nie bedzie
zdekompletowana. Program kursu obejmuje:

1. Elementarne wlasno$ci metalu
1. 1. Pojecie metalu.
1. 2. Wilasnosci metalu:
temperatura topienia, zdolno$¢ utleniania,

skurcz, lejno$¢, wtiasno$ci mechaniczne, po-
miar tych wtasnosci. :
. 3. Stopy, zaprawy. '
azy w metalach niezelaznych i spo-
soby ich usuwania
2. 1. Przenikanie gazu do metalu.
2.2. Rozmieszczenia gazu w metalu.
2. 3. Srodki zaradcze przeciw porowatosci.
2. 3.1. Rafinacja zuzlowa.
2. 3. 2. Rafinacja gazami.
2. 3. 3. Mechaniczne $rodki .zapobiegania po-
rowatosci gazowej. )
2. 4. Wplyw gazéw na wiasnosci metalu.
3. Technologia metali niezelaznych
3. 1. Piece, paliwo.
3.2. Brazy cynowe.
3.3. Brazy krzemowe.
3. 4. Brazy aluminiowe.
3.5. Mosiadze specjalne i zwykle.
3. 6. Stopy aluminium.
3.7. Cwiczenia.
4. Masy formierskie i rdzeniowe
4. 1- Kryteria mas: ziarnisto$é, spoistosé, wilgot-
no$é, spoiwa, gliny wigzace.
. 2. Dzialanie prostych aparatéw pomiarowych.
. 3. Masy dla metali kolorowych.
.4. Masy dla metali- lekkich.
. 5. Wplyw masy na porowato$é odlewéow.
. 6. Czernidila.
. 7. Urzadzenia do przer6bki mas.
. 8. Gospodarka masami, od§wiezanie, regeneracja.
. 9. Cwiczenia.
dowa formy
. 1. Uklady wlewowe — budowa.
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5.2 Wlewy, nadlewy: otwarte,
z opdéznionym stygnieciem.
5.3. Wplyw ukladu wlewowego na jako$¢ odlewu.
5.4. Cwiczenia.
6. Kokile
6.1. Ogodélne zasady konstrukecji.
6. 2. Technologia produkcji w kokilach.
7. Oczyszczanie adlewoéw
8. Organizacja pracy na odlewn1, kon-
trola .
9. Naprawa odlewéw ’
- 10. Gospodarka metalami niezelaznymi
11. Stopy zamienne w gospodarce kra-
jowej
12. Polskie normy

Ze wzgledu na wazno$¢ zagadnienia dla gospodarki
krajowej kursem tym winny. zainteresowaé sie odlew-
nie metali_kolorowych wszystkich resortéw i niezwlo-
cznie przystapi¢ do wytypowania swych pracownikow
na kurs.

Imienne zgloszenia na kurs (lgcznie z adresem) na-
- lezy wysyla¢ na adres Zarzadu Gléwnego STOP Kra-

kow, ul. Straszewskiego 28 ,, Kurs metali niezelaznych*.

Prosimy Kolegéw prenumeratorow ,,Przegladu Od-

lewnictwa‘“ 0 informanie swych Kolegéw o niniejszym.

Koszta delegacji na kurs itp. pokrywa¢ bedg zaklady

pracy. |

D. Komisja Postepu Technicznego Zarzgdu Giéwne-

go STOP (Kol. Zbigniew Strojny) proponuje celem

uzupelnienia kursu podanego pod punktem 3 urzadze-
nie narady naukowo- techmczneJ na temat ,,Produkcji
odlew6w ci§nieniowych i ich zastosowanie w przemy-

§le krajowym*.

Celem narady bedzie:

1. Zapoznanie przedstawicieli wszystkich gatezi prze-
mystu z technologig odlewania pod ci$nieniem.

2. Wytyczne co do zakresu zastosowania tego rodza-
ju odlewéw w réznych dziedzinach naszego zycia
gospodarézego.

3. Oméwienie sposobu wypelnienia ankiety, ktéra
pozwoli na zbilansowanie ogélnego zapotrzebowa-
nia na odlewy ci$nieniowe.

4. Nakres$lenie drdég rozwojowych odlewnictwa ci$-
nieniowego w najblizszej przyszlosci. .

Podczas trwania narady nastgpi zwiedzenie odlewni

ci$nieniowej. Narade projektuje sie zwota¢ w Krako-

wie, w Domu Technika. O terminie narady poinformu-
jemy Kolegéw w podzniejszym terminie, tym niemniej

- zgloszenia na uczestnictwo w naradzie mozna juz nad-
syla¢ na adres Zarzadu Glownego STOP Krakoéw,
ul. Straszewskiego 28 ,Narada Cisnieniowa*.

atmosferyczne,

V. Sprawy ogdlne

W celu usprawnienia dziatalno$ci Stowarzyszen i ich
Oddzialéw Sekretariat Generalnhy Naczelnej Organiza-
cji Technicznej zaleca przyjgé nastgpujgce terminy
prac przygotowawczych nad planami na rok 1953.

. Luty i marzec — na przepracowame materiatéw na
oddzmlach

kwiecienn i maj — na przygotowame materlalow na
szczeblu Zarzgdéw Glownych Stowarzyszen,

czerwiec — przepracowanie nadestanych materiatow
w Sekretariacie Generalnym Naczelnej Organizacji
Technicznej.

Powyzsze zalecenia

STOP honorowane.
'~ Przy opracowywaniu planéw akcji odczytowo-szko-
leniowéj powinny oddzialy umieszczaé w nich referaty
opracowane centralnie, wzglednie znajdujgce sie w bi-
bliotece Zarzadu Gléwnego STOP, a opracowane przez
Oddziaty.

Lista referatéw zebranych przez Zarzad Gléwny
STOP w IV kwartale 1951 r. (lista Nr 2) zostala roze-

powinny by¢ przez oddziaty

stana na oddzialy. Zaznaczamy, ze referaty opraco-
wane przez oddzialy nie posiadajg wykazu literatury,
na podstawie ktoérej referat zostat oparcowany. W ro-
ku biezagcym Zarzad Giéwny STOP bedzie wymagal
zalgczenia do referatu wykazu literatury.

Plany kwartalne w roku 1952 winny by¢ oparte na
propozycjach z Két Oddzialowych zgodnie z ogdlnymi
wytycznymi akcji odczytowo-szkoleniowej.

Referaty opracowane na. konferencje oszczednosci
paliwa w odlewni -powinny znalezc sie¢ w planie kaz-
dego oddziatu.

Prosimy wykorzystaé szereg referatow znajdujgcych
sie¢ w archiwum Zarzgdu Giéwnego STOP o, tematyce
zeliwa modyfikowanego. Szereg artykulow z ,,Prze—
gladu Odlewnictwa nadaje sie jako tematyka W1eczo-
réw dyskusyjnych.

Plany kwartalne akcji ‘odczytowo-szkoleniowej mu-
sza bezwzglednie podawaé nie tylko ilo§¢ odczytow
lecz réwniez conajmniej tytuly referatow.

Podpisy prezesa, sekretarza i referenta odczytowo-
szkoleniowego oddziatu na planach dajg gwarancje, ze
plan byl przeanalizowahy na zebraniu Zarzadu.

Oddzialy, ktére zalégajg ze sprawozdawczoécig z ro-
ku 1951 postaraja sig niezwlocznie usungé te braki.

A. G.

KOMUNIKAT
Oddziatu Krakowskiego STOP

W dniu 29. XI. 1951 r. odbyla sie w Krakowie kon-
ferencja poswiecona zagadnieniu odlewania zeliwnych
walow korbowych. Konferencja ta zorganizowana
przez Krakowski Oddzial STOP-u dla odlewnikéw
i konstruktoro6w Wojewodztwa Krakowskiego, zainte-
resowanych tym problemem, odbywata SlQ przed po-
tudniem w Zaktadach Budowy Maszyn i Aparatury,
a po potudniu w Domu Technika NOTu.

Przewodniczy! konferencji kol. C. Kalata.

W pierwszej czesci konferencji wygloszony zostat
referat kol. Z. Pienigzka pt.: ,Zeliwne waly korbowe,
metody produkcji i wiasnosci“, a nastepnie odby! sie
pokaz odlewania watéw korbowych. W Zakladach Bu-
dowy Maszyn i Aparatury uczestmcy mieli qposobnosc
oglada¢ gotowe waly korbowe z jednym wykorbie-
niem, oraz duzy wat z czterema wykorb1emam1 do
sprezarki wykonany przez odlewnig Glownego Insty-
tutu’ Odlewnictwa.

Zademonstrowano nastepnie prace prototypu nowego
dozownika modyfikatora, wykonanego przez ZBM i A
wg projektu krakowskiego zespoiu konstrukcyjnego,
ktéry opracowat go na Zlecenie Komisji Zeliwa Mody-
fikowanego przy Gléwnym Instytucie Odlewnictwa
w Krakowie. W odlewni obserwowano sktadanie form
i odlewanie waléw z jednym wykorbieniem. Do odle-
wu zastosowano zeliwo modyfikowane zwykle i zeliwo
modyfikowane niskostopowe z dodatkiem Cr i Ni.

Odlewano réwniez proby .technologiczne: klinowe,
okre$lania lejnosci, jamy skurczowej, naprezen we-
wnetrznych i wytrzymalosciowe.

Druga cze$¢ konferencji w Domu Technika objeta
referat kol. J. Piszaka pt.: ,Zeliwo modyfikowane ja-
ko materiat na waty korbowe* oraz dyskusje nad dwo-
ma referatami i wynikami pokazu praktycznego.
W ozywionej dyskusji poruszano zagadnienia warumn-
kéw modyfikacji, odprezania zeliwa modyfikowanego,
badan wytrzymalosci postaciowej, wrazliwosci na gru-
bo$¢ $cianek, skrawalnosci zeliwa modyfikowanego,
wrazliwosci zeliwa na dziatanie -karbu, $cieralnosci
zeliwa modyfikowanego oraz sprawe adaptacji norm
GOSTu na zeliwo modyfikowane itd.

Podsumowal wyniki konferencji kol. P. Januszewicz.

Na tym miejscu Zarzad 'Oddzialu Krakowskiego

' STOP pragnie podziekowaé Dyrekeji i Pracownikom

Zakladow Budowy Maszyn i Aparatury za przygoto-
wanie ciekawego programu pokazu praktycznego.

J. P-k.
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA

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

ROC’ NIK II

KRAKOW, STYCZEN—LUTY 1952 R.

ZES£YT Nr 1-2

Gwiazdkami, obok porzagdkowych liczb artykuiow,
oznaczone sg publikacje, ktorych Biblioteka Gléwnego
Instytutu Odlewnictwa nie posiada.

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

1 621.74:621 K2 — 1-2.52
Lutostawski J.: Zagadnienia odlewnictwa w roz-
woju przemyslu budowy maszyn. Zycie gosp., t. 4, Nr
21 (141), list. 51, s. 1173; 30 x 21 cm, 3 str.,, 2 tabl. —
Krotki rys historyczny rozwoju odlewnictwa w prze-
myéle maszynowym w ZSRR i Polsce. Uchwata Rzadu
o modernizacji odlewnictwa w planie 6-letnim. -

2 621.74 : 657.47 K2 — 1-2.52
Mester H.: Wilasciwe obliczanie kosztéw wlasnych
w odlewni. ,Richtige Kostenrechnung in der Giesse-
rei“. Giesserei, t. 38, Nr 7, 5 kw. 51, s. 163; 30 x 21 cm,
3 str., 4 tabl. — Przyklady wlasciwego i blednego obli-
czania kosztéw i kalkulacji na poszczegélnych od-
dziatach odlewni.

3 621.74 : 669 (09) K2 — 1-2.52
Piwowarsky E.: Technika formowania i odlewa-
nia w czasach przed nasza era. ,Form und Giesstech-
nik in vorchristlicher Zeit. Giesserei, t. 38, Nr 21, pazdz.
51, s. 548; 30 x 21 c¢m, 7,1 str., 39 fot.,, 2 rys, 1 tabl. —
Przeglad wzmianek historycznych o metalurgii i od-
lewnictwie. Cywilizacja chinska znala Zzeliwo okolo
1000 roku przed nasza era. Przyklady czesci lanych
i kutych z zelaza i stopéw miedzi.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

4 621.741 : 628.8 K2 — 1-2.52
Muhlrad W.: Zagadnienie odpylania i wentylacji
w przemySle odlewniczym. ,Le probléeme de dépous-
siérage et de ventilation dans l‘industrie de la fonde-
rie“. Fonderie, Nr 70, list. 51, s. 2671; 27 x 21 cm, 14
str., 6 rys., 2 tabl. — Powstawanie pylu w odlewni.
Zapobieganie powstawaniu pylu. Zasady odpylania.
Opis urzadzen odpylajacych w odlewni: filtrow oraz
separatorow na wilgotno i na sucho.

5 621,741 : 628.8 K2 — 1-2.52
B. C. I. R. A.: Ogrzewanie, wentylacja i oswietlenie
odlewni. ,,Heating, ventilation and lighting of found-
ries“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1833, 18 wrzes. 51,
s. 451; 25 x 19 cm, 4,4 str. — Omoéwienie zagadnien
zwigzanych z polepszeniem warunkéw pracy  w odlew-
ni przez stosowanie najkorzystniejszego oswietlenia,
wentylacje naturalng i mechaniczna, urzadzenia za-
pobiegajgce przenikaniu pylu i gazéw na formierni
oraz nowoczesne ogrzewanie.

6 621.741 : 628.8 K2 — 1-2.52
I. B. F.: Pyl w odlewni. ,,Dust in foundry operation®.
Foundry Trade J., t. 91, Nr 1828, 13 wrzes. 51, s. 309;
25 x 19 cm, 5,3 str. — Przedyskutowano powody pow-
stawania pylu w odlewni oraz skuteczno$¢ stosowa-
nych $rodkow zapobiegawczych. Ustalono, ze najbar-
dziej szkodliwym dla zdrowia, ze wzgledu na niebez-
pieczenstwo pylicy, jest pyt kwarcowy o wielko$ci
czasteczek ponizej 5, unoszacy sie na oczyszczalni
w znacznych ilo$ciach.

7 621.741 : 628.8 K2 — 1-2.52
Ottignon R. F, Lawrie W. B.: Badanie skutecz-
nosci odpylania przy szlifowaniu w odlewni. ,,Obser-
vation and control of dust in foundry dressing ope-
rations“. Foundry Trade J, t. 91, Nr 1824, 16 sierp. 51,
s. 181; 25 x 19 cm, 4,6 str., 8 fot., 8 rys. — Fotografo-
wano najblizsze otoczenie szlifierek stalych i waha-
dlowych podczas ich pracy, badajgc w ten sposob sku-
teczno$¢ dziatania zainstalowanych urzadzen .odpyla-
jacych. Stwierdzono, ze powszechnie stosowane urzg-
dzenia ssgce usuwaja tylko grubsze czasteczki ' pylu,
natomiast czasteczki najdrobniejsze wyrzucane sa
przez prad powietrza poza plaszcz ochrony tarczy szli-
fierskiej, -przez co powaznie zagrazajg zdrowiu pracu-
jacych.

8 : 621.741 : 621.43 K2 — 1-2.52
Watford Foundry: Odlewy czeSci silnikow.
,Builders‘ and engineering castings“. Foundry Trade
J., t. 91, Nr 1831, 4 pazdz. 51, s. 391; 24 x 19 cm, 3,1
str. — Opis odlewni zeliwa z oddzialem metali kolo-
rowych i aluminium, zalozonej w 1934 r. o zdolno$ci
produkcyjnej 70 ton dziennie. Odlewnia produkuje
oprocz czesci silnikéw roéwniez sprzet rolniczy i czesci

" maszyn rolniczych. Ciezar odlewdéw od kilkudziesieciu

gramoéw do pol tony.

9 621.741 : 621.744 : 621.43 K2 — 1-2.52
Ben van der C. R, Hayness H: Odlewy dla
silnikéw spalinowych. ,,Castings for internal combu-
stion engines“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1806, 12
kw. 51, s. 397; 25 x 19 cm, 2,45 str., 3 fot. — W formie
krétkiej dyskusji scharakteryzowano suszenie powierz-
chniowe form, rodzaj masy formierskiej, metody for-
mowania oraz porownanie udarno$ci nowego zeliwa
stopowego niklowo-molibdenowego z miekka stalg i ze-
liwem perlitycznym. -

10 621.741.2./3 K2 — 1-2.52
Knight L. B.: Niezmechanizowana nowoczesna od-
lewnia. ,,Une fonderie moderne non mécanisée“. Fon-
derie belge, Nr 10, pazdz. 51, s. 188; 27 x 21 cm, 9 str.,
10 fot., 1 rys. 2 tabl. — Kryteria oplacalnosci wpro-
wadzenia mechanizacji w nowoczesnej odlewni. Opis
niezmechanizowanej odlewni zeliwa szarego i ciggli-
wego. Wyposazenie odlewni, zeliwiaka, formierni, rdze-

"niowni. Szkic sytuacyjny calego zakladu.

11 621.741.5./9 : 338 K2 — 1-2.52
Wenninger J.: Odlewnie metali w ramach gospo-
darki panstwowej. ,Die Metallgiessereien in Rahmen
der Wirtschaft“. Metall, t. 5, Nr 3/4, luty 51, s. 73;
30 x 21 cm, 3,6 str. — Omoéwiono sytuacje powojenng
odlewni metali kolorowyych. Wplyw braku surowcow
i wzrostu kosztéw wykonania na gospodarke finanso-
wa odlewni i ksztaltowanie sie cen odlewo6w.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW

FORMIERSKICH
12 621.742.3 K2 — 1-2.52
Chabowski WI: Podstawowe zagadnienia . prze-

robki mas formierskich. Prz. Odlewn., t. 1, Nr 9,.
wrzes. 51, s. 257; 30 x 21 cm, 5,5 str., 3 poz. bibl. — Na
tle analizy skladu i wlasnosci przepalonych mas for-
mierskich oméwiono najbardziej celowe sposoby prze-
rébki mas przy zastosowaniu istniejgcych maszyn
i urzadzen mechanicznych. .



13 _ 621.742.45 K2 — '1-2.52
Jarzebski S.: Rola pylu wegla kamiennego w ma-
sie formierskiej. Prz. Odlewn., t. 1, Nr 7—38, lip.-sierp.
51, s. 224; 29 x 21 cm, 2 str,, 9 poz. bibl. — Role pytu
weglowego w masie formierskiej tlumaczy sie dziata-
niem chemicznym i fizycznym. W wypadku pierw-
szym redukuje on powstale tlenki' metali; fizyczne za$
dzialanie polega na tym, ze pyl weglowy w tempera-
turze 400 C mieknie i powleka ziarna piasku warstew-
ka chronigcg je od przywierania do odlewu. Dla ce-
16w odlewniczych nadaje sie wegiel kokquacy o duzej
zawartosci nitrytu.

14 621.742.48 : 668.44 K2 — 1-252
Sub-Committee T.S. 30 of I. B. F.: Zywice syn-
_tetyczne w odlewni. . ,Synthetic restins in the foun-
dry“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1818, 5 lip. 51, s. 3;
25 x 19 cm, 6,7 str. — Zastosowanie syntetycznych
zywic fenolo i mocznikoformaldehydowych jako spoiw
do rdzeni. Zywice te dajg réwnie dobre rezultaty jak
spoiwa olejowe. Uzycie ich jest bardziej ekonomiczne
z powodu nizszej temperatury i krotszego czasu su-
szenia rdzeni.

15 621.742.48 : K2 — 1-2.52

'

668.44

1. B. F.: Zywice syntetyczne w odlewni. ,Synthetic
resins in the foundry“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1829,
20 wrzes. 51, s. 345; 24 x 19 cm, 54 str. — Dyskusja
artykutu p. t. ,Zywice syntetyczne w odlewni“ za-
mieszczonego w Foundry Ttfade J., t. 91, Nr 1818, 51.
Najwiekszy nacisk w dyskusji potozono na kwestie
suszenia, twardo$§¢ oraz wydzielanie gazéw z rdzeni
z zywicami syntetycznymi.

K2 — 1-2.52

16 621.742.5 : 542.1

Zan E.: Racjonalna metoda analizy piaskéw for-
mierskich. ,L‘analisi razionale delle sabbie argillose
da fonderia“. Metallurg. ital., t. 43, Nr 8, sierp. 51,
s. 337;°30 x 21 cm, 2 str.,, 2 tabl. — Opisano metode
Bollenbach‘a iloSciowego oznaczania skladnikéw pia-
sku formierskiego jak kwarc, skalef, uwodnione krze-
miany i weglany. Omoéwiono znaczenie tej analizy dla
praktycznego zastosowania piaskow w odlewnictwie.

621.744 FORMOWANIE .

17 - 621.744.3 :621.74.043 K2 — 1-2.52

Billing M.: Ekonomiczne formy dla odlewania pod
ciénieniem. ,Moules écorfomiques pour le moulage
sous pression‘. Fonderie, Nr 62, luty 51, s. 2368; 27 x 21
cm, 5 str., 4 fot.,, 3 rys. — Omodwiono zagadnienie wy-
konywania ekonomicznych form dla odlewania pod
ci$nieniem biorac pod uwage niewielkie serie odlewow
specjalnych, np. dla przemyslu artystycznego (okucia
mebli, §wieczniki). -

18 : 621.744.5 K2 — 1-2.52

Gimmjielman N. R.: Metalowe wzmocnienia
skrzynek rdzeniowych. ,,Mietalliczeskoje krieplenje dla
stierzniewych jaszczikow*. Lit. Proizwod., Nr 9, wrzes.
51, s. 22; 29 x 22 cm, 0,6 str., 3 rys. — Opis metalo-
wego elementu ulatwiajgcego operowanie wigkszymi
skrzynkami rdzeniowymi szczegoélnie przy ich sklada-
niu i rozkladaniu.

19 ) 621.744.5, : 629.12.037.1 K2 — 1-2.52

Plimacher R.: Produkcja Srub okretowych. ,Her-
stellen von Schiffsschrauben®. Giesserei, t. 38, Nr 7,
5 kw. 51, s. 158; 30 x 21 cm, 1,5 str., 4 rys. — Podano
i opisano sposoby wykonywania formy na $ruby okre-
towe: formowanie z modelu, formowanie wzornikowe.

2

grzewanym dmuchu.

20 621.744.5 . 629.12.037.1 K2 — 1-2.52

Stewart C. W.: Produkcja $rub okretowych i in-
nych odlewéw. ,Manufacture of propellers and other
castings®. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1828, 13 wrzes.
51, s. 301; 25 x 19 cm, 7,5 str.,, 11 fot. — Opisano spo-
sob produkcji Srub okretowych o ciezarze do 22 ton,
3, 4 lub 5-skrzydtowych. Podano budowe .formy, jej
wykanczanie, skladanie i spos6b suszenia. Opisano
spos6b formowania duzych két transmisyjnych (do
30 ton), wykonanie rdzenia, odlewanie. Formowanie
cylindréw wysoko- i niskopreznych. Artykut zakonh-
czono dyskusjg jaka powstala po jego wygloszeniu na
konferencji odlewnikéw brytyjskich.

621. 745 TOPIENIE. PIECE.

21 621.745.386 K2 — 1-2.52

Lamanie zlomu. ,Cassages des bocages“. Fonderie,
Nr 70, list. 50, s. 2692; 27 x 21 cm, 4 str., 1 fot., 12 rys.,
2 poz. bibl. — Nowoczesne sposoby lamama grubego
zlomu mozna podzielié¢ na: mechaniczne, termiczne i za
pomocy $rodkéw wybuchowych. Oplsano poszczegolne
sposoby kawaltkowania zlomu.

22 621.745.54 K2 — 1-2.52

Carl F.: Korzysci i straty w zeliwiakach o dmuchu
wzbogaconym tlenem. ,Costs. versus benefits of oxy-
genenriched cupola melts“. Amer. Foundryman, t. 19,
Nr 2, luty 51, s. 28; 29 x 21 cm, 1,75 str.,, 4 wykr. —
Zestawienie krytyczne opublikowanych prac nad wzbo-
gaceniem dmuchu tlenem w zeliwiakach e 500, 1200
i 1800. mm. Z zestawienia wynika, ze stosowanie tle-

-nu do wzbogacania dmuchu nie jest opanowane tak

dalece, by dawalo faktyczne korzysci ekonomiczne.

23 621.745.542 K2 — 1-2.52
Evans F. C.: Konstrukeja i dzialanie zeliwiaka o pod-
»Operation and design of hot-
blast cupolas“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1827, 6
wrzes. 51, s. 279; 25 x 19 cm, 3,7 str.,, 1 fot., 5 rys.,
1 poz. bibl. — Dokonczenie. Podano kilka rozwigzan
rekuperatoréw ze szczegélnym uwzglednieniem zagad-
nienia odpylania (orzewaznie na zasadzie cyklonu).
Opisano rekuperatory niemieckie konstrukecji Schacka
{m. innymi rekuperator spiralny).
24 " 621.745.552.3 - K2 — 1-2.52
Renshaw: Toplbme w zeliwiaku zasadowym i jege
mozliwesci. ,,Basic cupola melting and its possibili-
ties. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1825, 23 sierp. 51,
s. 205; 25 x 19 cm, 6 str., 1 rys.,, 1 wykr. 5 tabl., 9 poz.
bibl. — Opisano zastosowanie zeliwiaka o zasadowym
wylozeniu i przedyskutowano do$wiadczenia uzyska-
ne nad zasadowym zuzlem. Odsiarczajgcy zuzel po-
woduje réwnoczeénie silniejsze naweglenie, co jest
wazne w produkcji zeliwa sferoidalnego. Wiekszy koszt
materialéw ogniotrwalych réwnowazy mozliwosé za-
stosowania gorszych gatunkéw materialow wsado-
wych. Zuzycie obmurza zmniejsza zastosowanie chto-
dzenia wodnego.

25 621.745.552.6 : 669.131.84 K2 — 1-2.52
Kay E.: Praktyczne uwagi na temat procesu du-
plex. ,Practical aspects of duplexing“. BCIRA J.,
t. 4, Nr 1, sierp. 51, s. 34; 24 x 16 cm, 5 str. — Opisano
proces duplex stosowany w odlewniach czarnego ze-,
liwa ciag]iwegp. Zeliwo po przetopieniu w zeliwiaku
odsiarcza sie (sodg) i przelewa do drugiego pieca: °
obrotowego plomlennego lub elektrycznego, . gdzie
metal przegrzewa 51e Celem obnizenia zawartosci
wegla, do drugiego pieca stosuje sie dodatek ziomu
stalowego. W -drugim piecu wprowadza sie ponadto
zelazokrzem i zelazomangan celem uzyskania odpo-
wiedniego skladu chemicznego zeliwa. Dyskusja.



621.74¢ WYPELNIANIE FORMY CIEKLYM
METALEM

Pomocnicze urzadzenia odlewnieze

26 ‘ 621.746.328 K2 — 1-2.52
Reczra kadz odlewnicza z przegroda. ,La p(_)che a har-
rage“. J. Inf. techn. Ind. Fonderie, Nr 31, sierp. wrzes.
51,.s. 7; 24 x 15 cm, 0,2 str,, 4 rys. — Przytoczono
szkice dwoch recznych kadzi odlewniczych o pojem-
noéci 40 kG, zaopatrzonych w przegrody zuzlowe.oraz
opisana sposob ich wykonania.

27 : 621.746.4 ? 621-2. K2 — 1-2.52
Simorre F.: Odlewanie k6! napedowych na wieie
paskow klinowych. ,La fabrication des poulies a gor-
ges multiples“. Fonderie, Nr 66, czerw. 51, s. 2513;
27 x 21 cm, 74 str,
produkcji k6l na paski klinowe rozwazono z punktu
widzenia odlewnika. Oméwiono sprawe doboru spo-
sobu formowania oraz ukladu wlewowego zapewnia-
jacego najrownomierniejsze stygniecie odlewu. Pro-
ponowane rozwigzania zroznicowano wedlug wielko-
éci i ksztaltu ko6l Liczne rysunki.

28 " 621.746.4 : 669.131.8 K2 — 1-2.52
Rozburgh J.. Uklad wlewowy i zasilanie przy
odlewach z zeliwa ciagliwego. , The gating and fee-
ding of malleable iron castings®. BCIRA J., t. 3, Nr 12,
czerw. 51, s. 951; 24 x 15 cm, 18 str., 20 fot., 2 poz.
bibl. — Praktyczne uwagi nad ukladerp wlqwox_;vym
przy produkcji odlewéw z- czarnego zeliwa ciggliwe-
go. Przedstawiono i omoéwiono szereg konkretnych
przyktadow. Dyskusja.

29 621.746.4 : 669.35.5 K2 — 1-2.52
Frear L.: Odlewanie i zasilanie odlewéw z brz_g‘zéw
cynowych. ,La coulée et le masselottage des piéces
en bronze a l‘étain“. Fonderie belge, Nr 2, luty 51,
. 49; 27 x 21 cm, 5 str., 5 rys., 3.poz. bibl. — Opisano
sposOb krzepniecia bloczka brgzu cynowego oraz
przyczyny powstawania jam skurczowych i porowa-
tosci miedzydendrytycznej. Warunki otrzymania zdrq—
wego odlewu ksztaltu tulei. Wplyw umieszczenia
wlewu doprowadzajgcego na ksztalt i umiejscowienie
jamy skurczowej. :

778.5

30 621.746.5 : K2 — 1-2.52

Kinematografia na uslugach techniki. ,La cinemato- *

grafia al servizio della tecnica“. Alluminio, t. 20, Nr 2,
51, s. 163; 24 x 17 cm, 1 str., 7 fot., 1 rys. — Przyktad
zastosowania fotografii przy badaniu zapelniania'fo?—
my kola wagonowego cieklym metalem. Przy uzyciu
specjalnego urzadzenia otrzymano szereg zdje¢, kito-
re w sposéb jasny uwidaczniaja przeplyw metalu
w kanalach formy. :

31 : 621.746.55 . 532.21

CiSnienie cieklego metalu w formie. ,Poussées dans
les moules, poids de charge“. J. Inf. techn. Ind. Fon-
derie, Nr 32, pazdz. 51, s. I; 24 x 15 cm,8 str., 22 rys.—
Pojecie ci$nienia hydrostatycznego. Zasada naczyn po-
lgczonych. Prawa Pascala i Archimedesa. Zastosowa-
nie praw hydrauliki do zachowania si¢ metalu w for-
mie. Przyklady obliczen ci$nienia metalu na forme.

K2 — 1-2.52

621.746.7 WADY ODLEWNICZE

32 621.746.6 : 541.14 K2 — 1-2.52
Wykrywanie peknieé i wad powierzchniowych 'odle-
wéw metoda fluorescencji. ,Methode de dépistage
par fluorescence~des criques et des défauts de surfa-
ce sur les piéces de fonderie“. Fonderie, Nr 66, czerw.,
51, s. 2539; 27 x 21 cm, 0,5 str. — Opisano metode po-
legajaca na zwilzaniu odlewu roztworem _fluoryzg-
jacym. Po usunieciu roztworu z powierzchm.odl.evs{u
obserwacja w S$wietle lampy rteciowej uwidacznia
pekniecia i inne wady odlewu.

21 rys., 1 tabl. — Zagadnienie °

33 621.746.7 : 669.131.6 : 620.179.16 K2 — i-2.52
1. B. F.. Wykrywanie wad w zeliwie szdrym. IL ,Eva-
luation of soundness in cast iron. II“. Foundry Tra-
de J., t. 91; Nr 1826, 30 sierp. 51, s. 253; 25 x 19-cm,
7,5 str., 3 rys.,, 2 wykr., 5 radiogr., 5 tabl. — Oméwio-
no wykrywanie wad wewnetrznych fmetodg ultra-
dzwiek6w. Badania -wykazaly, ze w zastosowaniu do
zeliwa szarego nie daje ona zadotwalajacych rezultatéw
z powodu zaburzen wywolywanych przez grafit. Me-
tody elektryczne lub magnetyczne nie dajg tez dobrych
rezultatéw i moga by¢ stosowane tylko w specjalnych
warunkach i do odlewéw o prostych ksztaitach. - - :

34 :  621.746.7 K2 — 1-952

Gerstman S. L., Murton A. E.: Pomiar nasia-
koéw metalu. ,,Metal penetration test®. Amer.*Foundry-
man, t. 19, Nr 3, marz. 51, s. 32; 29 x 22 cm, 1,4 str.,

. 2 fot., 1 rys. — Opis metody badania wielkosci Pene-

tracji metalu do masy rdzeniowéj (nasigkéw) zaleca-
nej przez A. F. S. W metodzie tej wykorzystano zjawi-
sko zwiekszania sie nasigkéw przy wzroscie ciénienia
hydrostatycznego metalu. Ocena wynikéw moze by¢
dckonana: 1) na oko, 2) przez pomiar makroskopowy
i 3) przez pomiar mikroskopowy. ‘
35 621.746.7 K2 — 1-2.52
Nicholls G. W, Kershaw D. T.: Sposéb bada-
nia wad odlewniczych. ,System of studying casting
defects”. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1831, 4 pazdz. 51,
s. 383; 24 x 19 cm, 8 str. — Organizacja kontroli fa-
brykacji, Kontrola ta ma na celu: 1) ‘eliminacje odle-

. woéw wadliwych, 2) niedopuszczenie tych odlewéw do

obrébki mechanicznej i 3) pomoc odlewni przez opra-

cowanie kart pracy zapobiegajgcych powstawaniu ble-

déw. Podano przyklad karty pracy, zawierajgcej dane

o skladzie metalu, sposobie zalewania i zasilania, ro-

dzaju masy formierskiej, suszeniu jej itp. Odpowied-
_nia kontrola powinna réwniez dopilnowywaé wypet-

niania poleconych wskazan odnos$nie calkowitej tech-
niki wykonania odlewu. Podano wzér karty brakowej
zawierajacej réwnoczesnie wskazania majace na celu
zapobieganie powtérnemu powstawaniu wad. Ocena

statystyki wad i wnioski. : .

36 621.746.7 K2 — 1-252
Nicholls G. W.,, Kershaw D. T.: Sposéb badania
wad odlewniczych. ,,System of studying casiing de-
fects“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1832, 11 pazdz. 51,
S. 423; 25 x 19 cm, 7,3 str. — Wplyw sposobu formo-
wania i odlewania na mozliwo$é powstawania bra-
kéw w odlewie. Omoéwiono szczegélowo cel poprawnie
zaprojektowanego ukladu wlewowego i miejsce do-
prowadzenia wlewéw. Podano wplyw szybkosci i tem-
peratury zalewania na odlew, poprawny sposéb su-

- szenia form i rdzeni. Kontrola biegu zeliwiaka (druki
kontrolne). :
37 621.746.7 : 621.744.5 K2 — 1-252

= A~

Nicholls G. W, Kershaw D. T.: Sposéb bada-
nia wad odlewniczych. ,System of studying casting
defects. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1834, 25 pazdz.
51, s. 473; 24 x 19 cm, 6 str. — Dyskusja artykulu z Nr
1831 i 1832 Foundry Trade J. Jako przyczyny powsta-
wania brakow oméwiono utleniajgce topienie metalu,
wplyw wadliwego zaformowania, suszenia form oraz
wplyw wilasciwej i dokladnej kontroli procesé6w pro-
dukcji na ilo§¢ zabrakowanych odlewéw. k
38 : : 621.746.73 K2 — 1-2.52
Gertsman S. L.: Ustalenie warunkéw powstawa-
nia nasiakéw. ,Evaluate metal penetration variables*.
Amer. Foundryman, t. 19, Nr 4, kw. 51, s. 94; 29 x 21
cm, 5,4 str., 11 fot., 2 rys., 1 wykr., 4 poz. bibl. — Na-
sigki s3 wada najczesciej spotykang w odlewniach
stop6w miedzi. Aufor rozr6znia nasigki 0 glebokosci
do 1,5 mm (przypalanie) i glegbsze (nasigki). Podano
przyktady obu wad. Opisano odlew doswiadczalny
ilustrujgcy zmiane nasigku w zalezno$ci od uzytego
metalu (stal uspokojona i nieuspokojona). Wplyw
temperatury zalewania na wyglad powierzchni od-
lewn. '



669.13 ZELIWO
39 669.13 : 666.29

InstituteofVitreousEnamellerswBour-
nemouth: Projektowanie przedmiotéw do emalio-
wania szklistego. ,Design for vitreous enamelling®.
Foundry Trade J., t. 91, Nr 1818, 5 lip. 51, s. 17; 25 x
19 cm, 8,25 str.,, 1 fot. 8 rys., 1 tabl. — Omoéwiono
pewne strony ekonomiczne i techniczne emalierni-
ctwa. Podano sklad chemiczny zeliwa najlepiej nada-
jacego sie do emaliowania oraz technike odlewania.
Nastepnie oméwiono zasady tloczenia z blachy przed-
miotéw przeznaczonych do emaliowania. Podano sze-
reg przykladéw prawidlowego i zlego wyboru ksztal-
tow odlewéw i przedmiotéw tloczonych.

40 669.13 :.666.29 : 621.798

K2 — 1-2.52

K2 — 1-2.52

Jak postepowaé z emaliowanymi urzadzeniami z zeli-
wa. ,How to handle enameled cast iron plumbing
fixtures®“. Int. Enmelist, t. 1, Nr 2, 51, s. 13; 29 x 22
cm, 3 str. — Omoéwiono sposéb pakowania i transpor-
tu urzadzen emaliowanych z zeliwa jak sanitarii, ku-
chenek itp.- Zalgczone fotografie ilustrujg wlasciwy
spos6b transportu tych urzgdzen.

41 669.13 : 669.721 K2 — 1-2.52

Paton R.: Oznaczenie magnezu w zeliwie. ,,Dosage
du magnésium dans les fontes“. Fonderie, Nr 68, sierp.
wrzes. 51, s. 2605; 27 x 21 cm, 8 str., 2 fot, 1 rys., 3
wykr., 2 tabl.,, 13 poz. bibl. — Opisano oznaczanie ma-
gnezu w zeliwie metoda spektograficzng i chemiczng.
Szczegdlowy opis metody spektrograficznej zawiera:
przygotowanie préobek, wyboér linii do fotometrowania,
warunki wzbudzenia, wykonanie spektrogramu, pro-
ces wywolania kliszy fotograficznej, fotometrowanie
i graficzne przedstawienie wynikéw. Odnosnie meto-
dy chemicznej opisano kolejne jej stadia.

42 663.13 : 621.783 K2 — 1-2.52

Uruchomienie pieca do odprezania maszynowych od-
lewéw zeliwnych. ,Mise aw point d‘un four de stabili-
sation pour piéces mécaniques en fonte“. J. Inf. techn.
Ind. Fonderie, Nr 30, lip. 51, s. 8; 24 x 16 cm, 10 str,,
1 rys.; 1 tabl. — Opisano szczegély konstrukcyjne no-
wego pieca z palnikami ropnymi do odprezania odle-
wow zeliwnych. Istnieje tu mozliwo$¢ dosé doklad-
nej regulacji temperatury (= 25 C).

43 669.136.3 : 669.788

Podolskaja E. W,, Szumowskij E. G.: Makro-
skopowe oznaczenie wodoru w stalym zeliwie. ,Ma-
kroskopiczeskoje opredielenje wodoroda w twierdom
‘czugunie“. Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 4, kw. 51,
s. 47; 21 x 26 cm, 7 str., 11 fot., 1 rys., 1 tabl. — Bada-
nia nad okresSleniem zawartosci wodoru w zeliwie
podeutektycznym i wplywem obecnosci wodoru na bu-
dowe wewnetrzng zeliwa. Préby przeprowadzano na
plaskich probkach zeliwa bialego, ktore przez szybka
krystalizacje zatrzymalo mozliwie duzo wodoru. Ba-
dano rowniez wplyw wyzarzania na zawarto§¢ wodoru
i zwigzane z tym przemiany strukturalne.

K2 — 1-2.52

44 669.13 : 545.1 : 669.721 K2 — 1-2.52

HagneJ L., Schultz J. I. (Ferrous Labora-
t ory): Oznaczenie magnezu w zeliwie. ,,Determination
of magnesium in cast iron“. Foundry, t. 78, Nr 10,
pazdz. 50, s. 92; 28 x 21 cm, 2,4 str., 1 rys., 2 tabl.,, 9 poz.
bibl. — Magnez w zeliwie, przy zawarto$ci jego od
0,1 do 0,01% oznacza sie¢ w sposéb wagowy, przez wy-
tracenie go fosforanem, po ‘uprzedniej ekstrakcji ete-
rowej. Magnez oznacza sie w proébece 10 G.

45 669.13 : 621.745.552.3 K2 — 1-2.52
Longden E.: Zeliwo dawniej i dzis. ,Notes on cast
iron past and present“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1811,
17 maj 51, s. 521; 25 x 19 cm, 5,45 str., 25 mikrogr.,
2 tab. — Zasady topienia w zeliwiaku; wsad i jego
przygotowanie. Obliczanie wsadu metalowego. Zgar
krzemu i manganu. Zmiana zawartosci siarki i fosfo-
ru. Zatgczono mikrofotografie siruktur réznych rodza-
jow zeliwa.

4

46 669.13 : 621.16 : 621-2423 K2 — 1-2.52
Januszewicz P.: Nowe warunki techniczne odbio-
ru bebnéw na parowozowe pierscienie tlokowe i su-
wakowe. Prz. Odlewn,, t. 1, Nr 7—38, lip. sierp. 51, s.
184; 30 x 21 cm, 6,6 str., 1 rys., 6 wykr., 1 tabl, 9 poz.
bibl. — Wlasnos$ci pier$cieni tlokowych. Wiasnosci ze-
liwa na pierScienie. Odksztalcenie sprezyste i trwale.
Sila sprezysto$ci. Dotychczasowe warunki techniczne
i ich krytyka. Projekt nowych warunkéw technicz-
nych. Izofleksy jako kryterium jako$ci bebnéw na pa-

.rowozowe pierScienie tlokowe. Praca jest artykulem

dyskusyjnym na temat wprowadzenia nowych warun-
k6w technicznych odbioru! :

47 669.13 : 669.017 K2 — 1-2.52
Williams W. J.: Wplyw niewielkich iloSci pewnych
skladnikow na mikrostrukture czystych stopow zela-
zo-wegiel i zeliwa. ,,The influence of low percentages
of certain elements on the microstructure of pure iron-
carbon alloys and cast irons“. J. Iron Steel Inst., t. 167,
Nr 4, kw. 51, s. 374; 28 x 21 cm, 3,5 str., 4 poz. bibl. —
Dyskusja artykulu o powyzszym tytule. Poruszono
sprawe wplywu zawartosci siarki, tlenu, aluminium
i innych skladnikéw na strukture zeliwa i posrednio
na jego wlasnosci. '
48 669.13.018.251 K2 — 1-2.52
Giuchow D. P.: Podwyzszenie trwalosci powierzchni
tracych. ,Powyszenje stojkosti truszczichsja powierch-
nostiej“. Lit. Proizwod., Nr 7, lip. 51, s. 28; 29 x 22 cm,
0,5 str., 2 mikrogr. — Stwierdzono, ze pokrycie po-
wierzchni tracych popychaczy zeliwnych w silnikach
warstwa FegO4 zwigksza znacznie ich trwalos¢. Piers§-
cienie tlokowe pokryte FezO4 pracujg 25—-30% diuzej.
49 669.13.018.462 K2 — 1-2.52
Karsskij W. E.: Zastosowanie dodatkow siarki i tel-
luru przy odlewaniu walcéw utwardzonych. ,Primie-
nienje prisadok sieri i tiellura pri otliwkie otbielen-
nych walkow‘. Lit. Proizwod., Nr 7, lip. 51, s.7; 29 x
22 cm, 3 str., 2 wykr., 2 mikrogr., 3 makrogr., 2 tabl.,
3 poz. bibl. — Dodatek siarki i telluru do cieklego ze-
liwa powoduje polepszenie makrostruktury walcow.
Siarke (w postaci np. pirytu) daje sie na spoéd kadzi,
wzgl. na rynne spustowa. Zawarto$é ogélna siarki w ze-
liwie po dodaniu jej przed odlewem nie powinna prze-
kraczaé¢ 0,16 = 0,18%. Dziatanie telluru jest 16-krotnie
intensywniejsze niz siarki. Efekt dzialania analogicz-
ny. Maksymalna ilo§¢ dodatku wynosi 4 — 7 g/1 t.
zeliwa.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie czesé
analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumenta-
cyjnych wydawanych przez Giéwny Instytut Dokumentacji Na-
ukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). GIDNT przyjmuje
prenumeratge kart dokumentacyjnych, ktéra moze obeimowaé
zar6wno calg dokumentacje naukowo-techniczng, jak 1 od-
dzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia i tematy tech-
niczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w_prenumeracie
10 groszy.

GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikro-
filmy publikacji objetych zaréwno Przegladem Bibliograficz-
nym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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