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Wplyw modyfikowania na strukture zeliwa

a. Zeliwo niemodyfikowane — grafit pow. 100 x

b. Zeliwo niemodylikowane — cementyt i grafit na tle perlitu pow. 500 x
c. Zeliwo modyfikowane — grafit pow. 100 x

d. Zeliwo mody Yikuw'ane — gralit na tle perlitu pow. 500 x
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Zawiadamiamy, iz nastepujgce ksiegarnie ,,Domu Ksiazki” specjalizuia sie

w sprzedazy ksiazek technicznych:

1. Biatystok — Rynek Kosciuszki 12/14 24. Ostrow Wlkp. — Plac Stalina 9

2. Bielsko — ul. Jagiellonska 10 25. Piotrkow — ul. Stowackiego 1

3. Bydgoszcz — ul. Dworcowa 14 26. Poznan — ul. Paderewskiego 6
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5. Chorzéw — ul. Wolnosci, 22 28. Radom '— ul. Zeromskiego 1
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7. Czestochowa — AL N. M. P. 14 30. Rzeszow — ul. 3-go Maja 2

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

9. Gdansk-Wrzeszcz -— ul. Grunwaldzka 8 32. 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. Miynska 2-— 35. Torun — ul. Stalingradzka 36/3%
13. Katowice — ul. Warszawska 11 36. Watlbrzych — ul. Gdanska 3

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

15. Krakow _— ul. Podwale 6 38. Warszawa — Krak. Przedmie$cie 7
16. Krakow '— Rynek Gl 36 39. Warszawa — Krak. Przedmiescie 82
17. Leszno — Rynek 28 40. Warszawa — ul. Poznanska 12

18. Lublin — Krak. Przedmiescie 52 41. Wloctawek — ul. Stalina 25

19. B.6dz — ul. Piotrkowska 45 42, Wroclaw — ul. Stalingradzka 32
20. L6dz — ul. Piotrkowska 193 43. Wroclaw — ul Curie-Sklodowskiej 39
21. Lodz — ul. Narutowicza 34 44. Zabrze — ul. Wolnosci 288

22. Olsztyn — Plac Wolnoéci 2/3 45. Zielona Géra — ul. Zeromskiego 11

23. Opole — ul. Ozimska 8 ‘ '

Zakup literatury fachowej nalezy przeprowadza¢ przede wszystkim w  wymienionych wyzej ksiegarniach,
jako najlepiej zaopatrzonych w ksigzki techniczne.
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Cena zeszytu zl. 6.—

PANSTWOWE WYDAWN

NICTWA TECHNICZNE

polecaja ksigzki z zakresu hutnictwa. odlewiiictwa. metaloznawstwa i mechaniki:

Andrejew L., Sobczyk Z.: Obsiuga urzgdzen pomoc-
niczych w walcowniach, 1951, str. 60, zt 6.—

Budowa maszyn. Projektowanie zakladéw przemy-
stowych. Poradnik encyklopedyczny (praca zbiorowa),
thum. zbiorowe z ros. 14 tomu ,,Maszinostrojenia“ z wy-
dania Maszgiz, 1951, str. 534, z 195.—

Celikow A.: Projektowanie i budowa walcowni, ttum.

z ros. W. Nowakowski i Z. Kubski, 1951, str. 500,
zl 60.— )

Gallaj J., Gorewicz D.: Walcowanie blach na zimno,
thum. z ros. W. Nowakowski i A. Stamslawslu 1951
str. 167, zt 16.—

Gierdziejewski K.: - Kurs odlewnictwa. Materialy

formierskie i ich przerébka w odlewniach, wyd. II,
1950, str. 306, z 28.—
Gosztowtt L.: Uszczelnienia, 1951, str. 230, z 22.—

Gotlib A.: Nagrzew  dmuchu i zuzycie koksu przy ’

wytopie surowki w wielkim piecu, tlum. z ros. E. Ma-
zanek, 1951, str. 180, zt 26.50

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

Hoare W. E.: Cynowanie na goraco, tlum. z ang K.
Tarnowski, 1951, str. 152, zt 15.—

Jasnogorodski I.: Ogrzewanie metali i stopow w e-
lektrolicie, ttum. z ros. W. Chitruk, 1951, str. 124, zt
2050 '

Kieffer R., Hotop W.: Metalurgia proszkéw i mate-
rialy spiekane, ttum. z niem. W. Rutkowski, 1951, str.
448, zt 65.—

Krasawcew N.: Poradnik dla ladowaczy wielkiego
pieca, ttum. z ros. A. Czechowicz, 1951, str. 83, zt 11.—

Kuczewski W.: Metalurgia zelaza, tom I — Czes¢
0g6lna, 1951,‘str. 184, zt 30.—

Lewis W. R.: Lutowanie miekkie, tlum. z ang. X.
Tarnowski, 1951, str. 128, zt 10.50

Luban A.: Badanie procesu wielkopiecowego, tium.’

z ros. Z. Corradini, 1951, str. 212, z} 30.—

Lapinski J.: Metalizacja natryskowa,
Urzadzenie i organizacja Warsztatu, 1951, str. 60, zt 7.—.
cze$¢ II — Wykonanie, 1951, str. 120, zi 18.—

Markuszewicz M., Haas J.: Wady hutniczych wyro-
béw stalowych, 1952, str. 223 zt 80.—

Miagkow W.: Tolerancje i pasowania .obowigzujace
w ZSRR, tlum. z ros. R. Baranowicz, 1951, str. 204, zt
37.—

cze§¢ I —

Mirqcki J.: Przecigganie, 1951, str. 118, zt 18.—
Moloczek W.: Remont turbin parowych, ttum. z r
K. Smolaga, wyd. II, 1952, str. 392, zt 54—
Nowikow M.: Konstrukcja przyrzadéw monta3
wych, tlum z ros. W. Ostrowski 1952, str. 280, zt 42
Palmgren A.: Lozyska toczne, tlum. z ang. J Babi
ski, 1951, str. 238, zi 26——
Pllai'czyk J.: Kurs spawama elektrycznego (w py‘
niach i 0dpow1ed21ach) wyd. III, 1951, str. 123, zt 7
Poradnik techniczny — Mechanik (dzielo zbioro
pod naczelng red.- A. T. Troskolanskiego),
tom I. cze$é 2, wyd. IIT, 1950 — zeszyty 7—8, 9—
11 R
tom I, czeéé 2, wyd. III, 1951 — zeszyty 12, 13, .
15 . ;
tom-II, czes¢ 4, wyd. III, 1951 — zeszyt 1
tom -II, czes¢ 4, wyd. III, 1952 —— zeszyt 2

tom 1V, czes¢ 3, wyd. ITI, 1951, — zeszyt 1
Cena po;edynczego zeszytu zi 9—, podwadjne
zt 18—
Przegalinski St.: Katalog stali konstrukcyjny:

1951, str. 131, zt 16.50

Pufal Z.: Spawanie miedzi.
str. 90, zt 10.—

Punski J.: Podstawy technicznego normowania pr
cy w przemysle budowy maszyn, ttum. z ros. D. Ju
i Z. Ciggata, 1951, str. 219, zt 13.—

Radwan ll\'l Zarys radiografii pfzemyslowej, 195
str. 148, zt 33.—

Rosenberg S.: Technologia materialow ogniotrw
tych, 1951, str. 136, zt 21.—

Schneider M.: Ciagnienie stali, 1951, str. 224, zt 35

Smiriagin A., Szpagin A.: Stopy cynowe i ich sto
1951, str. 96,

mosigdzu i brazu, 19

zamienne, ttum. z ros. B. Dobrzynski,
10.— '

Tiurienkow N.: Brykietowanie rud, tlum. z ros. |
Wroblewski, 1951, str. 159, zt 32.80

 Wielichow P.: Montaz konstrukecji stalowych, ttu
z ros. W. Sochacki, 1952, str. 235, z 18.50

Zasadowy proces wytapiania stali w piecu mari
nowskim (praca zbiorowa), tlum. z ang. T. Mazanj
St. Skrzyszowski i J. Taklinski, 1951, str. 547, zt 70

Do nabycia we \vszy"stki(-h ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZKI
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Droie/ef Konstytucji
Doolskiej 1Rzeczypospolitej Ludorwej

W Polsce Ludowej obowigzuje ustawa konstytucyjna, t. zw. ,,Mala Konstytu-
cja“ z 19. II. 1947 r. do czasu wejécia w 2ycie nowej konstytucji, ktérq witasnie ma
uchwali¢ Sejm Ustawodawczy. '

Komisja Konstytucyjna, powolana przez Sejm Ustawodawczy dla opracowania
projektu Konstytucji Polski Ludowej, po kilkumiesiecznej pracy przygotowawczej
oglosita w dniu 27 stycznia 1952 r. projekt Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Lu-
dowej celem poddania go pod ogélnonarodowa dyskusje.

Rodowéd projektu Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej wywodzi sie
z tesknot i pragnien narodu polskiego za ustrojem opartym na sprawiedliwodci
spotecznej, za braterskim pokojowym wspoizyciem narodéw. Szukaé go takze nale-
2y w tradycjach bezkompromisowej walki SDKPiIL przeciw nacjonalizmowi, wrogo-
wi ludu pracujgcego, w tradycjach internacjonalizmu proletariackiego wcielonego
w 2ycie przez SDKPiIL. we wspdlnej z bolszewikemi walce o obalenie caratu i bur-
zuazji, w tradycjach walki rewolucyjnej polskiej klasy robotniczej.

Konstytucja Polskiej Rzeczypospolztey Ludowej — to ustawa zasadnicza, naj-
wazniejsza w panstwie, ktéra méwi o gltownych, decydujacych zasadach 2ycia narodu,
ktéra okresSla: jaki jest masz ustréj polityczny — czyli jakie klasy sprawujq
wladze w panstwie; jaki jest nasz ustroj spoteczno-gospodarczy — czyli do kogo
nalezy i w jaki sposéb rozwija sie nasz majgtek narodowy, nasza gospodarka na-
rodowa, nasz przemyst, rolnictwo, handel, nasza gospodarka pieniezna; jak sq zbu-
‘dowane i jakie majq zadania i uprawnienia organy naszej wladzy panstwowej;
jakie obowigzki ma panstwo wobec obywateli; jakie obowiazki majg obywatele wo-
bec panstwa i z jakich korzystajq praw. ’

Zadaniem Konstytucji jest staé na strazy nowego, ludowego ustroju, na strazy
wladzy ludowej, na strazy zdobyczy ludu. Stalin moéwi: , Konstytucji nie nalely
utozsamiaé z programem. Oznacza to, ze miedzy programem a konstytucyq zachodzi
istotna réznica. Podczas gdy program mdéwi o tym, czego jeszcze mie ma i co musi
byé dopzero oszqgmqte i zdo’byte w przysztoscz to konstytucja wrecz przeciwnie,
powinna mowié o tym, co juz jest osiggniete i zdobyte obecnie, w’ terazme']szoscz
Program dotyczy przewaznie przyszlosci, konstytucja — terazniejszosci‘.

Naszym programem,. programem ludu pracujgcego, jest zbudowanie ustroju so-
cjalistycznego. A nasza terazniejszo$¢ to budowanie fundamentéw socjalizmu. Na-
sza Konstytucja jest Konstytucjg budujgcego sie socjalizmu. Konstytucja gwaran-
tuje, ze to co lud pracujqcy juz osiggnal, jest nie odwracalne, ze wszelkie zakusy sil
wstecznych, sit wrogich, zmierzajgce do przywrécenia starego porzadku, spotkaja
sie z nalezytq odprawq. — Ale réwnocze$nie stojagc na straZy maszych juz osig-
gnietych zdobyczy, Konstytucja stanowié dla mas bedzie potezng bron do walki
o dalsze zdobycze, do walki o dobrobyt i szczescie narodu. Nasza nowa Konstytucja
obwarowuje pozycje zdobyte przez lud w ciggu diugich lat walki. To umacnia nasz
ustréj ludowy i daje nam dodatkowe sity do dalszego zwycieskiego pochodu. Do
dalszej zwycieskiej walki o socjalizm i pokdj na Swiecie. Doniostym dokumentem
osiggnietych na tej drodze zwyciestw i fundamentem przyszlych osiggnie¢ mnarodu
polskiego, ktéry przeksztalca sie w naréd socjalistyczny — jest projekt Konstytu-
cij Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej. R. S.
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Zasady technologicznego konstruowania*)

Wyjasnienie pojecia ,,technologiczno$ci konstruk-
cji“. 3 fazy pracy konstruktora. ROZWO] rysunku
konstrukcyjnego. Wyznaczeme naprezen dopusz;
czalnych. Metoda Odinga. Pewno$¢ materialu., Za-
lezno$é wspélezynnika pewnosci od stabilizacji pro-

cesu technologicznego wykonania .suré6wki czesci. .

Wptyw technologicznosci konstrukcji na wielko$é
wspblczynnika pewno$ci. Dazenie do otrzymania
materialow o wysokich wskaznikach wytrzymatosci.
Zeliwa wysokiej jako$ci. Zasady modyfikacji zeli-
wa.

UzyliSmy w tytule zwrotu, ktéry nie uzyskal
jeszcze w polskim jezyku technicznym prawa
obywatelstwa. Nalezy sie wiec Czytelnikowi
na wstepie krétkie wyjaénienie. Konstrukcja
,,technologiczng* nazywaé¢ bedziemy taka kon-
strukcje, ktéra .przystosowana jest do wtasci-
wosci zalozonych z gory procesow technolo@icz—
nych wykonania projektowanego ustroju. W
zwigzku z tym zbiér cech danej konstrukecji,
wykazujacych, ze przy jej sporzadzaniu nale-
zycie i trafnie spelniono postulat zdania po-
przedniego okreslimy jako ,,technologicznosé
konstrukcji“. Wyrazenia te zaczerpnieto  bez-
posrednio z jezyka rosyjskiego w braku odpo-
wiednich nie tylko wyrazéw, ale nawet skry-
stalizowanych poje¢ w tej dziedzinie w naszym
stownictwie technicznym. MoglibySmy na mar-
ginesie zauwazyé¢, ze brak u nas okre$lenia po-
jecia, ktére hazwaliSmy ,,technologicznoscig
konstrukcji“ jest namacalnym dowodem jak
mato dotychczas interesowaliSmy sie tym za-
gadnieniem, bez wlasciwego postawienia kto6-
rego nie moze byé mowy o stworzeniu nowo-
czesnego przemysiu budowy maszyn.

W pracy konstruktora meozna by rozréznié¢
nastepujgce fazy: 1) obmys$lenie i podanie w for-
mie rysunku ksztaltéw tych czeSci lub po-
wierzchni cze$ci mechanizmu, ktére majg pra-
widlowo spelniaé zadane funkcje w procesie eks-
ploatacji mechanizmu. Mogliby$Smy faze te na-
zwaé opracowaniem strony funkecjonalnej pro-
jektowanego ustroju. 2) Nadanie formy ideal-
nych bryt! geometrycznych tym czeSciom me-
chanizmu, w ktérych tylko pewne powierzchnie
majg dla strony funkcjonalnej bezposrednie
znaczenie. Do fazy tej"zaliczymy réwniez nada-
nie formy idealnej tym cze$Sciom mechamzmu,
ktére w jego funkcjonowaniu 'blora udziat je-
-dynie posredni. Do zakresu czynnosci tej grupy
naleze¢ bedzie oczywiscie réwniez wyb6ér ma-
terialow i dokonanie obliczen wytrzymatoscio-
wych, warunkujgcych wymiary projektowa-
nych cze$ci. Te faze mozna py krotko nazwaé
opracowaniem strony konstrukcyjnej projekto-
wanego ustroju. 3) Na koniec wskazanie dla
kazdej czeSci dopuszczalnych odchylen-od wy-
miaréw idealnych (tolerancji), wymaganej
gladkosci powierzchni (naniesienie znakéw ob-
robki) oraz podanie wskazéwek: specjalnych,
dotyczacych sposobu wykonania, jak np. da-
nych, dotyczacych obrobki 01ep1ne3, kolejnosci
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montazu itp. Bedzie to opracowanie strony
technologicznej prOJektowanego ustroju **).

Jest rzecza zrozumialg, Ze wymlemone trzy
fazy pracy konstruktora nie s3 i nie moga by¢
rozdzielone w czasie — przeciwnie — w kaz-
dym stadium prac konstruktorskich przeplata-
ja sie one nieustannie. Powiemy wiecej: dla o-
siggniecia technolog1cznosc1 konstrukeji kazde:
ustalenie musi byé¢ oparte na przeslankach za-
réwno” funkcjonalnych, konstrukeyjnych, jak
i technologicznych. W miare rozwoju budowy
maszyn ulegala rozszerzeniu rola konstruktora,
a tworzony przezen rysunek techniczny zawie-
ral coraz wigce] wskazéwek dla wykonawcy.

Pierwotne rysunki techniczne, ktére powsta-
waly jeszcze w okresie rzemie§lniczego sposobu
wytwarzania maszyn zawieraly niewiele wie-
cej ponad schemat ideowy, czyli obejmowaly -
jedynie opracowanie funkcjonalne. Nadanie e-
lementom ustroju ostatecznych ksztaltéw oraz
wyboér materialéw i technologii pozostawiono
calkowicie wykonawcy, ktéorym zreszta czesto
bywal sam konstruktor. Dopiero znacznie péz-
niej rozwija¢ sie zaczela faza opracowania kon-
strukcyjnego. Konstruktor narzucaé zaczgl wy-
konawcy idealne ksztalty wszystkich elemen-
téw ustroju. Dawat réwniez pewne wskazéw-
ki, co do wyboru materialu. Do niedawna je-
szcze spotka¢ mozna bylo podobne rysunki bez
wskazania tolerancji i znakéw obrébki, w kté-
rych material podawano bardzo ogdlnie (np.
,.stal®) albo nie podawano w ogoble.

Autor wspéltpracowal z konstruktorami sta-
rej daty, ktérzy wrecz odmawiali umieszczania
na rysunkach znakéw obrobki i symbolu mate-
rialu, -uwazajgc ze w ten sposéb wkraczaliby
w kompetencje warsztatu-wykonawcy.

Wprowadzenie zasady wymiennosci czeSci
i powstanie ukladéw pasowan i tolerancji ra-
dykalnie zmienilo zakres .obowiazkéw kon-
struktora, wprowadzajac trzecig faze: opraco-
wanie strony technologicznej. Opracowanie to
wyraza sie nie tylko w ustaleniu dopuszczal-
nych odchylek i zadanych gladkosci powierz-
chni. Spos6b wymiarowania w wielu wypad-
kach przesadza kolejnos¢ i metody operacji
obrébcezych. Istnieja jak wiadomo. Scisle prawi-
dia, okre§lajgce jak nalezy na rysunkach usta-
la¢ granice, w ktérych zawiera¢ sie majg rze-
czywiste wymiary przedmiotu. Prawidla te,
Scif§le zwigzane z technologig obrobki mecha-
nicznej sa obecnie przez wiekszo$¢ konstrukto-
row przestrzegane. Rzecz jasna, ze samo nanie-
sienie na.rysunku wszystkich, wynikajacych
z opracowania strony technologicznej oznaczen
nie stanowi jeszcze o technologicznosci kon-
strukeji. Tre$é tych oznaczen oraz rozwigzanie
form geometrycznych elementow ustroju od-
zwierciedla¢ musi celowo zalozony przez kon-

*¥) nie nalezy mieszaé z ,,opracowaniem technolo-



.

struktora proces technologiczny przy wzieciu
pod uwage najwiekszej ekonomii wytwarzania
przy zadanych wielkoSciach serii i wykorzy-
staniu zngjdujacego sie w dyspozycji lub dosie-
galnego wyposazenia zakladéw wytwdrezych.
O ile pgstep w obrdbce mechanicznej znalazt
mniejwiecej rownomierne wykorzystanie w no-
‘woczesnych  konstrukcjach  maszynowych,
zwlaszeza przeznaczonych do produkcji seryj-
nej i masowej, o tyle zagadnienia zwigzane
z wyborem materialu cze$ci pozostaty, poza
nielicznymi wyjatkami, daleko w tyle. Do dzi-
siejszego dnia w szerokim uzyciu' znajdujg sie
przestarzale i nieuwzgledniajgce zdobyczy me-
taloznawstwa i metalurgii tablice dopuszczal-
nych naprgzen Bacha. Jezeli uprzytomnimy so-
bie, ze te, dla swojej epoki genialne tablice po-
wstaly na kilkana$cie lat przed upowszechnie-
niem zastogowania analizy chemicznej do kon-
troli procesow metalurgicznych — staje sie ja-
snym jak horendalne marnotrawstwo tkwi
w niewybaczalnym konserwatyZmie metod o-
kreslania naprezen dopuszczalnych. Nie tylko
jednak nieuwzglednienie w tablicach nowych,
wysokojakagsciowych tworzyw $wiadezy o ich
przestarzalosci. Nalezy poddaé rewizji samg
metode wyznaczania naprezen dopuszczalnych.
Trzeba baowiem uwzgledni¢ z jednej strony
inne, poza wytrzymatoscia na rozerwanie
wskazniki wytrzymatosciowe materialéow, z
drugiej za$§ strony zastosowaé¢ bardziej wierne
metody okre§lania naprezen maksymalnych,
wystepujgeych w przekrojach niebezpiecznych
pod jarzmem obcigzenn zewnetrznych. Jezeli
doda¢ do tego. niejednokrotnie wystepujaca
potrzebe powodowania sie wielkoscia powsta-
jacych pod obcigzeniem odksztalcen dojdziemy
do koniegzno$ci zreformowania poje¢ o przy-
datno$ci poszezegélnych ‘materiatéw. Przykla-
dem takiego przewrotu moze stuzy¢ tablica I,
zaczerpnieta z pracy N. G. Girszowicza *).

Tablica I
‘ Stal kuta Zeliwo | Zeliwo, !
w foremnikach | ciagliwe | szare
Wytrzymalosé
na rozerwanie 150 84 40 32"
kG/mm?
Wytrzyn&ioéé N ’
na zvmf:czenie; g 8 6 6
przy skrecaniu
kG/mm?

Procz wiasnosci wytrzymalosciowych w roz-
nych warunkach obcigzenia i temperaturach
nalezy przy wyborze materialu uwzglednié
inne jego funkcjonalne wlasnosci chemiczne
i fizyczne jak np. aktywno$¢ chemiczng, wla-
snosci magnetyczne, przewodnictwo cieplne,
rozszerzalnos¢ itp.

. Na tym jednak bynajmniej nie konczg sie

przeslanki, rzadzgce wyborem tworzywa. Nie
' #) N. G. Girszowicz — ,,Czugunnoje Litje*, — Me-

tallurgizdat 1949, str. 223.

mniej wazng role odgrywajg wtasnosci techno-
logiczne, takie, jak obrabialnosé, poddawanie
sie obrébce plastycznej na zimno i gorgco, wla-
snosSci odlewnicze, mozliwo$ci stosowania ob-
rébki cieplnej i inne.

Wspominajac o praktykowanym jeszcze dzis
korzystaniu z danych tablicy Bacha nie chcie-
libySmy powiedzie¢, Ze stanowi ona jedynie
zrédio danych o wielkosci naprezen dopuszczal-
nych. Takie stwierdzenie byloby oczywiscie
btedne. Jak mogliby$Smy wyobrazi¢ sobie skon-
struowanie np. samolotu przy pomocy tablicy
Bacha? Twierdzimy natomiast, ze poza wypad-
kami szczegélnymi dziesiatki i setki tysiecy ton
metali ulega zmarnowaniu wskutek niedosta-
tecznej znajomosci i niewykorzystania ich wia-
snosci. Chodzi o to, aby nasze wiadomoseci o bu-
dowie i wlasnosciach tworzyw przemystowych
utozy¢ w formie mozliwie przejrzystej i przy-
datnej.- do powszechnego uzytku konstruktoréw.
Nie mozna powiedzie¢, aby ubiegle dziesiecio-
lecia nie obfitowaly w tego rodzaju préby. Po-
czynajac od tablicy Bocka, ktéra w istocie swej
stanowi poszerzong i zmodernizowang tablice
Bacha, wspomnimy prace Serensena, Podzolo-
wa, Chackiewicza, Dymowa, Dawidenkowa,
Lehra, Thuma, Grafa i innych. Prace te zgro-
madzily wiele cennego materiatu. Dla nas jed-
nak z pewnych wzgledéw najciekawsza bedzie
metoda okreSlania naprezen dopuszczalnych
opracowana przez Retschera, a nastepnie J. D.
Odinga *). Oding mianowicie wychodzi z zalo-
zenia, ze zar6wno ilo§¢ tworzyw przemyslo-
wych, jak i réznorakich warunkéw pracy detali

“jest tak wielka, ze ujecie wlasnosci materialow

w postaci tablic majacych ogdlne zastosowanie
musi z konieczno$ci prowadzi¢ do niedozwolo-
nych uproszczen. Nie bedziemy wchodzié
w szczegbly, odsylajac zainteresowanych do za-
cytowanej pracy Odinga, zauwazymy jedynie,
ze metoda opiera si¢ na wyprowadzeniu dla
kazdego wypadku ogélnego wspélczynnika bez-
pieczenstwa okreSlonego jako iloczyn wsp6t-
czynnikéw czgstkowych, z ktérych kazdy jest
wyrazem pewnej grupy czynnikéw, ktére mu-
szg by¢ uwzglednione przy okreslaniu napreze-
nia dopuszczalnego. Wspoélczynnikéw takich
Oding proponuje dziesie¢,”a mianowicie:
si — wspélczynnik, uwzgledniajgcy pew-
nosé materialu,
ss — wspbtezynnik, uwzgledniajacy stopien:
" odpowiedzialno$ci czeSci, ‘
ki — wspbtczynnik, uwzgledniajgcy doktad-
" no$¢ sposobu wyprowadzenia naprezen,
wystepujacych w przekroju niebezpiecz-
nym,
ks — wspélezynnik, uwzgledniajacy skupie-
nie naprezen, '
my; — wspotezynnik, uwzgledniajgcy przej-
$cie z jednego wskaznika wytrzymatloscio-
wego (badanego w materiale) na inny
(charakteryzujacy opér czesci w przekroju
niebezpiecznym), '
*)} J. D. Oding ,Dopuskajemyje naprjazenja
w maszinostrojenji i cikliczeskaja procznost metatl-
low*. :
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mg — wspolczynmk uwzgledniajagcy ilo$¢
wyrobow podlegajacych badaniu,

mg — wspoélezynnik, uwzgledniajacy wplyw

wielkosci wyrobu na wytrzymatosé¢ jego
materiatu,

ty — wspotezynnik, uwzgledniajacy wplyw

stanu powierzchni wyrobu na wytrzyma-
10o$¢é jego materialu,

to — wspoélezynnik, uwzgledniajacy wplyw

~ wewnetrznych naprezen materialu,

t3 — wspotczynnik, uwzgledniajagcy wpltyw

naprezen powstatych wskutek sztywnych
polaczen przy montazu.

Na tym miejscu zainteresujemy sie przede
wszystkim  wspoélezynnikiem, wyrazajagcym
»zapas wytrzymato$ci“. Stanowi on iloczyn
dwéch wspblczynnikéw elementarnych, z kto-
rych jeden (s;) wyraza pewnos¢ materiatu, dru-
gi za$§ (s2) stopien . odpowiedzialnosci czesci.
Wspétezynnik wiee ,,zapasu wytrzymatosci* wy-
razi sie w postaci wzoru S=s1 . S2.

Jako wartosci wspoélczynnika sy Oding pro-
ponuje dla materialéw przerobionych plastycz-
nie 1,10, za$§ dla odlewow 1,30, motywujac to
stwierdzeniem, ze wspoélczesne metody badania
materiatow (defektoskopia itp.) pozwalajg wy-
kry¢ wady materialowe, ktéore obnizajag wy-
trzymalos¢ materiatéw przerobionych plastycz-
nie nie wiecej niz o 10%o, za$ odlewdéw nie wie-
cej niz o 30%o.

Sprobujmy pokroétce rozpatrzyé czynniki,
wplywajgce na warto$¢ rzeczywista wspoélezyn-
nika pewnosci materiatu czeéci. Zaczaé musimy
od podania Sciflejszego jej okreslenia. Oding

najwidoczniej przy okreslaniu wspétczynnika

s1 bierze pod uwage ,nominalng“ wartosé
wskaznika charakteryzujqcego rzeczywistg wy-
trzymalo$é czesci w jej niebezpiecznym prze-
kroju. Taka warto§¢ ,,nominalna“ jest trudna
do okreslenia, gdyz dla danego materialu zale-
ze¢ powinna od szeregu zmiennych czynnikéw
takich, jak ksztalt czesci, technologia jej wyko-
nania itd. Totez dla naszych rozwazah wsp6i-
czynnik sy okre§limy nieco inaczej. Oznaczymy
w tym celu przez o, minimalng wartos¢
wskaznika wytrzymatosciowego okreslonego
na wlasciwie pobranym wzorcu, przy ktérej
partia, reprezentowana przez wzorzec uznana
jest za dobra; przez o, oznaczymy rzeczywi-
sta wartos¢ wskaznika wytrzymalosciowego

materialu czesci w jej niebezpiecznym prze- .

kroju. ey przybiera oczywiscie wartoSci rézne
i nieznane, nie mozemy bowiem okresli¢ o,
nie niszczac czesci. Wspolczynmk pewnosci ma-
terialu s; posiada¢ musi taka wartosé, aby
prawdopodobienstwo  spelnienia nieré6wnosci
8; . Ocz <COpr POSTOd zbioru czesci zbadanych usta-
lonymi metodami i wuznanych za dobre bylo
mniejsze od zadanej, dostatecznie malej wiel-
kosci. (W zastosowaniu technicznym' statystyki
matematycznej uznana jest zasada praktycznej
niemozliwos$ci wystepowania zjawisk o matym
prawdopodobienstwie*). Widzimy wiec, ze
wartos¢ wspotezynnika sy zalezy¢ bedzie

*» A, M. Dlin — Statistika
w Tiechnikie, str. 152.

Matematiczeskaja
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w kazdym poszczegélnym przypadku od cha-
rakteru - zbioru wartosci - zmiennej o, dla
danego op,. Pominiemy ‘na tym miejscu za-
gadnienie pomiaru o, oraz opis sposobu wy-
liczenia sy, zastanowimy sie natomiast nad
czynmkaml ktére maja wplyw na rozrzut
i podwyzszenie wartosci Sredniej o.,. A wiec
3.,  zalezy przede wszystkim od wlasnosci
materiatu, jako takiego, to jest od o,. Nie
maniej im lepsze sg wlasnosci technologiczne
materiatu, tym latwiej osiggngé wysoksg war-

cz

tos¢ stosunku, :—'.

pr
wyzsza, im lepiej jest opracowany proces tech-
nologiczny oraz im ksztalt czesci lepiej jest do-
stosowany do wlasnosci technologicznych ma-
terialu. Wykorzystanie wysokich wskaznikow
wytrzymaloscmwych materialu jest jednakze
mozliwe tylko woéwezas,” gdy wartosci stosun-

Wartos¢ ta jest tym

6("/
kow —

g r
Przy wiekszym bowiem rozrzucie dla zadanego
dostatecznie matego prawdopodobier'lstwa spel-
nienia nieréwnosci s1 . G, < G Wypadaja
wyzsze wartosci wspoélczynnika s;. Powyzej
wspomniane czynniki, to jest wlasnosci tech-
nologiczne, opracowanie procesu technologicz-
nego i technologiczno$¢ ksztattu suréwki cze-
$ci majg oczywiScie posredni wplyw takze i na
wielko§¢ rozrzutu. Czynnikami bezposrednimi
sg tutaj stabilizacja procesu technologicznego
oraz sposob kontrolnego badania suréwek. Sta-
bilizacja proceséw technologicznych jest zre-
szta podstawowym warunkiem dopuszczalno$ci
obliczen statystycznych, a zatem stusznosci ca-
tych rozwazan. Dazenie do stabilizacji proce-
sow technologicznych stanowi najbardziej cha-
rakterystyczng ceche nowoczesnej techniki wy-
twarzania. Skuteczne metody kontrolnego nie °
niszczacego badania surowek sluzyé moga
dwom celom: pozwalaja wykorzysta¢ suréwki
wyprodukowane w warunkach niedostatecznie
ustabilizowanego procesu technologicznego
przez wyeliminowanie egzemplarzy z nadmier-

nie wykazuja nadmiernego rozrzutu.

. . . y . GCZ
nymi odchyleniami wartosci 5 oraz stano-

wig czule narzedzie kontroli, czy stabilizacja
procesu technologicznego zostala osiggnieta
i pozostaje nienaruszona. Wprowadzenie nowo-
czesnych metod badania, takich jak przeswie-
tlanie promieniami Roentgena, badanie magne-
toskopowe czy ultradzwiekowe powieksza
pewno$é surdéwek, czyli zmniejsza wspolczyn—
nik s;.

Poszczegélne gatezie technologii wytwa-
rzania suréwek charakteryzujg sie réznymi
stopniami trudnosci osiggniecia stabilizacji
proces6w technologicznych. Procesy technolo-
giczne latwiejsze do ustabilizowania, to jest
badz zalezne od mniejszej liczby czynnikow,
badz mniej wrazliwe na ich zmiennos¢, stosun-
kowo tatwo dajg suréwki’ o wysokim stopniu
pewno$ci. Nie znaczy to wecale, aby procesy
do ustabilizowania trudniejsze, ale mimo to
ustabilizowane dawa¢ mialy mniej pewne su-



réwki. Podkresla to tylko kluczowe znaczenie

stabilizacji proceséw technologicznych. Rézni-

ca ta wystepuje bardzo jaskrawo przy poréw-
naniu ogéinych wlasnosci suréwek kutych i la-
nych. Powszechnie przyjete mniemanie o wig-
kszej pewnosci odkuwek, ma swoje wytluma-
czenie w stosunku latwej do ustabilizowania
technologii kucia w przeciwienstwie do nie-
zwykle wrazliwej na drobne nawet zmiany
licznych trudno uchwytnych czynnikéw tech-
nologii odlewow.

Nowwoczesne odlewnictwo opanowalo jednak
w szeregu wypadkéw- w znacznym stepniv
trudng stabilizacje proceséw technologicznych
a jego postep polega w glownej mierze na roz-
szerzeniu i poglebieniu tej stabilizacji.

Proces ten nie moze jednak przebiega¢ bez
udziatu konstruktora, gdyz, jak zaznaczyliSmy,
technologicznosé ksztaltu, o ktérej decyduje
konstruktor jest istotnym, a niekiedy decydu-
jacym czynnikiem stabilizacji procesu technolo-
gicznego. Konstruktor wiec nie moze powodo-
waé sie jedynie wzgledami funkcjonalnymi
i mozliwosciami obrobki mechanicznej. Musi
obraé i w pelni uwzglednié¢ technologie suréw-
ki. Wybér obrébki wstepnej, czyli technologii
suréwki nastepowaé winien pod katem widze-
nia najmniejszych kosztéw wytwarzania przy
uwzglednieniu wielkosci serii, bedacych w dy-
spozycji $rodkéw technicznych oraz kosztow
dalszej obrébki mechanicznej i montazu. Dla
czeéei o ksztalcie skomplikowanym lub duzych
wymiarach, w przewazajacej liczbie wypadkéw
najkorzystniejszg metodg wytworzenia surow-
ki jest odlewanie. Mozliwosci techniki odlew-
niczej przywykliémy jednak najogél oceniaé
wedle kryteriéw, powstalych jeszcze znacznie
przed tablica Bacha, bo w pierwszej polowie
XIX wieku. Rozwo0j spawalnictwa i przestarza-
te kryteria oceny odlewéw zrodzily w swoim
czasie daleko idace nadzieje zastgpienia odle-
wow ustrojami spawalnymi z odpowiednio

przycietych odcinkéw ptyt i profili walcowa-

nych. Konstrukcje tego typu suréwek wykony-
wane byly starannie i pracowicie dostosowy-
wane do wlasnosci technologii ustrojéw spa-
wanych. Maja one bezsprzeczne zalety np.
w wypadkach, gdy istnieje potrzeba zastosowa-
nia grubosci $cianek mniejszej niz mozliwa do
wykonania grubo$é Scianek odlewéw, albo gdy
chodzi o wyprodukowanie wyrobéw jednostko-
wych, przy wykonaniu ktérych w postaci od-
lewu powstawalyby znaczne koszty modeli. Po-
wazng zalete ustrojéw spawanych stanowi
mozliwosé spiesznego wykonania ich we wla-
snym zakresie przez fabryki nie posiadajgce
odlewni. W warunkach jednakze produkcji se-
ryjnej technologicznie skonstruowane odlewy
okazujg sie przewaznie korzystniejsze zaréwno
pod wzgledem kosztéw, jak i zalet eksploata-
cyjnych. Przyklady takich konstrukeji przyto-
czone sg miedzy innymi'w ksigzce W. B. Goku-
na *).

*) W. B. Gokun — ,Tiechnologiczeskije osnowy

konstruirowanija w maszinostrojenji, t. II na str. 27,
28 i 29.

Dla peinego wykorzystania rosngcych z po-
stepem technicznym mozliwoéci odlewniczej
metody wytwarzania suréwek, konieczna jest
konstruktorowi gruntowna znajomosé nie tylko
aktualnego stanu tych mozliwosci, ale takze
kierunk6w ich rozwoju. Wéwczas konstruktor,
szukajgc rozwigzania swoich zagadnien w za-
kresie konstrukcji stawia¢ bedzie odlewnikowi
nowe zadania i. pobudzaé¢ tym postep technicz-
ny. W obecnym stanie rzeczy, jak juz wspo-
mnieliSmy, mozliwosci techniki odlewniczej s3
malo znane nie tylko ogétowi konstruktoréw,
ale takze i wielu konserwatywnym odlewni-
kom. .

Wezmy zagadnienie tak wyrazne, jak utrzyma-
nie tolerancji wymiaréw odlew6w surowych.
Nawet stosunkowo proste przedsiewziecia
w kierunku stabilizacji procesu technologicz-
nego daja tatwo bardzo wyrazne rezultaty. Tak
na przyklad zastosowanie przy skladaniu for-
my prymitywnego drewnianego przymiaru po-
zwolilo wydatnie zwezié pole rozrzutu rzeczy-
wistych warto$ci wymiaru 435, mierzonego po-
miedzy plaszczyznami, utworzonymi przez dwa
niezalezne rdzenie w pewnym odlewie staliw-
nym wagi okolo 500 kg. Rezultaty pomiaru 15
sztuk takich odlewéw wykazaly odchytki nie

1,

przekraczajgce 16 od $redniej. Statystycz-
ne opracowanie tych danych wykazalo,' ze
prawdopodobienstwo  utrzymania  odchylek

w granicach * 1,52 wynosi 95,4%, za§ w gra-
nicach * 2,28 — 99,7%. Nie ulega watpliwo-
§ci, ze podobne rozwazania odnosnie stosunku

? pozwola- w konkretnych wypadkach ob-
pr
mysle¢ i zastosowaé srodki, prowadzace do wy-
datnego powiekszenia pewnosci odlewdéw.
Sposrod materialdw odlewniczych swymi
dobrymi wlasnosciami technologicznymi, a tak-
ze prostota technologii przetapiania wyrdznia
sie Zeliwo. Nic tez dziwnego, ze w okresie o-

" statnich dziesiecioleci wiele wysitkéw poswie-

Tablica II

Rok

Rodzaje zeliwa 2
1860 | 1900 | 1910 | 1920 | 1928 | 1942 | 1947 | 1950

Zeliwo szare zwykle | 8 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 15 | 15

Zeliwo szare
Zeliwo szar 15 | 18 | 20

,,maszynowe** 22 22 22

Zeliwo szare o pod-
wyzszone] wytrzy- [ 12 [ 16 [ 20 | 25 | 26 [ 30 | 30 | 30
malo$ci (perlityczne)

Zeliwo szare
modyfikowane 32 38 38 40

Zeliwo modytikowa-
ne niskostopowe, = A e - — — 45 50
obrabiane cieplnie

Zeliwo specjalne.
$rednio 1 wysokosto-
powe, wytapiane
w piecach elektrycz-
nych, modyfikowane
i obrabiane cieplnie
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cono na opracowanie metod otrzymywania ze-
liwa o podwyzszonych wskaznikach wytrzyma-
loSciowych. Dotychezas przywykliSmy postugi-
waé sie wytrzymatoscia na rozcigganie, jako
wskaznikiem, charakteryzujagcym  material.

Jakkolwiek wykazaliSmy wyzej, ze wytrzyma-

losé na rozcigganie daje bardzo niepelny obraz
wlasnosci materiatu, to jednak postuzymy sie
jeszcze tym wskaznikiem dla zilustrowania po-
stepu w dziedzinie jakosSci zeliwa za pomocag
tablicy 1I, ulozonej na podstawie wykresu, o-
pracowanego przez J. A: Odinga *).

- Z tablicy tej’ wida¢, jak stopniowo opanowy-
wano nie tylko nowe rodzaje Zeliwa, ale po-
trafiono poczyni¢ postepy w zakresie stabiliza-
cji procesow technologicznych, co spowodowa-
1o podniesienie wytrzymatosci (Sredniej lub mi-
nimalnej) nawet najnizszego gatunku zeliwa
w ciggu 90 lat blisko dwukrotnie.

Sposréd metod otrzymywania Zeliwa wyso-
kiej jako$ci najwieksze znaczenie praktyczne
‘ma zastosowanie procesu medyfikacji. Mody-
fikacja nazywamy ogdlnie takie dzialanie ma-
Iych dodatkéw, wprowadzanych do cieklego
metalu na krétko przed jego zakrzepnieciem,
ktére prowadzi do zmiany pierwotnej struktu-
ry metalu, polegajacej zazwyczaj na jej roz-
drobnieniu. Pocigga to za sobag przewaznie
znaczne polepszenie wlasnosci materiatu.

Jako modyfikator dla zeliwa z grafitem
platkowym uzywa sie zwykle granulowany Zze-
lazokrzem, ktéry w ilosci 0,2 — 0,6%0 sypie sig
drobnymi porcjami na strumien zeliwa Sciekaja-
cego po rynnie spustowej do kadzi. Précz ze-
lazokrzemu stosowane bywaja jako modyfika-
tory zeliwa z grafitem platkowym takze inne
stopy, jak np. wapniokrzem, krzem-aluminium,
krzem-mangan i inne. ‘Zeliwo, ktére ma byt
poddane procesowi modyfikacji musi by¢ nale-
zycie przegfzane, za§ sumaryczna
wegla i krzemu musi leze¢ nieco ponizej pun-
ktu krytycznego dla zamierzonej szybkosSci
stygniecia (grubosci $cianek odlewu). Takie ze-
liwo bez poddania go procesowi modyfikacji
zakrzeploby w danych warunkach jako zeliwo
biate. Dzialanie modyfikatora powoduje rozpad
cementytu i powstanie struktury perlitycznej
z réwnomiernie rozdzielonymi drobnymi plat-
kami grafitu. Mimo, zZe pierwsze préby mody-
fikowania zeliwa dokonywano juz okolo 1922
roku, a od tego czasu poznano liczne cenne wia-
sno$ci zeliwa modyfikowanego i wprowadzono
jego produkcje i zastosowanie na szeroks skale
przemyslowg — nie zdolano do dnia dzisiej-
szego stworzy¢ teorii, ktéra objasniataby w za-
dawalajacy sposéb wystepujace przy modyfi-
kacji zjawiska.

Do niedawna do$¢ rozpowszechnione byly hi-
potezy ,mgly silikatowej* i ,,blonek adsorbcyj-
nych* dajace sie dobrze stosowaé¢ do zjawisk,
zachodzacych przy modyfikacji stali i silumi-

*¥) W. B. Gokun — Technotogiczeskije osnowy kon- V

struirowanija w maszinostrojenji, t. II, str 6.
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zawarto$é -

nu *) zostaly w zastosowaniu do modyfikacji
zeliwa przy pomocy modyfikatoréw, zawierajg-
cych krzem podwazone przez A. A. Wasilenko
i J. S. Grigorjewa **). Hipoteza ,,mgly silikato-
wej“ polega na przypuszczeniu, ze w kapieli
pod wplywem wprowadzonego krzemu wy-
twarzaja sie trudnotopliwe nierozpuszczalne
w zelazie zwigzki, tworzace rodzaj koloidalnej
zawiesiny, ktdrej czgstki stajgc sie zarodnika-
mi Kkrystalizacji powoduja powstanie przy
krzepnieciu drobnoziarnistej struktury pier-
wotnej.

Hipoteza ,blonek adsorbeyjnych® zaklada,
ze powstajace w kapieli wskutek dodania od-
powiedniego modyfikatora tatwo topliwe zwig-
zki zostajg adsorbowane przez powierzchnie -
tworzgeych sie przy krzepnieciu krysztatow i
utrudniaja wzrost tych ostatnich. Twierdzi sie
przy tym, ze dla osiggniecia rozdrobniajgcego
dzialania. modyfikatora wystarczy adsorbowa-
na warStewka o gruboSci jednej molekuty.
A. A. Wasilenko i J. S. Grigorjew wykazuja, ze
opisane zjawiska nie majg warunkéw wystepo-
wania w procesie modyfikacji zeliwa, usilujac
objasni¢ dziatanie modvfikatora wystepujgcy-
mi w kapieli po iego wprowadzeniu licznymi
i zlozonymi reakcjami fizyko-chemicznymi.
Gléwng trescig tych reakcji ma byé zwieksze-
nie koncentracji krzemu w uktadzie Fe-Si-C
do lub powyzej punktu krytycznego. Nie jest to
bynajmniej jedyny wplyw modyfikatora,
ale zdaniem autoréw, ma on znaczenie decy-
dujace. Sprowadza to;, w grubych zarysach,
dziatanie modyfikatora do uzupelnienia zawar-
tosci krzemu.

Od siebie dodamy, ze poglad ten nie wyja-
$nia dlaczego zeliwo, w ktérym zawartosé krze-
mu uzupehliono przy pomocy modyfikacji ma
inne wlasnoSci niz zeliwo o identycznym skta-
dzie otrzymane bezposrednio z zeliwiaka. .

Mimo braku zadawalajgcej teorii modyfikacii
zeliwa proces zostal praktycznie przestudiowa-
ny bardzo dokladnie i przy odpowiednio sta-
rannym prowadzeniu zeliwiaka mozliwa jest
jego daleko idgca stabilizacja. Obok podwyz-
szonych wskaznikéw wytrzymatosciowych nie-
zwykle cenng wlasciwoscia zeliwa modyfiko-
wanego jest jego mniejsza wrazliwo$¢ na gru-
bos$¢ Scianek odlewu. Wlasciwo$é ta prowadzi
wprost do powigkszenia warto$ci waznego sto-

G . . . .
sunku ;°—Z . Wiasnosci odlewnicze zeliwa mody-

pr
fikowanego sg nieco tylko mniej korzystne niz
zeliwa zwyklego, a wcigz nieporéwnanie lepsze
od wtasno$ci odlewniczych stali. W krajach o roz-
winietym przemysle maszynowym, jak ZSRR,
gdzie zagadnieniem technologicznosci konstruk-
cji od dawna juz po$wiegca sie wiele uwagi, zeli-
wo modyfikowane zyskato bardzo szerokie roz-
powszechnienie. Zastosowanie jego pozwala
wykorzysta¢ mnieporéwnane zalety odlewni-
czej metody nadawania czeéciom metalowym

*) J. A. Nechendzi — ,,Stalnoje Litjo*, str. 81.
*¥) A, A Wasilenko i J S. Grigorjew — ,Modifici-
rowannyj czugun‘.



okreslonego ksztaltu przy wytwarzaniu odpo-
wiedzialnych elementéw maszyn, ktére po-
przednio wykonywano ze stali. Dane z litera-
tury radzieckiej przytaczaja przyklady kilka-
krotnego obniZenia kosztéw wytwarzania od-
dzielnych detali wskutek wykonania ich w po-
staci odlewow z zeliwa modyfikowanego za-
miast z odkuwek. Wyzsza wytrzymalo$é zeliwa
modyfikowanego, a zwlaszcza moznosé podwyz-

. GCZ .
szenia stosunku - pozwola przy nalezytym

pr
uwzglednieniu tych zalet w konstrukcjach na
wydatne zmniejszenie wagi ustrojéw, umozli-
wiajac osiggniecie powaznych oszczednosci ze-
laza w skali krajowej.

Reasumujgc pragnelibySmy z calym naci-
skiem podkreslic konieczno$¢ gruntownego
analizowania przy konstruowaniu przewidy-
wanego sposobu wytwarzania suréwki kazdej
czeSci oraz dostosowania jej ksztaltu i przyje-
tych naprezen dopuszczalnych do specyfiki

Mgr Inz. STANISEAW PELCZARSKI

obranego materiatu i jego technologii. Wybér
materiatu i rodzaju suré6wki ma zwykle decy-
dujacy wplyw na koszty wytwarzania projek-
towanego ustroju i musi byé przez konstrukto-
ra przedsiebrany z pelng znajomoscig rzeczy
i przekonaniem o jego waznoSci.

Zadaniem producenta materiatu, w danym
wypadku odlewnika, jest nie tylko staranne
wytwarzanie odlewéw w warunkach jaknajpel-
niejszej stabilizacji proceséw technologicznych
ale takze pilne badanie i coraz lepsze poznawa-
nie swego produktu, aby méc stuzyé konstruk-
torowi informacjami i rada odnosnie pelnego
wykorzystania jego zalet.

*) Referat wygloszoy na ,,Naradzie Naukowo-Tecn-
nicznej ww sprawie rozpowszechnienia w przemysle
polskim zeliwa modyfikowanego“, ktéra odbyta sie
w Krakowie w Domu Technika w dniach 13—15 lu-
tego 1952 r.

DK 669.131.622:658.562.64

Wilasnosci odlewow z zeliwa modyfikowanego
i warunki techniczne ich odbioru¥)

" Roznice, zachodzgce pomiedzy wytrzymatoscig
probki, oddzielnie lanej, a wtasnos$ciami odlewu.
Przyklady roéznic wytrzymatosci prébek oddziel-
nych i wycietych z réznych miejsc odlewow. Kon-
cepcja operowania przez konstruktora pojeciem
zeliwa normalnego niezaleznie od grubosci $cianki
odlew6w. Wykorzystanie specyficznych wlasnosci
zeliwa modyfikowanego, jak mala sklonnos¢ do
zabielenia, wysoka odporno$¢ na $cieranie, mala
sklonnos$é do tworzenia rzadzizn skurczowych. Moz-
liwo$ci podwyzszenia wlasno$ci zeliwa modyfiko-
wanego przez obrobke cieplng. Zeliwo modyfiko-
wane jako material zastgpczy. Wiasciwe ujecie
warunkéw technicznych odbioru, sposéb pobiera-
nia préb, badanie wytrzymato$ci postaciowej, kon-
trola modyfikacji na odlewach. Korzy$ci wprowa-
dzenia zeliwa modyfikowanego. .

Wstep

Pojecie wlasnosci mechanicznych moze byé¢ -

Iaczone ze stopem jako tworzywem, z ktdérego
wykonano odlew, lub z samym odlewem.
W pierwszym wypadku bada sie wlasnoSci
probki, wykonanej w pewnych warunkach znor-
malizowanych, w drugim wlasno$ci odlewu
o réznym ksztalcie i wielkosci oraz wykonanego
w réznych warunkach (np. odlew do formy wil-
gotnej lub suchej), przy czym proébka.do bada-
nia moze by¢ pobrana z réznych miejsc odlewu
pod wzgledem przekroju, ulozenia we formie
itp. Poniewaz struktura zeliwa w duzym stopniu
zalezy od szybkosci stygniecia odlewu, co na-
zywamy wrazliwosciag na grubo$é Scianki, zro-
zumialym jest, ze préobka wykonana w znorma-
lizowanych warunkach, da bardziej jednolite
wlasno$ci (przy uzyciu okreslonego gatunku
cieklego metalu) niz probka wycieta z odlewu.

Z drugiej strony wlasno$ei tworzywa, badane
niezaleznie od odlewu, mogty by sie sta¢ pewna

abstrakcjg dla konstruktora i uzytkownika, kto-
rych interesuja wlasnosci gotowego wyrobu.
Dlatego waznym jest ustalenie, jakie réznice
i zaleznos$ci zachodzg miedzy wlasnoéciami odle-
wu i prébek oddzielnie lanych, aby znalezé
punkt wyjscia do wlasciwej oceny wytrzyma-
lodci tworzywa w odlewie. Trzeba przy tym za-

0-209/52-@1
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1. Wplyw uksztaltowania odlewu na szybko$é
stygniecia.
a — roéznice stygniecia male
b— ", ' $rednie
c — ” ’ duze.

Rys.

znaczy¢, ze sam wymiar przekroju nie decydu-
je wylacznie o wlasnosciach odlewu w okreslo-
nym miejscu. Na szybko$¢ stygniecia ma oczy-
wisty wplyw uksztattowanie odlewu, co w spo-
s6b pogladowy ilustruje rys. 1. Jest to jednakze
tylko jeden z dodatkowych czynnikéw, ktére
w sumie powoduja, ze nie da sie z gory S$cisle
okre§li¢ wlasnosci, jakie odlew zeliwny bedzie
posiadal w poszczegblnych swych crzeSciach.

111



Wlasnosci odlewéw a wlasnosci zeliwa

Wiekszo$¢ danych, jakie spotyka sie w litera-
turze technicznej na temat zaleznosci wlasnosci
zeliwa od grubos$ci przekroju, dotyczy oddziel-
nie lanych pretéw. Aby podejs¢ bardziej prak-
tycznie do tego zagadnienia, podjeto w kilku
zakladach z inicjatywy Komisji Zeliwa Mody-
fikowanego Gléwnego Instytutu Odlewnictwa
préby, majace na celu zbadanie realnych zmian
wytrzymalto$ci, zachodzacych w odlewach z ze-
liwa modyfikowanego i to zaré6wno w stosunku
do prébek lanych osobno, jak réwniez w zmien-
nych przekrojach odlewu. Wyniki te pokrétce
scharakteryzujemy.

0-200/52-82

Rys. 2. Miejsce wyciecia préobek z cylindra parowo-
Zowego.

W jednej z odlewni wycieto probki z szeregu
cylindrow parowozowych wedlug schematu,
przedstawionego na rys. 2, przy czym probki a,
¢, e pobrano ze $cianki cylindra, prébke b z pod-
stawy a probki d i f z zeber. oo

Wyniki z trzech najbardziej kompletnych ba-
dan przedstawiono w tablicy I. Na jej podstawie
stwierdzamy, ze probki wyciete ze Scianek
o grubosci 30 mm dajg ok. 90%0 wytrzymaltosci
probki@ 30 mm lanej oddzielnie wg PN/H-752.
Obnizenie wytrzymalosci w najgrubszych prze-
krojach nie przekracza 30%0, o ile pomingé je-
den wynik (32%0), osiagniety na proébce ze $cian-
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ki 55 mm. Najwieksze roznice wytrzymalosci
w obrebie odlewu wynoszg od 20 do 25% naj-
wyzszego wyniku, co nalezy uwazaé za bardzo
dobry rezultat. Dla lepszego zobrazowania cha-
rakteru zmian wytrzymalosci cylindréow ze
zmiang grubosci $cianek wyniki podane na ta-
blicy I ujeto wykreslnie na rys. 3.
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Rys. 3. Zalezno$¢ wytrzymalo$ci na rozcigganie Rr po
grubosci Scianki cylindra (probki wyciete).

Dalsze badania probek wycietych z cylindrow
daty podobne wyniki. W przekroju o gruboséci
80 mm cylindra nr 667 znaleziono R, =
= 30,1 kG/mm? przy R. = 35,5 kG/mm?
w préobce lanej osobno (85%0), a w cylindrze
nr 676 probki, wyciete w przekroju 30 i 55 mm
grubosci, daly pelng wytrzymatos$é probki lanej
oddzielnie.

Badania przeprowadzone w drugiej odlewni
na 2 cylindrach parowozowych, daly w przekro-
jach o grubosci 50 mm wytrzymalo$¢ Rr =
=22,8--23,3 kG/mm? przy wytrzymalosci pro-
bek lanych oddzielnie R, = 27,0--28,1kG/mm?
tj. 79,2--84,5%0.

Podobne badania tego rodzaju przeprowadzo-
no w innej odlewni. Ilustruje je rys. 4, z ktore-
go mozemy odczytaé, ze przy zeliwie modyfiko-
wanym ZIM 26 otrzymano 83%0 wytrzymato$ci
prébki lanej oddzielnie, a przy ZIM 30 —
92-+-100%b.

Jedna z odlewni przeprowadzila réwniez
sprawdzenie wytrzymalosci préobek, wycietych
z odlewu oprawki klocka hamulcowego, przed-
stawionej na rys. 5. Pobrano probki z piasty
(przekréj 20 mm) i Scianki bocznej (gr. 15 mm),
osiggajgc wyniki, zawarte w tablicy II. Z uwagi
na wymiary odlewu, oddzielng probke odlano
o $tednicy @ 20 mm, co tlumaczy jej wysokie
wyniki.



Tablica I

Wytrzymalosé na rozciaganie prébek wycietych z cylindréw parowozowych

2 Y z . o
Wytrzymaloscf ‘Rr W kG/m probek'wycaetych przy grubosci Wytrzyma-
Scianki w mm i oznaczeniu wg rys. 2 1o$¢ Rr
. kG/mm?
Nr cylindra * . W St
4 30 40 50 55 70 80 90 | probki od-
: dzielnie la-
d c, f b e b a a nej (PN)
436 32,8 28,2 31,2 25,0 — — 26,4 36,9
- 31,5
Srednio 32,8 29,8 31,2 25,0 — — 26,4 36,9
W stosunku do probki ,
oddzielnie lane} 89% 81%, 84 68%/o — — 71,5%% 100%
513 27,3 29,3 26,6 — 22,6 245 — 30,2
W stosunku do prébki o
oddzielnde lanej 90,5% | 97% 88% - 5% 81% — 100%s
28,8 . 35,7
499 36,6 30,5 — 32.8 32,2 — — 375
Srednio 36,6 30,5 — 30,8 32,2 — —_— . 36,6
W stosunku do proébki
oddzielnie lanej 100%/o 83,5%0 — 84% 889 — —_ 100%/o ;

Z przytoczonych przykladéw widaé, ze prob-
ka, wycieta z odlewu, moze okreslaé¢ jedynie
jego wytrzymatos¢é w miejscu jej pobrania.
Trzeba przy tym zwroécié uwage na to, ze poda-
ne badania préobek wycietych przeprowadzono
na odlewach z zeliwa modyfikowanego, a przy
zastosowaniu zeliwa zwyktego, réznice wlasno-
$ci lokalnych wystapig znacznie jaskrawiej.

O wlasnosciach odlewu w réznych jego miej-
scach latwiej mozemy zatem wyrobié sobie po-
glad na podstawie prébki lanej oddzielnie, kt6-
ra, bedagc wykonang w zhormalizowanych wa-
runkach, jednoznacznie okre§la tworzywo odle-
~ wu. Gdyby ustalié zaleznoé¢ wytrzymatosci od,
grubosci przekroju w formie tablic lub wykre-
sow dla poszczegélnych klas zeliwa, przewi-
dzianych normami, to konstruktor mégltby o-
kresli¢ wlasnoéci odlewu w réznych jego prze-
krojach, postugujgc sie odpowiednimi wsp6l-
czynnikami zwiekszajgcymi- lub zmniejszajg-
cymi. W konsekwencji wyznaczony dla danego
odlewu gatunek zeliwa okre$lalby minimalng
wytrzymalo§¢ probki o @ 30, lanej oddzielnie
i bylby tak dobrany, by zapewni¢ wlasnosci od-
lewu, wymagane przez konstruktora. Tak wiec
np. oznaczenie na rysunku Z! 22, dla cienko-
$ciennego odlewu, dawaloby w rzeczywistosci
R. min. = 30 kG/mm? w odlewie i odwrotnie —
przyjecie Z1 34, dla odlewu grubosciennego,
mogloby nastgpi¢ w celu osiggniecia wytrzyma-
losci odlewu R, min. = 26 kG/mm?2. Zastoso-
wanie tej koncepcji byloby duzym ulatwieniem

dla odlewnika-metalurga, gdyz pozwolitoby na
wytapianie w odlewni kilka normalnych gatun-
kéw zeliwa, bez klopotliwego i czesto szacunko-
wo przeprowadzanego doboru sktadu chemicz-
nego dla poszczegélnych odlewéw. Pozwoliloby
to na osiagniecie znacznie lepszych niz obecnie
rezultatow i postepu w produkcji odlewniczej.

Tablica II
Wytrzymalo§é Rr prébek
wycietych z opraw klocka hamulcowego

L. Wytrzyma-
Wytrzymaltose lo$é Rr
Rr kG/mm?® prébek kG/mum? :
Nr wycietych z przekroju | prbki od-
wylopu o grubosci dzielnie la-
- nej wg PN
20 mm 15 mm 2 20 mm
26,6 33,6 38,6
e 25.3 305 38.8
Srédnio 26,0 32,1 38,7
W stosunku :
do préobki - 0 : 0
sddzislnie 67% 83%s 100‘/0
lanej :
20,5 31,2 4,1
143 27.9 . 362 37.1
Srednio 28,7 33,7 39,1
W stosunku
do probki 100/
oddzielnie 3% 86%0 100%
lanej
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Wykorzystanie specyficznych wilasnoSci
zeliwa modyfikowanego

Poza znacznym wzrostem wytrzymatosci, jaki
daje zastosowanie zeliwa modyfikowanego,
tworzywo to wykazuje szereg innych cennych
zalet. Celowe ich wykorzystanie przez konstruk-
tora, moze w duzym stopniu podwyzszyé¢ wlas-
nosci eksploatacyjne odlewdédw i przyczynit sie
do wprowadzenia powaznych oszczednosci
w gospodarce narodowe]j. Nie wchodzac w szcze-
gbély zagadnien, omoéwionych na innym miej-
scu *), oméwimy tu tylko te wlasnosci, ktére 13-
cza sie z praktycznymi wynikami i osiggniecia-
mi wlasnymi oraz zespolu Komisji Zeliwa Mo-
dyfikowanego przy Gléwnym Instytucie Odlew-
nictwa.

a) Zmniejszone sklonnosci do zabielania

Jak wiadomo, zeliwo posiada sklonno$ci do
,,zabielen“® w cienkich przekrojach odlewow
tj. do powstawania struktury bialej lub polo-
wicznej, zawierajgcej wolny cementyt. Sklon-

nosci te wystepuja tym ostrzej, im wyzszej kla-

sy jest zeliwo, co ogranicza moznos¢ do stoso-

Analiza chem. m”"‘l%’f narycznel
Szkic A Prowwo mm'w +3

C|Si|Nn| P |S|Rr|Hp|Rr |Ms

Obrecz — Wogo - 100 k6
Materiat 21.26

326 224|082/043/00 | 28,9 | 229 | 26,0\ 207

¥
3
8
3
i

Torczo — Wago 135 k6
Nateriat ZI.30

35 (112/390|32900 31,8 | 261|335 | 207

Tulejo — Woga 22 k&
Noteriat ZI. 30

- g‘ i 310/1,58| 0,8 018|011 3646 | 229 315 | 187
§f=""18 @
- -

8 1

-y

% | 100 | 100 |92,0 86,0
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Rys. 4. Badanie préobek wycietych z odlewoéw.

wania wyzszych gatunkéw zeliwa modyfikowa-
nego do odlewow o zmiennym przekroju (typo-
we zagadnienie w budowie obrabiarek). Dzieki
zastosowaniu modyfikatoréw, sklonno$é¢ do za-
bielania w zeliwie modyfikowanym znacznie
maleje, co mozna obserwowaé chociazby na
prébkach klinowych, wykonywanych dla kon-
troli wytopow.

Ograniczona sklonno$¢ do zabielania zeliwa
modyfikowanego pozwala na znaczne rozszerze-

*) J. Piszak — ,,Wtasnosci zeliwa modyfikowanego*,
Przeglad Odlewnictwa, 1952, Nr 3.
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nie jego zastosowania i daje dwie zasadnicze ko~
rzy$ci:

1. Moznos¢é podwyzszenia klasy zeliwa na
odlewy, ktérych wykonania odlewnik nie
moglby sie podjaé, stosujac zeliwo nie-
modyfikowane, bez obawy powstania
miejscowych utwardzen nieobrabialnych.

0-209/52-RS

Rys. 5. Sposob pobrania probek z oprawki klocka ha-
mulcowego.

2. Ulatwienie w pracy odlewni, ktéra ma
mozno$¢ zastosowania jednolitych gatun-
k6w zeliwa na szerszy wachlarz produke;ji,
bez niebezpieczenstwa otrzymania nie-
obrabialnych odlewéw.

Na tym odcinku mozna uzyska¢ istotne,
znaczne podwyzszenie klasy zeliwa. Jako przy-
ktad mozna podaé, ze jedna z odlewni po zasto-
sowaniu zeliwa modyfikowanego podwyzszyla
wytrzymatosé zeliwa cylindrowego o 30--40%o.
Ogoblne zastosowanie zeliwa modyfikowanego do
wiecej niz polowy produkeji, pozwolito tez na
bardzo powazne ogblne podwyzszenia klasy od-
lewow.

Tablica III
Najmniejsza dopuszczalna grubosé przekroju
przy zastosowaniu zeliwa modyfikowanego

Klasa zeliwa Dopuszczalna grubosé

" Ry przekroju ze wzgledu
w kG/mm? na zabielanie

W mm
35 9,5

29—32

26—29

23—26

Zahamowanie sktonnosci do zabielania w ze-
liwie modyfikowanym, nie jest jednak catko-
wite. Wedlug danych ,Instytutu Badawczego
Meehanite“, opublikowanych przez Milmana )
mozna okres$li¢ dopuszczalne grubosci przekro-
jow dla poszczegélnych klas zeliwa, podane
w tablicy III *). Nalezy sie nig postugiwa¢ przy

*) J. Piszak w artykule ,Wlasno$ci zeliwa modyfi-
kowanego*“, Tabl. VI (,,Przeglad Odlewnictwa®“ Nr 3,
1952) podaje nieco inne liczby, wyprowadzone z pro-
bek oddzielnie lanych. Dane, cytowane przez Milmana
odpowiadaja przeciethym warunkom, panujacym w od-
lewach, w ktérych uwydatnia sie lagodzace dziatanie
calej masy odlewu na najciensze przekroje.



ustalaniu gatunku Zzeliwa przez konstruktora,
by nie stawiaé odlewni wobec niewykonalnych
zadan. Jak wida¢ z tego najwyzsze klasy zeliwa
modyflkowanego nie moga by¢ stosowane bez
ograniczen.

b) Odpornoéé na Scieranie

Wedlug danych radzieckich!), potwierdzo-
. nych na odcinku zeliwa na pierScienie tlokowe
badaniami Gléwnego Instytutu Odlewnictwa *),
odpornosé zeliwa modyfikowanego na Scieranie
jest 4—5 razy wieksza niz zwyklego zeliwa
o graficie platkowym. Ze wzgledu na nieporéw-
nywalno$¢ wynikéw, dane te mozna traktowac
jedynie jako orientacyjne, co jednakze wystar-
cza do stwierdzenia znacznej wyzszosci zeliwa
modyfikowanego w zakresie odporno$ci na $cie-
ranie.

Naturalne zuzycie maszyn polega na Sciera-
niu sie cze$ci wspoéipracujagcych, a zatem zasto-
sowanie zeliwa modyfikowanego powinno da¢
znaczne przedtuzenie czasu eksploatacji odle-
wow oraz wiekszg dokladnosé maszyn. Z wlas-
nej praktyki mozna powola¢ sie na zastosowa-
nie zeliwa modyfikowanego na cylindry paro-
wozowe oraz ich pierscienie tlokowe i suwako-
we. W produkcji tej od 3 lat stosuje sie wylgcz-
nie zeliwo modyfikowane i Ministerstwo Kolei,
na podstawie pierwszych wynikéw eksploatacji
parowozéw, wydalo opinie, Zze zuzywanie sie cy-
lindréw ~uleglo znacznemu zmniejszeniu sie,
szacowanemu ha 30 do 40%. Podobng opinie
otrzymal Gléwny Instytut Odlewnictwa, wyko-
nujacy z zeliwa modyfikowanego dla celow do-
$wiadczalnych pierScienie tlokowe dla jednej
z Parowozowni PKP.

Inne wykorzystanie tej wkasc1wosm zeliwa
modyfikowanego znajduje zastosowanie w pro-
dukcji obrabiarek. Jedna z fabryk obrabiarek
wykonuje z zeliwa modyfikowanego od 2 lat
okolo 40%o odlewéw obrabiarkowych. Jest to
niestety za krotki okres do otrzymania wynikéw
eksploatacji, jednakze spodziewac sie nalezy re-
zultatu niegorszego jak przy cylindrach.

‘¢©) Zmniejszona sktonnos¢ do tworzema jam
i rzadzizn skurczowych.

Jak wskazujg proby technologiczne, prowa-
dzone dla okreslenia sktonnosci do tworzenia ja-
my skurczowej, zeliwo modyfikowane nie two-
rzy jam rozrzuconych oraz rzadzizn, oznacza si¢
Scistg i zwartg strukturag na calym przekroju,
a jama skurczowa usadawia sie calkowicie na
zewnatrz odlewu w postaci zagtebienia.

Ta wlasciwo$¢ zeliwa modyfikowanego jest
bardzo cenna dla technologii odlewniczej i znaj-
duje wielostronne wykorzystanie. Jako przy-
klad mozna podaé nastepujace rodzaje odlewow:

1. Cyhndry i odlewy ci$nieniowe do paro-

. WOozoéwW.

2. Odlewy obrablarkowe

3. Silniki do samochodéw, c1agn1kow, moto-

cykli.

Bardzo waznym rezultatem zastosowania ze-
liwa modyfikowanego do tej produkeji jest

‘*) Wykonaho na maszynie Amslera.

uzyskanie lepszej szczelnosci odlewoéw, prébo-
wanych na ciénienie. Jako przyklad moze po-
stuzy¢ statystyka przeprowadzona w okresie 2
miesiecy w jednej z odlewni krajowych, wyko-
nujacej glowice do ciggnikéw. Po przejsciu z ze-
liwa stopowego, zawierajgcego 0,50 Mo, na
modyfikowane niestopowe zmniejszono ilos¢
brakéw na prébie wodnej blisko o polowe (48%0).
Podobnie bardzo dobre wyniki uzyskano w pro-
dukcji cylindréow i innych odlewéw parowozo-
wych, zaré6wno pod wzgledem ich szczelnodci, .
jak réwniez czysto$ci powierzchni gtadzi cylin-
drowej.

W odlewach obrabiarkowych, odznaczajgcych
sie duzymi zmianami przekrojow uzyskano wy-
eliminowanie uporczywie powtarzajgcych sie
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Rys. 6. Wada odlewnicza w stole frezarki, usdnieta
zastosowaniem zeliwa modyfikowanego.

rzadzizn. Typowym przykiadem tego jest stoél
do frezarki, w ktérym przez zastosowanie zeli-
wa modyfikowanego uzyskano czysty i zdrowy
odlew (rys. 6).

Obrobka :cieplna odlewow

Zagadnienie ulepszania cieplnego odlewow
z zeliwa modyfikowanego nie zostalo jeszcze
u nas praktycznie opracowane i wprowadzone*)
Niemniej Jednak wiadomym jest!)3), ze na tej
drodze mozna uzyskaé znaczne podwyzszenie
wlasno$ci mechanicznych zeliwa. Do cieplnej
obrobki nadaje sie szczegé6lnie zgliwo o niskiej
sumie zawarto$ci wegla i krzemu w granicach
C + Si = 4,0+-4,25%0 i zawartoSci manganu,

podwyzszonej do 1,8%0 Mn. Jednakze nie jest to

koniecznym warunkiem i zeliwo o zawartoSci
C-+ Si = 4,5, oraz normalnej ilosci Mn, moze
byé réwniez z powodzeniem obrabiane ter-
micznie.

Przez hartowanie w temperaturach od 860 C
mozna uzyskaé podwyzszenie twardo$ci zeliwa
modyfikowanego do Hp = 600 kG/mm?, jed-
nakze przy réwnoczesnym silnym spadku wy-
trzymatlosci na rozcigganie i zginanie, oraz in-
nych wilasno$ci. Przez polaczenie hartowania
w temp. 860 C w oleju z odpuszezeniem przy
400 C mozna uzyskaé podwyzszenie wytrzyma-
losci na rozcigganie o 35-+-45% z r6wnoczesnym
wystagpieniem wydluzenia do 2% i wytrzyma-
losci na zginanie o 50--60%0. Twardos$é osiggalna
w tych warunkach wynosi 450 Hy . Réwnoczes-
nie modut sprezystosci podwyzsza sie do

*) W jednej z odlewni wykonuje sie obecnie prace,
majacg na celu okre§lenie realnych mozliwo$ci pod-
wyzszenia wytrzymatlosci na rozcigganie zeliwa mody-
fikowanego ZIM 30 i ZIM 34 drogg obroébki cieplnej.
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2 000 000 kG/mm?. Drogg cieplnej obrobki moz-
na tez podnie$é¢ bardzo wydatnie odpornos¢ ze-
liwa modyfikowanego na $cieranie, . ktére
w pewnych wypadkach, jak podaje literatu-
ral)?), moze przewyzszy¢ pod tym wzgledem
stal Hatfielda.

Przytoczone szczegély stwarzajg obiecujace
perspektywy, to tez nalezy ‘przeprowadzi¢
szczegbtowe doswiadczenia dla opanowania
technologii cieplnej obrébki zeliwa modyfiko-
wanego i ustalenia praktycznych. mozliwosci
wykorzystania jej, w celu rozszerzenia zastoso-
wania tego tworzywa. Rzecz zrozumiala, ze
cieplna obrébka odlewéw jest ograniczoma ich
ksztattem, skutkiem czego moze mie¢ miejsce
w odniesieniu do odlewo6w o odpowiednio przy-
stosowanej konstrukcji. Duze zastosowanie mo-
ze tez znalezé hartowanie powierzchniowe plo-
mieniem acetylenowym lub indukcyjne.

Zeliwo modyfikowane jako material zastepczy

Wysokie wlasnosci zeliwa modyfikowanego
kwalifikujg je jako material zastepczy w miej-
sce staliwa i odkuwek stalowych. Przy wytrzy-
maloéci na rozcigganie R; = 30-+40 kG/mm?
ma zeliwo modyfikowane wysoksg granice pla-
stycznosei QQr, réwng ok. 75% R: i stosukowo
duza wytrzymalo$¢ na zmeczenie przy malej
wrazliwoéci na dziatanie karbu. Tak np. zeliwo
o Rr =38 kG/mm2 wykazuje Q, =31 kG/mm?,
podczas gdy staliwo o wytrzymaloSci R, =
45 kG'mm? posiada Q; = 26 kG/mm2. Podobnie
zeliwo modyfikowane 2z powodu swe] male]
wrazliwo$ci na dzialanie karbu zréwnuje sie
w niektérych wypadkach pod wzgledem wy-
trzymalos$ci na zmeczenie ze stalg walcowana.

Te szczeg6lne wlasnosci zeliwa modyfikowa-
nego spowodowaly wprowadzenie go jako ma-
teriatu zastepczego. Bodzcem do tego moga by¢
dwa wzgledy: v ‘

1. Zastgpienie materialéw deficytowych.

2. Oszczedno$é na kosztach materiatu i ob-

robki.

Jak wiemy, w polskim przemysle odczuwamy

przejsciowo duzy - deficyt staliwa, skutkiem
wzrostu zapotrzebowania przemystu metalowe-
go na odlewy staliwne, wyprzedzajacego roz-
budowe przemystu odlewniczego. Po wykonaniu
wielkich inwestycji Planu 6-letniego deficyt ten
niewatpliwie zniknie, narazie jednak nasza sy-
tuacja gospodarcza skilania nas do energicznej
akcji- w kierunku rozszerzenia zastosowania ze-
liwa modyfikowanego w zamian staliwa. Drugg
grupa materialéow deficytowych z powodu nie-
dostatku surowcéw sg metale niezelazne, ktére
réwniez do pewnego stopnia moga by¢ zasta-
pione zeliwem modyfikowanym, dzieki jego
dwu cechom, mianowicie zwiekszonej odporno-
$ci na korozje w stosunku do zeliwa szarego,
oraz dobrym wlasnosciom przeciwciernym.
- Wzglad oszczedno$ciowy ma réwniez bardzo
donioste znacZenie, zaré6wno jesli chodzi o uzy-
cie tanszego materialu zastepczego, jak tez gdy
bierze sie pod uwage obnizone koszty wytwa-
rzania, szczego6lnie przy zamianie stali walco-
wanej na odlew Zeliwny.

116

Wprowadzenie zeliwa modyfikowanego jako
materialu zastepczego wymaga S$cistej wspo6l-
pracy odlewnika z konstruktorem. Nasze prace
na tym polu sg dopiero zapoczatkowane. Do-
tychczasowe wysitki na tym odcinku poszly
w nastepujgcym kierunku:

-a) Waly korbowe do sprezarek

Odlano kilka watéw jedno- i wielokorbowych
w jednej z odlewni przemyslowych oraz w od-
lewni Gléwnego’ Instytutu Odlewnictwa. Uzyto
do tego celu zeliwa modyfikowanego o wytrzy-
matoéci R, = 38-+41 kG/mm?2. Prace te sg w to-
ku i wynikéw nie mozna narazie przedstawic.
Zgodnie z praktyks innych krajow nalezy ocze-
kiwaé jednak dobrych rezultatéow.

b) Koétka biegowe do wozkéw kopalnianych
Wobec zuzywania na ten cel duzych ilosci sta-

-liwa, podjeto prace na tym odcinku i Gléwny

Instytut Odlewnictwa wykonatl szereg serii od-
lewoéw. Zmieniond przy tym ich konstrukcje
w kilku wariantach dla zapewnienia pelnej wy-
trzymatoéci, przy zachowaniu wagi koélek sta-
liwnych. Jako material zastosowano kilka ga-
tunkéw zeliwa modyfikowanego o wytrzyma-
toéci R, = 26,29, 32 i 36 kG/mm?. Jedng serie
wykonano z obrzezem utwardzonym na glebo-
ko$¢ 3 mm. Kotka te zostaly wbudowane do
150 wozkéw i pracujg na kopalni od kilku mie-
siecy pod Scislg obserwacja. Z uwagi jednak na
naturalne zuzycie kélek, obliczone na 3 lata,
ostatecznych wynikéw nie mozna szybko ocze-
kiwaé. '

¢) Oprawki do klockéw hamulcowych

W budowie krajowego taboru kolejowego sto-
sowano dotychczas na oprawki klockéw hamul-
cowych wylgceznie staliwo. Natomiast radzieckie

L AT 7%_7'J >
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7. Schemat badania oprawki klocka hamulco-
wego.

Rys.

warunki techniczne przewiduja do tego celu za-
rowno staliwo jak i zeliwo marki SCz 28—48.
Bylo to bodzcem do przeprowadzenia préb nad
wykonaniem oprawek z zeliwa modyfikowane-
go. W jednej z odlewni wykonano serie odle-
wow z zeliwa modyfikowanego o wytrzymalosci
podanej w tablicy II. Oprocz badania wytrzy-
maloéci na rozcigganie probek, osobno lanych
i wycietych z oprawki, wykonano badanie wy-
trzymalosci, postaciowej na zginanie calej
oprawki, jak schematycznie =zaznaczono na
rys. 7. Warunki, ustalone dla prébnej partii,
przewidywaly, ze oprawki winny wytrzymaé



5,9 L. nacisku bez uszkodzenia, po czym nalezy
je obcigza¢ dalej az do zlamania. Wynik préb

"podaje tablica IV. Na podstawie pozytywnych .

wynikéw préb, Ministerstwo Kolei wyrazilo
zgode na powszechne zastosowanie oprawek
z zeliwa MSCz 28—48 (wg Gost 2611-44) do
wagonéw osobowych i towarowych.

Tablica IV

Wyniki badania wytrzymalosci postaciowej
na zginanie oprawek klocka hamulcowego

! %g Badanie wytx:zym. 1
[ a9 postaciowej |
= |
| &ng _————— |
| 1] &
g: g g 23 2 6L I ME
e 8 b a2 S8a | *®
& 5 £ eg5| 8%, E5.| 888 .
X & E] ] s O gdz| P8g ! zZ=
8 8 3 | 83% | g *| 4%% § N5 2.
> = .
SE| EF| £ |ASe| @8 | BEx|2ER| b
ik |
902 | 143 ‘8—04-2—2 53,5 22700 85,7 19,8 0,37
|
902/1 ’ 143 8-04-2-2 | 48,5 23000 | 85,7 20,2 0,42
903 141 | 8-12-2 53,5 28 000 | 80,7 26,0 0,49
903/1 | 141 8-12-2 53,5 23000 | 80,7 21,4 0,40
| i | f

d) Cylindry pras hydraulicénych

Zagadnienie to opracowane szczeg6towo, za-
réwno ze strony konstrukcyjnej, jak i odlew-
niczej, jest przedmiotem specjalnych badan **).

e) Inne zastosowania

Oprocz wymienionych zastosowan zeliwa
modyfikowanego jako materialu zastepczego,
istniejg jeszcze dalsze mozliwosci wykorzysta-
nia tego tworzywa. Mozna tu wymieni¢ przy-
kiadowo:

kola biegunowe do suwnic — zamiast staliwa

kola zebate do obrabiarek — zamiast stali

kola zebate do réznych mechanizméw — za-

miast stali lub staliwa,
. formy wulkanizacyjne — zamiast staliwa,

§limacznice — zamiast brazu,

panewki pracujace pod niewielkim naciskiem

jednostkowym — zamiast brazu lub sto-
péw tozyskowych, '

czesci armatury — zamiast staliwa i metali

niezelaznych.

Jest rzecza jasng, ze z gospodarczego punktu
widzenia znaczenie maja te pozycje, ktoére po-
zwolg na szersze rozpowszechnienie i w zasto-
sowaniu dadza wieksze oszczednosci. W powaz-
niejszych wypadkach nalezy przeprowadzi¢
obliczenia, badania wstepne i préby eksploata-
cji dla ustalenia dopuszezalnych granic stoso-
wania materialu zastepczego.

*) Niski stosunek naprezenia niszczacego do wytrzy—
malosci na zginanie mierzonej na precie prébnym moze
wynikaé¢ z dwu przyczyn:

1. Probka na zginanie e 20 nie odpowiadala wa-

runkom stygniecia odlewu, ]

2. Wzér na zginanie nie jest Scisly dla zeliwa i nie

odpowiada rzeczywistemu rozkladowi naprezen.

*¥) Konstrukcja i badania przeprowadzane przez mgr
inz. M. Nachta i mgr inz. W. Krzysia przy wspélpracy
z. Gléwnym Instytutem Odlewnictwa.

Rozpowszechnienie zeliwa modyfikowanego
w najogélniejszym znaczeniu, tj. zar6wno dla
podwyzszenia jakosci wyrobow, jak tez zmniej-
szenia kosztow ich wykonania' i zastgpienia ma-
terialéow deficytowych, mozliwe bedzie, gdy
zostang spelnione dwa warunki:

1. Biura konstrukcyjne podejda do zagadnie-
nia zeliwa modyfikowanego z pelnym zro-
zumieniem i przeéprowadzg systematycznag
i konsekwentng akcje jego rozpowszech-
nienia.

2. Przemyst odlewniczy, ktéry opanowat pro-
dukcje zeliwa modyfikowanego w pewnej
ilosci przodujacych zakladéw, rozpo-
wszechni jego technologie na szersza siec¢
zakladéw, mogacych pokryé wzrastajace
zapotrzebowanie w poszczegélnych bran-
zach.

Warunki techniczne odbioru odlewoéow

Stosowanie wysokowarto$ciowych gatunkow
zeliwa pocigga za sobg konieczno$¢ sprawdzania
ich wlasnosci, skad wynika potrzeba ustalania
technicznych warunkéw odbioru dla odlewéw.
Wtasciwe sformulowanie warunkéw technicz-
nych ma podstawowe znaczenie dla osiggniecia
celu konstruktora, bez zbednego podrazania
produkcji odlewéw. Zagadnienie to interesuje
zatem zaréwno konstruktora jak odlewnika
i winno by¢ wspélnie uzgadniane.

Rozr6zni¢ nalezy ogélne warunki techniczne
odbioru od szczegélowych. Pierwsze z nich sg
przedmiotem norm ogélnych jak np. PN/H-752
lub GOST 1412-48 i 2611-44, ktére podajg o-
g6lne zasady odbioru odlewéw zeliwnych. Dla
okreslonych wyrobéw ustala sie natomiast
szczegb6lowe warunki techniczne odbioru, ktére
blizej precyzuja zastosowanie norm ogdlnych
oraz formutuja wymagania specjalne. Sprawie
tej poswiecimy kilka uwag.

a) ustalenie wtasnosci podlegajacych odbio-
rowt’

Bedziemy sie tu zajmowaé¢ wylgcznie kwestig
odbioru . materiatowego. Warunki techniczne,
ktéorych zadaniem jest ustalenie wlasciwosci
uzytego zeliwa, powinny w pierwszym rzedzie
ograniczy¢ podlegajgce sprawdzeniu wtiasnosci
do istotnie waznych pomiaréw, wystarczajacych
dla przeprowadzenia kontroli. W przeciwnym
razie moga by¢ zbednym obcigzeniem produkeji,
utrudniajagcym prace w odlewni. W zasadzie

_ wlasno$ci, podlegajace sprawdzaniu, winny by¢

dostosowane do przeznaczenia odlewéw, jed-
nakze ich wybér winien byé przemyslany
i ograniczony do cech podstawowych, z ktérymi
inne wlasnosci sg zwigzane.

Wylania sie przy tym kwestia, ktéra wlasnosé
zeliwa ma by¢ uznang za podstawowsa: wytrzy-
malo$¢ na rozcigganie, czy na zginanie. Pozor-
nie wydawaloby sie, ze wytrzymalosé na zgina-
nie R, jest dla zeliwa bardziej miarodajng, gdyz
odlewy przewaznie podlegaja naprezeniom zgi-
najacym, a takze dlatego, ze w zeliwie R; bar-
dziej rozni sie od R: niz to ma miejsce w innych
tworzywach. Istnieje jednak szereg wzgledow,
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ktore przemawiaja przeciwko temu. Jako naj-
wazniejszy wymieni¢ mozna ten, ze naprezenia
zginajace sg w istocie zlozonym zespolem na-
prezen $ciskajacyeh i rozciggajaeych, ktérych
rozklad jest skomplikowany odstépstwem zeli-
wa od prawa Hooka. Jako efekt ztozonosci tego
zjawiska wystepuje duzy rozrzut wynikéw przy
prébie na zginanie. Mozna natomiast ustali¢
pewne zaleznosci Rg od R; %) %), co dla konstruk-
tora moze by¢ wystarczajgce, a sprawdzania
przy odbiorze nie wymaga. Przyjecie wytrzy-
malosci na rozciagar‘lie R, za podstawowg ulat-
wia nam poréwnanie klasyfikacji zeliwa i in-
nych tworzyw, co jest rowniez bardzo waznym
argumentem przeciwko wysuwaniu na pierwsze
miejsce wytrzymatosci zeliwa na zginanie.

Poniewaz normy, zaréwno polskie jak ra-
dzieckie, -podajg obok siebie dla kazdej klasy
zeliwa R;, Ry i Hp, w szczegélowych warun-
kach technicznych winno byé okreSlone, ktore
z nich majg podlegaé¢ badaniu przy odbiorze.
Z tego co powiedziano wyzej wynika, ze R, nie
powinno by¢é brane pod uwage. Wyjatkowo ba-
danie wytrzymalosci na zginanie moze byé¢ sto-
sowane w tych wypadkach, gdzie strzatka ugie-
cia f moze by¢ uzyta jako miara odksztalcal-
nosci, np. przy zeliwie na pierscienie ttokowe.

Badanie twardosci Hg jest pomiarem stosun-
kowo bardzo latwym do przeprowadzenia i ta-
nim. Jak wykazuja jednak liczne badania 4), 6),
zaleznos¢ twardosci od wytrzymalosci na roz-
cigganie jest bardzo wzgledna, badanie wiec
twardosci nie moze by¢ uzyte jako zastepcze za-
miast Rr. Pomiar twardosci odlewéw jest celo-
wym tylko tam, gdzie dominujgcg role gra od-
porno$¢ na Scieranie, poniewaz doboér twardosci
wspoélpracujacych czesci ma duze znaczenie na
ich zuzywanie sie w pracy *). W wielu wypad-
kach badanie twardos$ci moze wystarcza¢ i ba-
danie R; moze by¢ pominiete. Dotyczy to glow-
nie tych dziedzin zastosowania zeliwa, w kto-
rych z powodu sztywnosci lub innych wzgle-
doéw, wymiary odlewéw sg przedymenzionowa-
ne w stosunku do doraznej wytrzymatosci ze-
liwa. Granicznymi przykladami moga by¢
w tym wypadku odlewy obrabiarkowe i klocki
hamulcowe. Specjalng dziedzing, w ktérej ba-
danie twardo$ci ma podstawowe znaczenie, sg
odlewy utwardzone, przy ktérych odpada réw-
niez potrzeba badania R;,

Sklad chemiczny zeliwa nie bywa naogél
uwazany za warunek odbiorczy i w warunkach
technicznych moze wyjatkowo sie znalezé jako
obowigzujacy a nie jedynie zalecony, w odnie-
sieniu do poszeczegbdlnych, bardzo odpowiedzial-
nych odlew6éw. Pochodzi to stad, ze wlasnosci
zeliwa sg wypadkowa, dzialania kilku czynni-
kéw, ktorych dobor bywa w sposéb elastyczny
wykorzystywany przez odlewnika w odniesie-
niu do odlewéw o roéznych przekrojach. Okres-
lenie sktadu chemicznego zeliwa mogloby jed-
nak wchodzi¢é w rachube w wypadku przyjecia
koncepcji wytwarzania w odlewni normalnych
gatunkéw zeliwa w oderwaniu od wlasnosci od-
lewéw. W obecnym stanie okres$li¢ mozna jedy-

*) Sama twardoéé nie jest miarag $cieralnosci.
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nie niektore skiadniki w odlewach o specjaliym.
zastosowaniu, np. fosfé6r w odlewach -ogniood-

_pornych, mangan w odlewach lugoodpornych

itp., oraz skiadniki stopowe jak np. Ni, Cr, Mo,
i inne.

Radziecka norma GOST 2611-44 oraz GOST
1412-48 przewiduja ewentualne badanie struk-
tury zeliwa modytikowanego, przy czym bada-
nie struktur jest znormalizowane i ujete nor-
mg GOST 3443-46. W naszych warunkach jed-
nakze, przy braku odpowiedniego wyposazenia
laboratoriow odlewniczych, oraz wykwalifiko-
wanego w tym kierunku personelu, wprowa-
dzanie takiego warunku odbiorczego nie mozna
niestety uwaza¢ za realne.

b) Sposéb pobierania préb

Odbiorcy odlewow wymagajg czesto stoso-
wania probek przylanych do odlewéw, co sta-
nowi dowdd identycznosci probki z odlewem.
Probka taka nie okre§la jednak ani wlasno$ci
odlewu ani tez uzytego nan gatunku zeliwa. Co
wiecej, zaleznie od sposobu umieszczenia jej we
formie w stosunku do odlewu, wtasnos$ci otrzy-
mane z probki przylanej moga sie znacznie roz-

‘nié pomiedzy sobg. Ze probka przylana nie

moze okresla¢ wlasnosci odlewu, staje sie ja-
sne, gdy sie zwazy, ze — jak to wykazaliSmy —
wytrzymato$¢ odlewu jest rézna w réznych
miejscach i rzeczg przypadku byloby, gdyby
wytrzymatosé prébki przylanej réwnala sie wy-
trzymatosci odlewu w pewnym okreslonym
miejscu. Podobnie prébki przylane wykazujg
rowniez inne wilasnosci niz oddzielnie lane i na
podstawie doéwiadczen, przeprowadzonych na
cylindrach?), wytrzymatosé prébek przylanych
bywa nizsza niz lanych oddzielnie o 20--30%.

> prova

o280

-Ww- b
Rys. 8. Sposéb przylania prébek do odlewu.
a — probka rownolegia
b — % prostopadta

Zalezy to jednak wybitnie od sposobu wykona-
nia prébki przylanej, a wiec od tego, czy probki
sga przylane réwnolegle czy prostopadle do po-
wierzchni odlewéw (rys. 8), a przy prébkach
réwnoleglych ponadto od odleglosci ,,w* prébki
od odlewu oraz od rozmiaréw i skupienia mas
odlewu. Przy prébce prostopadiej (typ ,,b*)
otrzymuje sie najwyzsze wyniki, w pewnych
warunkach réwne lub nawet wieksze od rezul-
tatow, uzyskanych na pretach lanych oddziel-
nie.

Z przytoczonych powoddéw stosowanie proé-
bek przylanych do odlewu jest nieracjonalne
i niecelowe. Poniewaz wycinanie prébek z od-



lewu, jak to juz zostalo wykazane, rowniez nie
daje wlasciwych podstaw do kontroli materia-
lu, a przy tym jest bardzo kosztowne, pozosta-
je jako jedynie stuszne wykonywanie prébek
w postaci pretéw oddzielnie odlanych, w warun-
kach znormalizowanych (PN/H-752). W ten
sposéb wykonane probki moga by¢ najskuktecz-
niej ochronione od przypadkowosSci i wplywu
niekontrolowanych czynnikéw na ich wilasnosci.

c) Badanie wytrzymatodci postaciowe;j

Przy opracowywaniu ' prototypow odlewow
wielkoseryjnych lub posiadajgcych podstawowe
znaczenie, a ponadto w wypadkach przeznacze-
nia do ich wykonania materialow zastepczych,
wskazane jest przeprowadzenie badan wytrzy-
malo$ci postaciowej w warunkach zblizonych
do pracy odlewu w eksploatacji. Bardzo prosty
wypadek takiego badania przedstawiono na
przykladzie opraw klocka hamulcowego, bada-
nych na 50-tonowej maszynie wytrzymato$cio-
wej. Jednakze na tym wilasénie przykiadzie (Ta-
blica IV) widzimy, ze do poddania sile niszczg-
cej odlewu zeliwnego o wadze 9 kg potrzeba
blisko 30 ton nacisku. Wida¢ stad, ze badania
postaciowe wymagaja bardzo duzych uniwer-
salnych maszyn, ktéorymi nasze laboratoria nie
dysponujg oraz wysokocisnieniowych pomp do
préb postaciowych odlewoéw, pracujacych pod
ciénieniem. Niemniej jednak nasze Instytuty
Badawcze winny sie nastawié¢ z czasem na prze-
prowadzanie badan wytrzymatosci postaciowe]
i odpowiednio sie zorganizowa¢ ‘dla wzajemnych
ustug. Byé moze, ze zebranie danych odnosnie
ciezkich maszyn laboratoryjnych we wszyst-
kich Instytutach Badawczych i powazniej-
szych laboratoriach przemystowych, pozwoli-
lyby juz dzi§ na wykonanie wielu badan. Da-
lyby one materiat doswiadczalny niezwykle
cenny, zaréwno dla konstruktora jak i odlew-
nika i niewgtpliwie przyczynityby sie do szyb-
szego i racjonalniejszego rozwoju naszej miodej
techniki na odcinku konstrukeji odlewow.

d) Sposéb kontroli modyfikacji

Wyzsze klasy zeliwa mozna osiggna¢ row-
niez bez zastosowania modyfikacji, lecz szereg
jego wilasnos$ci (np. odporno$é na Scieranie) be-
dzie daleko nizszy niz przy zeliwie modyfi-
kowanym.. W wypadku zastosowania zeliwa
modyfikowanego dla jego specyficznych wta-
snosci, nabiera duzej wagi zagadnienie skon-
trolowania przy odbiorze odlewéw, czy modyfi-
kacje istotnie =zastosowano, wzglednie, czy
przebiegta ona prawidlowo i z pelnym skut-
kiem. ' ,

Zmiany strukturalne, obserwowane przy po-
mocy mikroskopu, jakkolwiek dla zeliwa mo-
dyfikowanego istotne, w pewnych wypadkach
mogg by¢ jednak trudno uchwytne i nie posia-
damy metody, ktéraby z dostateczng pewnoscia
iloSciowo mogla rozstrzygnaé o przeprowadze-
niu modyfikacji. Zagadnienie to byloby naj-
lepiej rozwigzaé¢ na drodze préby technologicz-
nej, szybkiej i latwej do przeprowadzenia.

Wydaje sie, ze wlasciwy rezultat daloby sie
osiggnaé, wykorzystujac w zeliwie modyfiko-
wanym ograniczong sklonnos$¢é do zabielania
w cienkich przekrojach. Odpowiednig proébe
technologiczng mozna przeprowadzié, przyle-
wajac do odlewu na zewnetrznych powierzch-
niach gabarytowych normalne kliny, jak to
wykazuje rys. 9. Ze stopnia zabielenia mozna

e

abieienie /

Rys. 9. Klin przylany do odlewu dla kontroli mody-
fikacji.

by wnioskowaé¢ o przeprowadzonej modyfika-
cji. Dalej posunieta kontrola moglaby polegaé
na laboratoryjnym sprawdzeniu pod mikro-
skopem zgladu przylanego klina w strefie stru-
ktury szarej. Poniewaz zeliwo modyfikowane
nie wykazuje sklonnosci do tworzenia grafitu
przechlodzenia o rozlozeniu miedzydendryty-
cznym (rys. 10), ktéry w cienkich, niezabielo-
nych przekrojach klina powinienby sie poja-
wia¢ w zwyklym zeliwie, natomiast nie wyste-
powa¢ w zeliwie modyfikowanym, na drodze
tej mozna by réwniez znalez¢é rozwigzanie pro-
blemu kontroli modyfikacji.

Odnosnie technologicznej proby klina przy-
lanego nalezy zauwazyé¢, ze wielko$é zabielania
klina musiataby byé zestawiona z wynikiem
wytrzymalosci na rozcigganie.

Obydwie koncepcje prob tj. technologiczne]

i laboratoryjnej wymagaja sprawdzenia oraz

scistego opracowania.

Osiagniecia i dotychczasowe korzysci stosowa-
nia zeliwa modyfikowanego

Zeliwo modyfikowane wprowadzono u nas

do produkeji w szeregu odlewni, przy czym
niektére wykonujg z tego tworzywa ponad 50%/o
programu. Korzysci, jakie osiggnieto na tej
drodze mozna nastepujgco podsumowaé:

a. Ogblne podwyzszenie wlasnosci mecha-
nicznych zeliwa, wyrazajgce sie osigga-
niem wytrzymaloéci na rozcigganie R: =
= 32-+-38 kG/mm? oraz wzrostem twar-

* dosci odlewéw do 240 Hp i wyzej *).

*) W odlewach obrabiarkowych uzyskano w wzmian-

kowanej odlewni wzrost twardosci o 50 jednostek Bri-
nella.
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Rys. 10. Struktura grafitu przechlodzenia w zeliwie szarym.

b. Znaczne podwyzszenie wilasnoéci eksploa-
tacyjnych odlewéw. Jako przyklad moze
stuzy¢é zmniejszony stopien zuzycia cylin-
-dréw parowozowych i pierScieni tloko-
wych. ‘

¢. Zmniejszenie iloéci brakéw w odlewniach
przez ulatwienie osiggniecia warunkow
technicznych, usuniecie rzadzizn skurczo-
wych, nieszczelnosci odlewoéw itp. Uwy-
datnia sie to na przykladzie produkeji od-
lewow obrabiarkowych w jednej z odle-
wni w okresie przeszlo 2-letnim, gdzie

stwierdzono, ze po wprowadzeniu zeliwa:

modyfikowanego systematycznie obnizata
sie¢ ilo$¢ brakéw mimo réwnoczesnego
zaostrzania warunkéw odbioru, jak na-
stepuje: _
Okres VII. 49 —IV. 50 — ilo$¢ brakéw
5,77% (zeliwo zwyk?le i okres przejsciowy)
Okres V. 50 — XII. 50 — ilo§¢ brakéow
5,1% (zeliwo modyfikowane)
Okres 1.51—IX.51 — ilos¢ brakéw 3,4%
. (zeliwo modyfikowane).
Stworzenie mozliwosci wprowadzenia
oszezednosci materialowych w konstruk-
¢ji odlewow.
e. Otwarcie mozliwosci stosowania zeliwa
modyfikowanego jako tworzywa zastep-

Wprowadzenie zeliwa modyfikowanego jest

niewatpliwie postepem technicznym w zakresie
podwyzszenia jakosci odlewéw. Pelne wyko-
rzystanie tych osiggnie¢ mozliwe jest jednak
tylko przez wspolprace konstruktora z odlew-

nikiem.
LITERATURA:
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M. Misigg »Wytrzymato§é zeliwa szarego na
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Iskiej Naradzie Naukowo-Technicznej w sprawie

rozpowszechnienia stosowania zeliwa modyfikowanego

czego w miejsce materialéow deficytowych w przemysle polskim, kiéra odbyla sie w Krakowie
(staliwo, brazy, spize, babity). w ,,Domu Technika“ w dniach 13—15 lutego 1952 r.
SPROSTOWANIE

W nr 3/52 w artykule Dr Zofii Debinskiej ,, PROMIENIE X I ICH ZA-
STOSOWANIE W ODLEWNICTWIE®, strona 99, szpalta lewa, wiersz

33 od dotu

zamiast 10 — 12 cm

ma byé 10 — 12 cala

W nr 3/52 w Komunikacie Zarzadu Gléwnego STOP, strona 103, szpalta
“lewa w wykazie oddzialéow 1. p. 2 kolumna trzecia

zamiast 22
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Narada Naukowo-Techniczna w sprawie rozpowszechnienia
stosowanla w przemys$le polskim zeliwa modyfikowanego

Krakoéw,

Narada, zorganizowana przez Zarzad Giéwny ,

Stowarzyszenia  Technicznego Odlewnikéw
Polskich, .miata na celu wykonanie dezydera-
tow Ogélnopolskiego Zjazdu Odlewnikow w r.
1951 w sprawie opanowania nowych tworzyw
odlewniczych dla Wykonanla Planu 6-letniego
oraz przyczynienia sie do reahzac31 Uchwaly
rzadowej z 1951 r. w sprawie rozwoju i moder-
nizacji produkcji odlewniczej.

Siedzibg Narady byt ,,Dom Technika‘ w Kra-
kowie, przy ul. Straszewskiego 28.

Narade otworzyl! przewodniczacy Komitetu

Organizacyjnego kol. C. Kalata. W wygloszo-’

nym zagajeniu kol. C. Kalata, kreslagc historie
wprowadzenia planowej produkcji Zeliwa mo-
dyfikowanego w polskim przemysle, datujacg
sie od r. 1949, uwypuklit waznos$¢ tego faktu
dla zalozen Planu 6-letniego, obejmujacych
miedzy innymi jedng z najpowazniejszych po-
zycji gospodarki narodowej — budowe maszyn.
Moéwea silnie zaakcentowal wypowi~dzi Wiel-
kich Wodzéw i Nauczycieli Socjalizmu w spra-
wie podstawowego znaczenia budowy maszyn
w procesie powstawania materialnej bazy so-
cjalizmu i komunizmu.

Omawiajgc tematyke Narady, kol. C. Kalata
scharakteryzowal cel Narady, a mianowicie:
nawigzanie kontaktu konstruktoréw z odlewni-
kami. Odlewnicy winni przedstawié¢ konstruk-
torom te wlasnosci zeliwa modyfikowanego,
Ktore zostaly dotad zbadane. A konstruktorzy
winni wypowiedzieé¢ sie co do mozliwosci wla-
sciwego wykorzystania tych wlasnosci w kon-
strukcjach oraz co do koniecznos$ci przeprcwa-
dzenia dalszych badan zeliwa modyfikowane-
go celem poznania jeszcze innych wilasnosci,
interesujacych konstruktoréw.

Konczae przemoéwienie kol. C. Kalata oglo-
sit Generalnym Przewodniczacym calosci Na-
rady kol. Jerzego Dickmana.

Generalny Przewodniczacy powolal, zgodnie
z Planem Organizacyjnym Narady, Prezydium
skladajgce sie z przewodniczacych poszczegol-
nych obrad dziennych, kolegéw: Czestawa Ka-
late, Jerzego Lutostawskiego i Stanistawa Pel-
czarskiego oraz Generalnego Sekretarza STOP
kol. Adama Gérskiego. W sktad wybranej Ko-
misji Opracowania Wnioskéw Narady weszli
koledzy: Jerzy Lutostawski, Marek Nacht, Sta-
nistaw Pelczarski i Jerzy Weber.

Stenogram Narady prowadzila
Klimoschéwna.

kol. Maria

W dniu 13 lutego zostaty wygloszone refe-

raty:
1. ,,Zasady technologicznego konstruowania“
— autor: mgr inz. Jerzy Lutostawski
2. ,,Otrzymywanie cieklego metalu na zeli-
wo do modyfikacji* — autor: prof. dr inz.
Mikotaj Czyzewsksi.

13—15 lutego 1952 roku

Dykusja na tematy poruszone w obydwdch
referatach streszcza sie w nastepujacej dyspo-
zycji najbardziej charakterystycznych wypo-
wiedzi: ) .
Ad 1. a. Celowo$¢ i koniecznosé wspélpracy
konstruktora z biurem fabrykacyj-
nym dla uzyskania poprawnej kon-
strukeji pod wzgledem procesu tech-
nologicznego
b. Omoéwienie wad i zalet praktycznego

stosowania wzoréw Odinga
‘c. Przyktady konkretne wspoélpracy od-
lewnika z konstruktorem

d. Zasada uwzglednienia postulatéow
technologicznych przez konstrukto-
row

e. Podstawy do obliczen na tle przepi-
séw -a wlasnych studiow konstruk- .

toréow
Ad 2. a. Uogblnienie warunkéow produkeji ze-
liwa modyfikowanego, stabilizacja

procesu topienia zeliwa
b. Podstawowe zagadnienia obnizenia
ilosci wegla w zeliwie
c. Uporzagdkowanie ' konstrukeji zehw1a—
ka przed przystapieniem do produkcji
zeliwa niskoweglowego
d. Wpltyw ilosci dmuchu na zawartosé
wegla w zeliwie
e. Temperatura przegrzania a tempera-
tura modyfikowania
f. Selekcia odlewni, w ktérvch Zzeliwo
modyfikowane mozna produkowaé.
W drugim dniu Narady, 14 lutego br. wyglo-
szono trzy nastepujace referaty:

. ,,Wlasnosci odlewnicze, mechaniczne
i technologiczne zeliwa modyfikowanego
na tle badan krajowych“— autor: mgr in2.
Jur Piszak J

2. ,,Wtlasnosci odlewéw z zeliwa modyfiko-
wanego i warunki techniczne ich odbioru‘.
— autor: mgr inz. Stanistaw Pelczarski

3. ,,Wskazniki obrabialnosci zeliwa modyfi-

kowanego“ — autor: mgr inz. Jan Kacz-
marek
Gléwne, charakterystyczne wypowiedzi w
dyskusji:

Ad 1.a. O danych odnosnie rozrzutu wilasnosci
mechanicznych zeliwa modyfikowa-
nego w obrebie jednego odlewu, dla
odlewéw wykonanych w podobnych
warunkach, dla réznych odlewni

b. Wlasno$ci zeliwa modyfikowanego
jako stopu lozyskowego
O zdolnoSci tlumienia drgan

. Zagadnienie wytrzymalosci na zme-

czenie zeliwa modyfikowanego

e. W jakim stopniu, w poréwraniu z ze-

liwem zwyklym, wzrasta odpornosé
na korozje zeliwa modyfikowanego

o0
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Ad 2. a.

Ad 3. a.

Praktycznie osiggalna grubo$¢ Scia-

nek bez zmniejszenia wytrzymalosci

odlewu; zastosowanie zeliwa modyfi-

kowanego na wirniki pomp odSrod-

kowych

b. Wyniki zastosowania zeliwa modyfi-
kowanego w produkcji pierscieni u-
szczelniajacych

c. Probki przylane i osobno lane w roz-
nych okresach, wartosci liczbowe i
wnioski

d. Odlewy =z zeliwa ciggliwego, zasta-
pione odlewami z zeliwa modyfiko-
wanego

e. Réznice miedzy klasami zeliwa mody-

fikowanego okreslone na podstaw1e

mikrostruktury.

Praktyczne obserwacje przy obroébce

zeliwa modyfikowanego

b. O wlasciwych oporach skrawania ze-
liw badanych

c. Zastosowanie

skrawajace.

zeliwa na narzedzia

Ostatni dzien Narady, 15. luty br. objat wy-
gloszenie referatéw:
1. ,,Wlasno$Sci mechaniczne zeliwa szarego,

z uwzglednieniem wplywu modyfikacji“
— autorzy: prof. dr inz. Stefan Ziemba,
mgr inz. Jan WozZniacki, mgr inz. Marian
Misiqg

,,Proby zastosowania zeliwa modyfikowa-
nego na cylindry pras hydraulicznych* —
autorzy: mgr inz. Marek Nacht, mgr inz.
Wiestaw Krzys

,Zorganizowanie rozpowszechnienia zeli-
wa modyfikowanego* — autor: prof. mgr
inz. Jerzy Weber. :

Obszerna dyskusje, ktéra wywolaly wymie-
nione referaty, mozna podzieli¢ na cze$¢, obej-
mujaca wypowiedzi odnosnie metod pomiaro-
wych, hipotez wytezenia i wlasciwosei wytrzy-
malosciowych oraz czesé praktyczng, w ktoérej
najbdrdziej typowe glosy dotyczyly: :

a.

f.

g.

Sprawy wytypowania konstrukeji umozli-

wiajacych stosowanie zeliwa modyfikowa-

nego

. Sprawy Komitetu umozliwiajgcego bada-

nia nad wlasno$ciami zeliwa modyfikowa-
nego

Niezwlocznego przystapienia do wprowa-
dzenia zeliwa modyfikowanego w mnie]
odpowiedzialnych konstrukcjach i obnize-
nie wagi tych konstrukeji

Znaczenia i celowosci = zorganizowanych
préb laboratoryjnych

Sprawy zmiany przestarzalych konstruk-
cji odlewéw w niektérych typowych ma-
szynach

Potrzeby wydania $cistej instrukeji tech-
nologicznej odlewow

Skonkretyzowanie warunkéw odbioru i
kontroli.

Po wygloszeniu referatéw oraz wyczerpaniu
dyskusiji, kol. J. Lutostawski w imieniu Komi-
sji- Opracowania Wnioskéw Narady, przedsti-
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wil uczestnikom Narady wnioski,
podsumowanie dyskusiji,

‘stanowigce
ktéra wskazywata

sposoby do stopniowego urzeczywistnienia celu

Narady,

tj. do rozpowszechnienia stosowania

zeliwa modyfikowanego w przemysle, uwzgled-
niajgc jednak trudnosci biur konstrukcyjnych
jako tez odlewni.

Tekst wnioskéw, przyjetych przez zebranych
podajemy w pelnym brzmieniu:

1.

[$7]

Szerokie zastosowanie zeliwa modyfiko-
Wanego w przemysle polskim zapewm(_
moze gospodarce narodowej liczne i po-
wazne korzySci, stajgc sie przez to wyra-
zem postepu technicznego i przyspieszajgc
wykonanie zadan Planu 6-letniego
Zwazywszy, ze zeliwo modyfikowane, mi-
mo osiggnietych juz poszczegélnych, wy-
soce obiecujgcych wynikéw, nie moze by¢
dzisiaj jeszcze wuwazane za material
wszechstronnie zbadany, warunkami jego
szerokiego zastosowania i celowego .wyko-
rzystania sa:

a. Przeprowadzenie wszechstronnych ba-
dan wlasnoSci mechanicznych zeliwa
modyfikowanego i przedstawienie ich
wynikéw w formie, nadajgcej sie do
wykorzystania przez konstruktoréow

b. Zbadanie wlasnosci fizycznych zeliwa
modyfikowanego, jak np. przewodni-
ctwo cieplne, elektryczne itp.

c. Przeprowadzenie wyczerpujacych ba-
dan nad zachowaniem sie zeliwa mody-
fikowanego w chemlcznych osrodkach
korodujacych

d. Zbadanie pracy wyrobéw z zeliwa mo-
dyfikowanego w temperaturach pod—
wyzszonych

e. Przeprowadzeme badan nad wlasno—
Sciami technologicznymi odlewow z ze-
liwa modyfikowanego.

Celem skutecznego doprowadzenia infor-
macji o wlasnosciach zeliwa modyfikowa-
nego do uzytkownikéw, niezbedne jest
zorganizowanie sprawnie dzialajacej stuz-
by konsultacyjnej dla Biur Konstrukcyj-
nych i Wytwérni.

. Niezaleznie od badan nad samym tworzy-

wem pelne wykorzystanie jego zalet
wymaga prowadzenia licznych ekspery-
mentéw typu préb roboczych i eksploata-
cyjnych

. Dla stworzenia nalezytego potencjalu pro-

dukcyjnego w zakresie odlewdéw z zeliwa

modyfikowanego niezbedne jest:

a. Wytypowanie odpowiedniej ilo$ci od-
lewni, ktére produkowaé¢ beda odlewy
z zeliwa modyfikowanego i sklasyfiko-
wanie ich pod wzgledem zakresu moz-
liwosci produkeyjnych

b. Przystosowame wytypowanych odlew-
ni do tej produkcji przez wprowadzenie
w nich warunkéw, umozliwiajacych
stabilizacje proces6w technologicznych,
a w szczegb6lnoSci procesu wytapiania
zeliwa



¢. Prowadzenie stalej kontroli sposobu
pracy odlewni, wytwarzajacych odlewy
z zeliwa modyfikowanego.

6. Zwazywszy, ze przeprowadzenie postula-
tow powyzszych nie da sie pomysleé bez
istnienia kompetentnego organu koordynu-
jacego i wytyczajacego program prac —
Narada wzywa Zarzady Glowne STOP
i SIMP do powolania Komisji, ktéra by o-
pracowala wytyczne organizacji prac nad
rozpowszechnieniem zeliwa modyfikowa-
nego i przygotowata wystgpienie do kom-
petentnych wladz panstwowych o powota-
nie do zycia organu koordynujacego, o
ktérym mowa wyzej.

7. Dotychczasowe wyniki stosowania zeliwa
modyfikowanego w poszczegblnych wy-
padkach okazaly sie tak korzystne, ze Na-
rada uwaza za potrzebne juz obecnie we-
zwaé o0gél konstruktoréow do jak najszer-
szego zainteresowania sie zeliwem mody-
fikowanym i stosowania z wlasnej inicja-
tywy w Konstrukcjach wszedzie tam,
gdzie na podstawie obecnie dostepnych da-
nych i informacji jest to mozliwe.

Na zakonczenie Generalny Przewodniczacy
kol. J. Dickman zamykajac Narade, przeprowa-
dzit nader wnikliwg analize jej przebiegu i w
sposob nastepujacy okre$lil zadania, jakie spo-
czywaja na uczestnikach Narady.

1. Poniewaz projekt normy na zeliwo mody-
fikowane jest juz na ukonczeniu i w naj-
blizszym czasie ukaze sie norma na zéliwo
modyfikowane, co bedzie stanowilo pierw-
szy krok do jego rozpowszechnienia, gdyz
przez to stanie sie ono materialem réwno-
uprawnionym, Ministerstwo Przemystu
Ciezkiego wyda te norme jako norme re-
sortowa. Byloby rzecza korzystna, aby
i inne Ministerstwa poza M. P. Ciezkiego
norme te przyjely.

2. Dalsze, systematyczne prowadzenie badan
nad zeliwem modyfikowanym, przede
wszystkim badan zmeczeniowych, Scieral-
nosci, wlasnosci antykorozyjnych i wla-
snoéci w temperaturach podwyzszonych.
Badania te nalezy zorganizowa¢ interesu-
jac nimi i inne poza G.I.O. Instytuty, po-
siadajgce odpowiednie wyposazenia w a-
parature i urzadzenia.

3. Zabezpieczenie zapotrzebowania jako$cio-
wego i iloSciowego przez ogblng mobiliza-
cje wysitkéw w kierunku podniesienia sta-
nu odlewnictwa, przygotowania instalacji
i urzagdzen w odlewniach oraz odpowiednie
opracowanie technologii.

Przechodzgec do omoéwienia zadan konstruk-
toréw, kol. J. Dickman podkreslil, ze nalezy
wyraznie powiedzieé¢, iz tablice Bacha sg dzis$
przezytkiem i choé¢ nie dysponuje sie jeszcze
materialami, ktére potrafityby je catkowicie
zastapi¢, to jednak nalezy dazy¢ do bardziej
nowoczesnych sposobéw obliczen konstrukcyj-
nych, do ktérych to daja podstawe np. najnow-

sze prace prof. W. Moszynskiego. Nalezy row-
niez zrewidowa¢ te wszystkie przepisy, ktére
nie pozwalajg konstruktorowi zastosowaé zeli-
wa, po linii slusznoéci i celowos$ci konstrukeyj-
nej.

Wspbtprace konstruktora z odlewnikiem
mozna i nalezy przeprowadzi¢ przez state lub
okresowe zatrudnianie ekspertéw-odlewnikow
w biurach konstrukcyjnych. Nalezy réwniez -
silnie zaakcentowaé¢ konieczno$é wspélpracy
biur konstrukcyjnych z wytrzymatoSciowcami,
o ktérej to wspolpracy najmniej wspomina sie.

Kol. Dickman przedstawiajae wyjatkowo
trudne zadania, jakie plan przemystowy stawia
na rok 1952, wykonanie ktérych bedzie decy-
dujgce dla wykonania Planu 6-letniego, wzywa
zebranych do walki o kazdy kilogram stali,

* przez zastgpienie staliwa zeliwem modyfiko-
wanym tam, gdzie tylko jest to mozliwe.

Uczciwe i $wiadome wypelnienié tych zadan
stanowié¢ bedzie — zdaniem méwcy — , wktad
odlewnikéw i konstruktoréw w realizacje wiel-
kich i porywajacych zagadnien stojacych przed
naszym narodem — wykonania Planu 6-letnie-
go, budowy podstaw Socjalizmu oraz walki
0 pokdj.

Wedlug zarejestrowanych zgloszen uczestni-
ctwa i delegacji stuzbowych, w obradach wzie-
to udzial 170 uczestnikéw reprezentujacych 60
instytucji i zakladéw naukowych oraz przemy-
stowych.

Sklad uczestnikéw Narady wedlug specjal-
no$ci zawodowych obejmowal 70 konstrukto-
réow, 57 odlewnikéw i 43 mechanikéw.

Narade poprzedzila szeroko zorganizowana
akcja przygotowawcza, obejmujgca jednodniowe
konferencje o tematyce omawiajacej technolo-
giczne i konstrukcyjne wtasciwosci zeliwa mo-
dyfikowanego. Konferencje odbyly sie w osrod-
kach najbardziej zainteresowanych - zeliwem
modyfikowanym, a to: 29.XI.51 w Krakowie
dla odlewnikéw i konstruktoréw Wojewddztwa
Krakowskiego, w dniu 14.X1.51 w Pruszkowie
dla Okregu Warszawskiego i w dniu 25 stycz-
nia 1952 bardzo starannie przygotowana kon-
ferencja przez Oddzia} STOP w Poznaniu.

Poza tym uczestnicy otrzymali w okresie
przed Naradg skrypt referatéw wygtaszanych
podczas Narady. :

Dyskusje prowadzono za pomoca ,kart dy-
skusyjnych*, zawierajgcych zwiezla dyspozy-
cje tematow poruszanych. Na tej podstawie za-
notowano 67 gtosé6w w dyskusji.

Wyglaszanie referatéw trwalo 615 minut,
dyskusja 625 minut, inne przeméwienia zajely
95 minut czasu.

W dniu 13 lutego 1952, w pierwszym dniu
Narady, w godzinach wieczornych odbylo sie
w Klubie ,,Domu Technika“ spotkanie zapo-
znawcze uczestnikéw Narady, polaczone z wy-
$wietlaniem filméw rozrywkowych.

W. Sz.
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W. M. BIELOW

DK 669.715:621.745.5

Mozliwosci zmian w technologii topienia stopéw typu silumin

Jak wiadomo, mozna znacznie podwyzszy¢
wtlasnosci wytrzymalosciowe stopoéw aluminium
z krzemem droga ich modyfikacji. Najczescie]
uzywanym stopem odlewniczym Al-Si jest silu-
min, zawierajacy 11—-13%0 krzemu, przy kto-
rym modyfikacja - zwieksza wytrzymalo$é na
rozcigganie o 30—40%¢ a wydluzenie o 200—
300% w pordéwnaniu ze stopem niemodyfiko-
wanym.

Wysoka wytrzymatos¢ na rozcigganie 'i dobra
plastycznos¢ modyfikowanego siluminu spowo-

W celu ustalenia czasu zaniku efektu mody-
fikacji stopiono w elektrycznym oporowym pie-
cu tyglowym silumin marki SEM 1 i po osigg-
nieciu 'temperatury 730—740 C dodano jako
modyfikatora wspomniane] wyzej soli. Z tak
przygotowanego stopu odlewano znormalizowa-
ne probki w ciggu 20 minut w 5-minutowych
odstepach. Tablica II podaje wyniki wiasnosci
mechanicznych odlanych prébek.

' Tablica II

.

dowane sg skoagulowang formg dendrytéw roz- { : —
: : i Czas po mo- Mechaniczne wiasnosci
tworu statego i drobnorozproszonej eutektyki. Nr A i siluminu
ot . ; . - P l dyfikacji o
W chwili obecnej podlegajg modyfikacji sto- probki ey S
: : o ! * | Re KG/mm?® [ ate | My
py o osnowie Al-Si z zawartos$cig krzemu ponad |
690 (AL 2, AL 11, AL 9, AL 4), a niekiedy mo- ’ | E ‘
dyfikuje sie réwniez stopy o zawarto$ci 4—5%0 1 \ %8 ; b 5d;3
krzemu (AL 5, AL 3, AL 6). Sktad chemiczny 2 ’ 5 16,3 ! 4,5 51,9
omawianych stopow podaje tablica I. 3 i 10 15,8 45 47,5
Do niedawna modyfikacje siluminu przepro- 4 t 15 138 | 29 47,5
wadzano sodem metalicznym, lecz wskutek sze- 5 50 140 ‘ 31 | 519
Tablica I 6 25 S13,1 | 3.1 475
Kk hemi 0/p — — '
Nellczwa ! S.lad < emxcznly el (hgeata |A1) UWAGA: wszelkie dane sg $rednimi warto$ciami
stopu- | 8i Cu | Mg ‘ Mn | Zn z czterech pomiarow.
AL 2110 -13 Z wynikoéw tych widaé, ze.juz po 10 minutach
AL 3| 4 -6 |'15-35 |02 -1 przetrzymania zmodyfikowanego stopu w tyglu
"AEL 4| 8 -105 0,17-0,3 | 0,25-0,5 znika skutek modyflkaCJl
AL 5| 45-55| 1 -1,5 | 0,35-06 | Wiyniki opisanego wyzej do$wiadczenia zgo-
- dne sg w zupelnoéci z krzywa wypalania sie
AL, 6 | 45-6 2 -3 ; T g
o o ‘ sodu w siluminie (rys. 1), ktéra pozwala na usta-
Ak L8| B =B B2 ~h lenie zwigzku miedzy zawartoscia sodu, a efek-
A 11 | 6 -9 10-14

regu niedogodnosci zaniechano tego modyfika-
tora i obecnie stosuje sie mieszaniny chloro-
wych i fluorowych soli sodu, potasu i wapnia.

Ostatnio w przemysle ZSRR znalazl szerokie
zastosowanie modyfikator opracowany przez
A. L. Booma bedacy mieszaning eutektycznq
trzech soli: 25%0 NaF

62,5%0 NaCl

12,5%9 KCl.
Modvflkator ten usuwa niedogodnosci, spoty-
kane przy modyfikowaniu sodem metalicznym
i pozwala obnizyé¢ temperature modyfikacji do
720—740 C. '

Przy calym szeregu zalet op1sany sposob mo-
dyflkaC]l ma jedna bardzo powazng wade, ogra-
niczajgcg stosowanie sﬂummu modyfikowa-
nego przy odlewaniu kokilowym. Wada ta jest
postepujacy zanik efektu modyfikacji podczas
odlewania zmodyfikowanego stopu do form.
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Rys. 1. — Wypalanie sie sodu w siluminie.

tem modyfikacji. Zanik efektu . modyfikacji
w ciggu 10—15 minut po zakonczeniu samego
procesu ogranicza stosowanie siluminu modyfi-
kowanego w odlewach kokilowych, gdzie wy-
magane jest dtuzsze zachowanie wlasnosci zmo-
dyfikowanego stopu.

Celem opracowania sposobu topienia, pozwa-
lajgcego otrzymywanie stopéw typu Al-Si z wy-



sokimi wlasnosciami mechanicznymi w ciggu
diuzszego okresu czasu autor przeprowadzil na-
stepujgce doswiadczenia:

" Wspomniang juz potrdjng solg do modyfika-
cji powleczono $cianki tygla zeliwnego. Nastep-
nie zaladowano tygiel w normalny sposéb sto-
pem AL 2 i roztopiono wsad. Po osiagnigciu
temperatury 740 C nastgpilo 15 minutowe wy-
trzymanie stopu w tej temperaturze, po czym
stop rozlewano do form z prébkami (w odste-
pach 5 minutowych).

Tablica III

~ |Czas pomo- Mechaniczne wasnosci
propk | Ofikaci | silamina
WD R kGumme| a% | s
-
1 17,8 64 | 543
2 176 | 57 . 519
3 | 10 17,8 58 .| 548
4 : 15 17.0 58 | 51,3
5 20 17,3 6,3 54,3
6 23 17,3 6.1 49,6
| . "
7 30 16,1 5,5 49,6
UWAGA: wszelkie dane sg $rednimi wartoSciami
z czterech pomiaréw.
Wyniki badan mechanicznych zestawiono

w tablicy III. Z wynikéw tych widaé, ze prze-
topiony w opisany wyzej sposéb stop nie stracit
wlasnosei siluminu modyfikowanego w ciagu
30 minut po roztopieniu. ;

Powyzszy sposOb topienia nie moze byé jed-
nak zalecany zakladom przemyslowym, ponie-
waz nastepuje silne zuzywanie sie Scianek tygia
zeliwnego wskutek pokrycia calej jego powierz-
chni wewnetrznej solg modyfikujgcg. Badania
powyzsze dowodzg jednak, ze istnieje mozliwose
wytapiania siluminu modyfikowanego, ktory
zachowuje swoje wysokie wlasno$ei wytrzyma-
loSciowe w ciggu dluzszego okresu zalewania.

W nastepnym do$wiadczeniu wybrano inny
spos6b przetopu: ‘po roztopieniu w tyglu pieca
elektrveznego stopu AL 2, na jego powierzchnie
wysypano potréjny modyfikator i stop wytrzy-
mano pod solg przez 15 minut. Nastepnie metal

Tablica IV
Czas po mo- Mechani_czne'wlasnoéci
provki | vfikacit | siumina
- wmin R, kG'mm*| a% Hp
1 176 58 51,9
2 | 176 | 5T 51,9
3 | 10 178 | 58 | 543
& 15 1m0 58 51,9
5 20 | 17,3 63 . 543
6 25 173 6,1 49,6
7 30 - 161 5,1 49,6
|

UWAGA: wszelkie dane sg $rednimi warto$ciami -

z czterech pomiardw.

rozlewano do form, przy czym nie tylko nie u-’
sunigto modyfikatora z powierzchni metalu, ale
po 15 minutach dodano do tygla nows porcje
modyfikatora w iloéci 1%/ od ciezaru wsadu.

Wyniki badan mechanicznych prébek, podane
w tablicy IV dowodza, ze przetopiony w ten
sposéb stop réwniez zachowuje wlasnoéci mo-
dyfikowanego siluminu w ciggu catego 30 mi-
nutowego okresu zalewania.

Z powyzszych materiatéw doswiadczalnych
przekona¢ sie mozna o mozliwosci ciggltego wy-
tapiania stopoéw modyfikowanych typu silumin
przy zastosowaniu odpowiedniej konstrukeji
pieca do topienia. Piec taki przedstawiono na
rys. 2. Sktada sie on z tygla (1), zaopatrzonego
we wstawione wieko (3). )

Topienie i rozlewanie odbywa sie .w sposéb
nastepujgcy: po roztopieniu pierwszej czesci
wsadu do tygla wstawia sie wieko z oknem (7),
na powierzchnie metalu (6), wsypuje sie sprosz-
kowany modyfikator. Stopiony metal (2) wy-
trzymuje sie pod modyfikatorem 15—18 minut,
a nastepnie rozlewa sie przez otwoér spustowy

6 9 4
[
1
/

AR

0-201/52-R2

Rys. 2. — Konstrukeja tygla dla ciggtego wytopu silu-
minu modyfikowanego. i

(4). W miare ubywania stopu z tygla laduje sie
przez okno wsadowe (5) bloki metalu, a przez
otwér (7) — modyfikator. Dzieki istnieniu da-
szka (9) reszta modyfikatora nie dostaje sie do
okna spustowego. Scianki tygla sg chronione
od niszezacego dzialania soli. Temperature sto-
pu reguluje sie umieszczong w dnie tygla ter-
moparg (8). ‘
Opisana konstrukcja tygla byla badana w je-
dnym z zakladéw i data w pelni zadowalajgce
wyniki. : T. W.

,Litiejnoje proizwodstwo*, Nr 7. 1951. str. 29.
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Naprawa- odlewéw przy pomocy tworzyw sztucznych

Wady odlewnicze spowodowane niewlasci-
wym skladem metalu, niedotrzymywaniem wy-
miaréw, jego wygladem zewnetrznym itp., mo-
ga by¢ w wielu wypadkach wyeliminowane juz
w czasie produkeji przez zastosowanie odpowie-
dnich $rodkéw zapobiegawczych. Sa jednak
i takie wady, ktore uwidoczniajg sie dopiero po
mechanicznej obrébce odlewéw, ktora znacznie
podnosi koszta produkeji.

Jedng z takich wad odlewniczych jest poro-
wato$¢ miedzykrystaliczna, spowodowana nie-
wlasciwym przebiegiem topienia, zagazowaniem
kagpieli, skurczem stopu itp., ktéra czyni odlew
nieszczelnym. W wypadku porowatosci, wyste-
pujacej w ksztalcie mikroskopijnych kanalikow,
wada powyzZsza moze przysporzy¢ odlewni wiele
trudnosci i strat, zwlaszcza przy produkcji ma-
sowej. Chodzi tu zwykle o odlewy czesci urza-
dzen hydraulicznych, chtodniczych, silnikow
spalinowych, naczyn pracujacych pod ci$nie-
niem itp., a to tak z zeliwa, jako tez z metali
kolorowych.

Naprawe odlewow nalezy przeprowadzaé¢ pod
katem widzenia warunkéw pracy odlewu oraz
oplacalno$ci samego procesu naprawy. Nalezy
przy tym wykona¢ odpowiednie préby, ktéreby
potwierdzity trafno$¢ obranej metody uszczel-
nienia odlewu. Dawne sposoby uszczelnienia po-
rowatych odlewoéw (np. przy pomocy szkla
wodnego) nie zawsze daja zadowalajace wyniki,
dlatege tez nowoczesne odlewnictwo siega po
nowe $rodki, jakie mu stawia do dyspozycji
przemyst chemiczny.

W praktyce spotkano sie z typowymi objawa-
mi porowato$ci np. przy odlewaniu czesci kom-
presera dla urzadzenia chlodniczego. Znaczne,
poczatkowo ilosci brakéw zmniejszono do 8%
przez wprowadzenie odpowiednich zmian
w procesie technologicznym. Cheac jednak wy-
eliminowaé takze i te straty, przystgpiono do
systematycznych prob uszczelniania mikrosko-
piinych porowatosci odlewéw, ktore byty przy-
czyng brakow. Poniewaz préby uszczelniania
przy pomocy szkla wodnego (pod ciénieniem)
oraz korkowanie porowatych mieisc nie daly
zadowalajgcych wynikéw, przystapiono do ba-
dan nad zastosowaniem tworzyw sztucznych.

Z pomocy przyszed! tu zaklad Kablo w Bra-
tyslawie, przy ktorego wspoipracy wyproébo-
wano uszczelnianie odlewéw przy pomocy la-
kieru polyamidowego, lakieru ,cduk oraz
lakieru bakelitowego. Po poélrocznej proébie
stwierdzono, ze w zadanych warunkach pracy
odlewu (cze$é skladowa urzadzenia chlodnicze-
go) wytrzymywal jedynie utwardzony lakier
bakelitowy. Na tej podstawie przystgpiono do
przeprowadzenia préb uszczelniania porowatych
odlewéw przy pomocy lakieru bakelitowego,
a to dwoma sposobami:

a. w aparacie prézniowym,
b. przez wewnetrzne nadci$nienie.
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a. Uszczelnianie odlewéw w aparacie
prézniowym (rys. 1).

Aparat sktada sie z dwu zbiornikéw, potgczo-
nych przewodem zamykanym przy pomocy kur-
ka. Do zbiornika zaopatrzonego w pokrywe
wklada sie porowate odlewy. Po zamknigciu

Rys. 1. — Aparat prézniowy do uszczelniania odlewow.

zbiornika usuwa sie zen powietrze gérnym
przewodem. Im dokladniej wypompuje sie po-
wietrze, tym pewniejsze jest dokladne uszczel-
nienie odlewéw. Minimalnie nalezy osiggnaé
proéznie ponizej 0,15 atm. cisnienia absolutnego;
zabieg powyzszy trwal w danym wypadku okoto
8 minut. Zwiekszenie prézni mozna osiggngé
przez podgrzanie zbiornika. Nastepnie otwiera
sie przewdd laczacy oba zbiorniki i pod wpty-
wem nadci$nienia lakier przecieka w czasie
okolo 1 min. do zbiornika z odlewami. Przy
przepuszczeniu lakieru pompa prézniowa  nie
powinna dzialaé¢, poniewaz moze ona odciggngé
rozpuszezalniki lakieru, a tym samym zmienié
jego gestosé i wlasnosci. Po zapelnieniu odle-
wow lakierem poddaje sie jego powierzchnie,
przez okres okolo 15 minut, dziataniu sprezone-
go powietrza (o ci$nieniu okolo 6 atm.). W tym
czasie bakelit powoli wnika do kanalikéw, ktore
spowodowaly porowatosé odlewu. Po tej ope-
racji przepuszczamy lakier, pozostajacy pod
wplywem panujacego nadcisnienia, do zbiornika
pierwszego.

Wyiete z aparatu odlewy wyciera sie szmatkg
zamoczong w acetonie lub alkoholu metylowym,
po czym mozna przystapi¢ do utwardzania ba-
kelitu. Utwardzanie przeprowadza sie w piecu
o temperaturze 80 C w czasie 2 godzin; nastep-
nie podwyzsza sie temperature do 140 C
i utrzymuje na tej wysokosci przez 1 godzine.
Najbardziej czuly jest zakres temperatury do
90 C, kiedy to z lakieru ulatniajg sie rozpusz-
czalniki. Dlatego wskazanym jest utrzymanie
temperatury 80 C przez diuzszy czas (np. do
4 godzin), a jej podnoszenie do 90 C powinno
byé bardzo powolne. Powyzej tej temperatury
nastepuje przemiana rozpuszczalnego bakelitu



,» A w nierozpuszezalny ,,C“, a wiec¢ nie zacho-
dzi obawa wystepowania pecherzykéw lakieru
na powierzchni uszezelnianego odlewu.
Sposréd wyprébowanych lakieréw najlepie]j
nadawatl sie do uszczelniania odlewéw lakier ba-
kelitowy S-63. Jesli jaki$ odlew, mimo uszczel-
nienia i utwardzenia przepuszczal, uszczelniono
go ostatecznie przez powtoérzenie catego zabiegu.

b. Uszczelnianie odlewow przez wewnetrzne
nadci$nienie.

Przy tym sposobie odlew nalezy uszczelnié¢
zewnetrznie (jak przy prébie powietrznej) oraz
zaopatrzyé w doprowadzenie sprezonego powie-
trza. Po nalaniu do odlewu niewielkiej ilosei
lakieru, wpuszcza sie sprezone powietrze pod
ci$nieniem okolo 20 atm., po czym zanurza sie
odlew do wody. Z miejsc porowatych, ktére nie
sg pokryte lakierem uchodzg pecherzyki po-
‘wietrzne. Nalezy zatem obraca¢ odlewem tak
dlugo, az powietrze przestanie zen uchodzié.
W tym polozeniu nalezy odlew pozostawi¢ na
kilka minut, po czym przeprowadza sie utwar-
dzanie, jak w wypadku poprzednim.

Opisany powyzej sposéb uszczelniania odle-

* wow Jest dokladniejszy i bardzie] oszczedny
(malta ilo$¢ lakieru wystarczy do uszczelnienia
znaczne] liczby odlewow), jednak nie mozna go
‘stosowaé¢ do odlewoéw skomplikowanych, trud-
nych do szczelnego zamkniecia.

Ogélnie mozna powiedzie¢, ze aparat préznio-
wy nadaje sie do uszczelniania wiekszej ilosci
odlewéw roznego ksztaltu, natomiast sposéb

. drugi do sztuk pojedynczych.

Dla uszczelnienia wiekszych porowatogéci, kto-
re mozna stwierdzi¢ jeszcze w odlewni, stosuje
sie ,,bakelitowy kit przygotowany przez Insty-
tut Badawczy zakladu Kablo. Kit ten ma wiek-
szg zawarto$¢ nierozpuszczalnych skladnikow.

Jesli porowato$¢ odlewu jest tak drobna, ze
pecherzyki powietrza tworza sie dopiero przy
Bardzo wysokim ci$nieniu prébnym, to wéwczas
zawodzg opisane sposoby uszczelniania. Lepkosé
bowiem lakieru wobec mikroskopijnych roz-
miaréw kanalikéw jest tak znaczna, ze stosowa-
ne nadci$nienie powietrza nie moze wtloczyé
lakieru do por odlewu. W takich wypadkach
odlewy uszczelnia sie w ten spos6b, ze miejsca,
w ktoérych spodziewamy sie porowatosci, po-
krywa sie lakierem bakelitowym i normalnie
utwardza. '

W czasie badan stwierdzono, ze w wielu wy-
padkach celowe jest powlekanie calego wnetrza
odlewu lakierem bakelitowym, ktéry po utwar-
dzeniu zachowuje dtugo potysk emalii. Elastycz-
nos¢ i przyczepno$é tego lakieru mozna jeszcze
zwiekszy¢ przez dodatek glyptalu.

Lakier ,,cduk“ ma bardzo dobrg przyczep-
no$¢ do powierzchni odlewu a przy utwardzaniu
nie wykazuje sklonnosci do tworzenia peche-
rzykéw. Lakier ten doskonale zakrywa chropo-
watos¢ odlewu i znalazt z powodzeniem zasto-
sowanie przy pokryciu mieszadla pralki elek-
trycznej ,,Skrat‘. Stwierdzone poczgtkowo nisz-
czenie bielizny podczas prania zostalo catkowi-

. cie wyeliminowane, poniewaz powierzchnia od-

lewu nabrala doskonale] gladkosci. Obecnie,
zamiast lakieru ,,eduk wyrabia sie inne la-
kiery o podobnych wtlasnos$ciach. Przy ich za-
mawianiu nalezy zawsze zaznaczy¢, do jakiego
celu ma dany lakier stuzyé.

Podobne wyniki doswiadczen, jakie otrzymat
autor niniejszego artykulu, osiggnieto rowniez
i zagranicg. Jest to najlepszym dowodem, ze
préoby znalezienia nowych sposobéw uszczelnia-
nia odlewéw byly prowadzone we wilasciwym
kierunku. Z. St-y

,Hutnické Listy*, Nr 5, maj 1951 (rocznik VI),

- str. 229—231.

pokéj nr 15, Il pietro,
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Stosowanie wkladek podgrzewajacych w nadlewach
odlewow staliwnych

Duzg pozycje w zestawieniu kosztéw goto-
wych odlewoéw staliwnych stanowiag koszty
zwigzane z konieczno$cig stosowania nadlewow
0 znaczhym ciezarze, przewyzszajacym njeraz
ciezar gotowego. odlewu. Wrynika stad zrozu-
miata dazno$é odlewnikéw-technologéw do mo-
zliwie najdalej posunietego zmniejszenia wy-
miaréw nadlewow-przy réwnoczesnym otrzy-
maniu zdrowego odlewu. W tym celu tez stosu-
je sie w odlewniach posypywanie powierzchni
nadlewu proszkiem izolujacym lub lunkerytem,
ktére umozliwiajg pozostawanie metalu w nad-
lewie przez dluzszy czas w stanie ciekltym. Tego
rodzaju postepowanie wykazuje jednak te wa-
de, ze jakkolwiek sama powierzchnia nadlewu
pozostaje przez dluzszy okres czasu w stanie
cieklym, to jego boczne $cianki i, co najwazniej-
sze, miejsce przejécia z nadlewu do odlewu
krzepng stosunkowo szybko.

Wade te usungé mozna przez wprowadzenie
do nadlewu wkladki, zawierajgce] specjalng
substancje palng, podgrzewajacg stal w nadle-
wie po zalaniu formy i utrzymujaca ja nastep-
nie dluzej w wyzszej temperaturze. Czesto spo-
tykana wkladka ma postaé¢ cylindra, zlozonego
z elementéw o przekroju trapezowym. Snos6b

Wkéadka podgrze-
-wajgca z odprowa-
Wiew -dzeniem gazow : \\

Otwory pqwiefrzne )
Pierscien staiowy
2 odprowadzeniem

. gazéw
Piasek '
Rdzefs
1 ~UPiasek form.
Odlew
N :
Rys. 1. — Utozenie wkladki podgrzewajacej w formie.

utozenia wktadki w nadlewie przedstawia rys. 1.
Przeklucie otworéw wokot i wewnatrz wktadki
jest konieczne ze wzgledu na to, Ze reakcje
egzotermiczne spalania substané¢ji wkladki
zwigzane sg z wydzielaniem sie gazéw. Wkitad-
ka nie powinna styka¢ sie bezpo$rednio z po-
wierzchnig odlewu, poniewaz w tym miejscu
powstaé moglyby w odlewie pecherze gazowe;
uktada sie ja wiec na warstwe piasku o grubo-
$ci -okolo 10 mm.

Dzialanie wktadki polega na tym, ze w ze-

tknieciu z cieklg stalg nastepuje zapalenie sie .

substancji palnej, w wyniku czego osiaga sig,
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w zalezno$ci od skiadu tej substancji *), tempe-
rature do 1800 C. Czes¢ wytworzonego ciepla
zostaje oddana stali tak, ze czasem nastgpié
moze nawet podwyzszenie jej temperatury.
Wypalanie sie wkladki trwa 510 minut. Po
oddaniu przez wkiladke ciepla stali pozostaje
szkielet ceramiczny, utrzymujacy ciepto okolo
trzy razy diuzej, niz masa formierska, dzieki

czemu liczy¢ sie mozna z mozliwoscig zmniej-
szenia do 1/3=-1/4 poprzedniej objetosSci nadle-
wow (nie stosujgc dolewania). Diugotrwale za$
pozostawanie w stanie cieklym podgrzanych

Rys. 2. — Wplyw wkladki podgrzewajacej na tworze-
nie sie jamy skurczowej. .

nadlewéw stwarza mozliwosei diluzszego i sku-
tecznego dolewania metalu, co pozwala na dal-
sze zmniejszenie nadlewu, nawet do 1(%o cie-
zaru gotowego odlewu.

Skutek zastosowania wkladek podgrzewajg-
cych do nadlewow widoczny jest z rys. 2.
Przedstawiono tu przekroje podiuzne czterech
probnych odlewow cylindra stalowego o $redni-
cy 40 mm i takiejze wysokoSci. Pierwszy od le-
wej odlany zostal normalnie, ciezar nadlewu
wynosi tu niemal 100%0 cigzaru odlewu — jama
skurczowa przechodzi przez caly nadlew.
W drugim wypadku w wyniku zastosowania
dla nadlewu o tych samych wymiarach wkladki
podgrzewajacej otrzymano wyrazng poprawe,
jesli chodzi o rozmieszczenie jamy skurczowej.
W wypadku trzecim zmniejszono juz, ze wzgle-
du na dodatni wptyw wktadki przegrzewajacej,
wymiary nadlewu; ciezar tego ostatniego obli-
CZOno ze wzoru:

G.15.8,7
G, = Sl B BT, kG. ....... 1)
100 ,
gdzie: G — ciezar gotowego odlewu w kG,
1,5 — wspolczynnik bezpieczenstwa,
8,77 — zmniejszenie objetosci .stali

przy przejsciu od stanu cie-
klego do stalego w 9.

*) Autor nie podaje w swym artykule sktadu masy,
7 ktorej formuje sie wktadki podgrzewajace,



Nadlew, obliczony wedtug tego wzoru, wyno-
szgcy okoto 13%¢ **) ciezaru gotowego odlewu,
wykazuje jame skurczowg siegajgca stosunkowo
gleboko do odlewu. Wynika stad, ze wzér (1),
oparty na przestankach fizycznych, wymaga
uzupelnienia pewnymi poprawkami natury
praktycznej. Wielko$é nadlewu pozostaje bo-
wiem w prostym zwigzku z dlugoécig okresu
czasu, w ciggu ktérego powinien si¢ on znajdo-
waé w stanie ciektym (liczac od chwili wypel-
nienia formy metalem): im bardziej gruboscien-
ny bedzie odlew (czyli im dluzszy bedzie czas
jego krzepniecia), tym dluzej powinien nadlew
pozostawaé w stanie cieklym, tym wieksze wi-
nien on zatem posiada¢ wymiary dla odlewu
o tym samym ciezarze.

Czynnikiem. ktéry pozwoli tu na zmiane
okresu krzepniecia nadlewu, jest grubos¢ Scian-
ki wkladki podgrzewajgcej. Ze wzrostem jej
wzroénie ilosé ciepla, wytworzonego przy jej

Rys. 3. — Pier$cien odlany normalnie.

spalaniu, wzrosnie tez w nastepstwie tego diu-
gost okresu pozostawania w stanie cieklym
nadlewu, co pociagnie za sobg mozliwos¢ zasto-
sowania nadlewu o mniejszych wymiarach.

Na rys. 3 i 4 przedstawiono wziety z praktyki
przyklad, wykazujacy dodatni wplyw wkiadki
podgrzewajgcej na wymiary nadlewéw. Rys. 3
przedstawia odlew pierscienia o ciezarze 800 kG
z normalnymi nadlewami o ciezarze po 150 kG
kazdy. Na rys. 4 pokazany jest tenze pierscien,
odlany z zastosowaniem wktadek podgrzewajg-
cych do nadlewow, ktérych ciezar zostal w wy-
niku tego zmniejszony do 21 kG. Stosunek su-
marycznego ciezaru nadlewoéw do ciezaru odle-
wu wynosi tu 10,5%.

Rys. 5 przedstaw1a kolo zebate ze stahwa
manganowego (12--14%9 Mn), ktérego odlanie
bylo ‘dawniej prawie ze niemozliwe z powodu
konieczno$ci stosowania duzych nadlewéw;
wskutek znacznego nagromadzenia materiatu
wystepowaly naprezenia, prowadzgce niemal
w kazdym wypadku do powstawania rys i pek-
nie¢. Po wprowadzeniu podgrzewania nadle-
wow wkladkami podgrzewajacymi trudnosci te

**¥) W oryginale podano omylkowo 11%, w zwiazku
z czym pozostaje mylnie podana cyfra 42,2 kG, odnosza-
ca sie do nadlewu trzeciego odlewu prébnego (rys. 2) —
powinno by¢ 59,0 kG (przyp. ttum.).

zostaly usuniete, zwlaszcza wobec udanych prob
otrzymania zdrowych odlewéw przy nadlewach,
wynoszacych 5% cigzaru odlew6w (oczywiscie
z zastosowaniem dolewania metalu).

Rys. 4. — PierScien odlany z zastosowaniem wktadek
podgrzewajacych.

Z zestawienia kosztéw wynikajg niezaprze-
czone korzySci gospodarcze, ptynace ze stosowa-
nia wkladek podgrzewajgcych do nadlewodw,
zwlaszcza jesli idzie o odlewy o ciezarze ponad
10 kG przy czym otrzymane zmniejszenie ko-'
sztow jest tym wieksze, im cenniejsze jest odle-
wane tworzywo. W wypadku wiekszych odle-
wow staliwnych zmniejszy¢ mozna w ten spo-
s6b koszty do 20%, w wypadku odlewdéw ze sta-
liwa wysokostopowego — do 10%0 kosztéw po-
przednich. Przez zmniejszenie nadlewéw uzys-
kuje sie znaczne zaoszczedzenie skladnikow sto-
powych (Ni, Mn, Mo i innych). Malejg tez
koszty transportu oraz w duzej mierze koszty
wyzarzania nadlewéw. Dalszg korzyscig, wyni-

staliwa

Rys.5. — Kolo zebate ze
(12-:-14%¢ Mn).

kajacg ze zmniejszenia nadlewoéw jest mozli-
wo$¢ odlewania z danego pieca znacznie wiek-
szych, niz przedtem odlewow. O ile bowiem do-
tvchezas mozna bylo np. z pieca o pojemnosci
20 ton uzyskaé¢ odlew o ciezarze okolo 10 ton
(w stanie gotowym), to zastosowanie wkladek
podgrzewajacych do nadlewu umozliwia odle-
wanie z tego samego pieca sztuki o ciezarze
okolo 15 ton. Cz. P.
,,Giesserei“ 1951, Nr 26, str. 661.

manganowego
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Przywieranie piasku do odlewow staliwnych

Przenikaniu metalu (nasigkom) towarzyszy
zawsze przywieranie piasku do odlewu, podczas
gdy przenikanie tlenkéw lub zuzla nie powo-
duje zadnych trudno$ci przy wybijaniu odle-
wow 1 oczyszezaniu ich powierzchni. Przywie-
ranie piasku zalezne jest od temperatury jego
spiekania.

Przedmiotem badan przeprowadzonych przez
autoré6w bylo stwierdzenie wplywu szeregu
czynnikéw takich jak: temperatura odlewania,
sktad chemiczny staliwa oraz wlasnos$ci mas
formierskich i materialéw wigzacych na przy-
wieranie piasku do odlewow. Jednakowe wa-
runki badan mialy na celu usuniecie wpltywu
innych czynnik6éw jak: sposéb topienia, ksztalt
odlewu, rozwigzanie ukladu wlewowego, sto-
pien ubicia masy itp. Ksztalt i wymiary odlewu
uzytego do badan podano na rys. 1.

' ’
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0-203/52-R,

rys. 1 — Ksztalt i wymiary odlewu doswiadczalnego

Chropowato$¢ powierzchni oceniano na pod-
stawie przelomu poprzecznego przy pomocy
mikroskopu, stosujac 15-krotne powiekszenie.
W celu unikniecia znieksztalcenia nieré6wnosci
przy wykonywaniu przekroju, powierzchnie za-
lewano warstwa nisko topliwego stopu Wooda,
ktéry usuwano pdzniej przez zanurzenie w go-
tujacej sie wodzie. Srednig glebokos¢ nierow-
nosci powierzchni obliczano na podstawie dwu-
dziestu pomiaréw dokonanych w réwnych od-
stepach wzdluz przetomu; byly one podawane
w mm. :

Wplyw temperatury lania

Badania nad wplywem temperatury odlewa-
nia na przywieranie piaskéw do odlewéw sta-
liwnych przeprowadzono stosujac piaski: Ar-
nold nr 52 (gruboziarnisty) i nr 26 A (drobno-
ziarnisty) oraz ich mieszaniny w réznych pro-
porcjach (tablica I). W tablicy II podano skiad
chemiczny wspomnianych piaskéw. Staliwo
przetapiano w piecu indukeyjnym wysokie]
czestotliwosci. Jego sklad chemiczny mieScit
sie w granicach:

C = 0,21—0,24%0, S = okoto 0,03%b,
Mn = 0,6 —8,8%/s, P = okolo 0,03%s,
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Prébne odlewy lano w odstepach co 20 stopni
w zakresie temperatur 1540—1700 C.

. Tablica I
Ziarnistosé piaskow Arnold nr 52 i nr 26 A oraz mas

formierskich powstalych przez zmieszanie dwéch za-
sadniczych piaskew w roznej proporcji.

——— Piasek kwarcowy Arnold nr 52 %,
10%¢ na 100 0 90 75 50
&;ieBOéoI Piasek kwarcowy Arnold nr 26 Ay
0 100 10 25 50

10 0,3 0,0 08 0,3 0,5

16 7:2 0,7 5,9 4,_4 3,6

22 18,8 0,9 144 11,0 9,1

30 34,6 1,1 31,8 27,2 18,2

44 30,9 1,8 26,5 23,9 15,4

60 7,3 5,9 9,4 8,5 6,7

72 0,6 8,2 1,5 2,0 3,8

100 0,2 35,6 8,6 8,0 .16,7

150 0,1 39,9 0,9 134 23,4
200 0,0 42 0,1 1,1 2,3

— 200 . 0,0 0,8 0,1 0,2 0,3
suma | 1000 100,0 100,0 100,0 100,0

Na podstawie przeprowadzonych badan
stwierdzono, ze zjawisko przywierania piasku
zachodzi nagle przy podwyzszeniu temperatury
odlewania o 20 C. Przy =zastosowaniu piasku
o normalnej ziarnistosci (pozostalo$é na sitach
22/44 wedlug BSI — 85%0) przenikanie metalu
wzrasta z 0,05 mm na 0,30 mm przy przejsciu
z temperatury odlewania 1620 C na 1640 C, na-
tomiast w przypadku piasku drobniejszego (po-
zostato$¢ na sitach 100/150 — 77%0) z 0,04 na
0,12 mm przy podwyzszeniu temperatury odle-
wania z 1580 C na 1600 C (rys. 2).

Tablica II
Skiad chemiczny piaskéw kwarcowych stosowanych
do badan.
Sitadnil ~ Piasek kwarcowy Arnold %
nr 52 nr 26 A
SiOs 97,9 ' 95,4
Fes0, 0,53 1,55
FeO . s j 5 ¥ s
Al,0; 0,99 J 1,45
TiOs $lady 1 0,32
CaO 0,48 0,40
MgO $lady 0,05
NasO 0,06 0,09
KO S SO
MnO $lady §lady




To nagle zwiekszenie wielkosel przenikanis .

metalu przy niewielkiej roznicy temperatur od-
lewania (20 C) wystepowalo jednakowo przy
wszystkich przeprowadzonych prébach. Tym
wytlumaczy¢é mozna obecnos¢ skupisk przy-

o piasek kwarrowy nr 52 (22-44 857)

° " o 26A(100-150 857)
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Temperaturo odlewania € )
0-203/52R2
rys. 2 — Przemkame metalu w zaleznosci od tempe-

ratury odlewania

wartego piasku w tych miejscach odlewu,
w ktérych nastepuje mnagromadzenie ciepla.
Wykres (rys. 3) podaje wptyw sktadu masy for-
mierskiej na Srednig wielkos¢ przenikania przy
odlewaniu staliwa w temperaturach 1600, 1620,
1640 C. Na wyKkresie (rys. 4) przedstawiono na-
tomiast $rednig wielko§¢ przenikania metalu
przy temperaturze odlewania 1640 C w zalez-
noéci od przepuszezalnosci (na podstawie prac
Caina i Ljunggrena).
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rys. 3 — Przenikanie metalu i przepuszczalno$¢ w za-

leznosci od stosunku piaskéw kwarcowych
nr 52 i nr 26 A (Arnold) w' masie formier-
skiej

Stopien zageszczenia masy, w granicach od-
powiadajacych normalnej wytrzymatosci for-
my, posiada dostrzegalny wplyw wylgcznie na
przenikanie metalu do piasku drobnoziarniste-
g0, przy czym <$rednia wielko$é przenikania
‘wzrasta z 0,12 na 0,24 mm. Tablica III podaje
uzyskane wyniki przy badaniu stopnia ubicia
masy na wielko§¢ przenikania metalu przy
temperaturze odlewania 1680 C.

Wplyw skladu chemicznego metalu

Lejnosé staliwa jest w duzej mierze uzalez-
wiona od temperatury odlewania metalu i jego

skiadu chemicznego. Przenikanie metaluiprzy-
wieranie piasku do odlewu nastepuje przy tym
nizszej temperaturze, im wyzsza jest zawarto$é
wegla (rys. 5). Ze wzrostem zawartosci wegla,
w' celu unikniecia nasigku, temperatura odle-
wania powinna by¢ obnizona. Przy zawartosci
0,6%0 wegla przenikanie metalu nastepuje na-
wet wowecezas, gdy temperatura odlewania nie
wiele przekracza temperature poczatku krzep-
niecia.

Przy odlewaniu zeliwa stosuje sie piaski drob-
noziarniste, zabezpieczajace przed przenika-
niem metalu w wypadku, gdy temperatura od-
lewania nie jest za wysoka. Gdyby tu zastoso-
wano mase uzywang normalnie dla staliwa,
woéwezas $rednie przenikanie wynosiloby okoto
0,28 mm przy temperaturze odlewania 1240 C
i zeliwie o skladzie:

C = 3,32%, Si = 1,29%, S = 0,014% i
= 0,5%, P = 0,014%.
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rys. 4 — ‘Przenikanie metalu w zaleznos$ci od przepu-
szczalno$ci przy temperaturze odlewania
1640 C

Zawartos¢ fosforu w staliwie ma -znaczny
wplyw na przenikanie metalu. Przy podwyz-
szeniu temperatury odlewania z 1620 C na
1640 C $rednie przenikanie wzrasta nagle z 0,10
na 0,46 mm przy réwnoczesnym przywieraniu
piasku;

przy 0,3% P przywieranie nastepuje przy
podwyzszeniu temperatury ‘z 1580 C na 1600 C;

przy 0,4% P w zakresie temperatur 1500 C
do 1520 C;

Tablica III
Wplyw ubicia masy na przenikanie metalu.

_— Piasek normalny Piazei’;{rr?iﬁsno-
uderzer érednia | §rednie | érednia | $rednie
ubijaka twardoéé[ przenik. | twardo$é! przenik.

formy | mm- formy mm
1 44 0,46 58,5 0,24
2 66 0,44 66,8 0,26
3 70 0,39 72 0,25
7 8 | 045 85 ‘0,16
10 78,3 0,40 87,5 0,15
15 sl 0,37 88 0,12
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przy 0,9%0 P przenikanie metalu jest duze
(1,42 mm), a przywieranie piasku do odlewu za-
czyna sie juz przy 1500 C.

Dodatki chromu i niklu wplywaja réwniez
na temperature przenikania. Wplyw ich jest

nastepujacy:
% Chrom Nikiel
0 1620 — 1640 C 1620 — 1640 C
1 + 1600 — 1620 C 1600 — 1620 C
5 1620 — 1640 C 1600 — 1620 C
14 1580 — 1600 C 1620 — 1640 C

Wplyw rodzaju spoiwa

Przy zastosowaniu normalnej masy, omawia- .

nej wyzej na spoiwie z bentonitu, mial miejsce
wzrost przenikania z 0,06 mm (powierzchnia
gladka) na 0,40 mm; zaobserwowano réwniez
przywieranie piasku przy temperaturze odle-
wania 1620—1640 C.

—temperatura liguidusu stali handlowej:
o piasek przywiera do odlewu
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rys. 5 — Temperatura odlewania, przy ktorej naste-
puja nasigki w zalezno$ci od temperatury
poczatku krzepniecia

Ta sama masa z 4% bentonitu i z 1%/ spoiwa
sporzadzonego ze skrobi okazala sie nieco od-
porniejsza na przenikanie metalu, ktére zacho-
dzilo dopiero przy temperaturze odlewania
1660 C (przenikanie 0,36 mm wobec 0,11 mm
przy temperaturze odlewania 1640 C). Caine
tlumaczy to zjawisko zmniejszeniem lejnosci
staliwa na powierzchni zetkniecia z forma, na
skutek obecnosci gazéw redukujacych, wydzie-
lanych przez spoiwo zawierajgce skrobie oraz
ci$nienia tych gazéw.

Masa rdzeniowa przerabiana przez 4 minuty
z 4%0 spoiwa olejowego wykazuje poczatek
spiekania z odlewem (przenikanie 0,15 mm)
przy temperaturze odlewania 1560 C; zjawisko
to wystepuje juz znacznie wyrazniej przy tem-
peraturze odlewania 1580 C (przenikanie
0,22 mm).

Powszechnie stosowane jest dodawanie do

masy syntetycznej o podstawie piasku kwarco-
wego tlenku zelaza celem nadania piaskowi
wlasnosci wiazgcych podobnych do wlasnosci
piasku zelazistego. Bentonit zastagpiono wiec do-
datkiemn do masy 5% tlenku zelaza, ktéra bez
dodatkéw nie wskazywala dostatecznych wia-
snosci wigzgcych. W tym wypadku przenikanie
wzrasta nagle z 0,06 na 0,38 przy podwyzszeniu
temperatury odlewania z 1620 na 1640 C.
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Jako ostatnig probe zbadano mase przygoto-
wang z tego samego piasku kwarcowego z do-
datkiem 9,5%0 cementu portlandzkiego i 4%
wody. Mase pozostawiono przez 72 godziny na
powietrzu a nastepnie forme suszono promie-
niami podczerwonymi. Zjawisko spiekania po-
jawia sie przy temperaturze odlewania 1620 C
(przenikanie wzrasta z 0,06 na 0,34 mm).

Wyniki badan nad wplywem spoiwa na prze-
nikanie metalu zestawiono na rys. 6:

S
-

e

2

Przenikanie metalu mm
S
N

1540 1580 1620 1660

Temperatura odlewania (
0-201i52-26

rys. 6 — Temperatura odlewania, przy ktorej po-
wstajg nasigki w zaleznosci od rodzaju sto-
sowanych spoiw. .

Wplyw czernidla
Ze wzgledéw zdrowotnych poszukiwano
w ciggu ostatnich lat produktéw zdolnych za-
,stapi¢ krzemionke, bedaca podstawowym sklad-
nikiem pokrycia formy. Doswiadczenia auto-
réw, pomimo uprzedzen z jakimi sie spotykali

Tablica IV
Wplyw produktu podstawowego pokrycia rdzenia na

powstawanie nasigkéw oraz wyglad powierzchni
odlewu,
Srednia wiel-
kosé przenik.
Produkt Stan mm
podstawowy powierzchni temperatura
; odlewania
1680 C | 1640 C
poWierzchnia
czysta cienka
Corefrax*) warstwa tlen- 0,05
kow
Tlenek alumin. | cienka warstwa | ¢ 4q
) tlenkéw
- . cienka warstwa
Silimanit Alenlchve 0,08
cienka warstwa
Cyrkon Henktw 0,10
Krzemionka utrudn. wybijanie| 0,11 0,09
Plumbago tadna powierz-
* (grafit) chnia 01k D11
Tlenek zelaza silne przywiera- | g59 | ¢57
nie piasku .
o silne przywiera- '
Malachit nie piasku 0,94 0,60
_ silne przywiera- .
Oliwin . nie piasku 0,98 0,62
Bez powtloki przywier. piasku (\),40 0,40

*) sktadu nie podano.




przy probach zastgpienia krzemionki wykazaly,
ze pewne materialy nadajg sie w zupelnosci do
tego celu. Tablica IV podaje uzyskane wyniki
oraz stan powierzchni odlewéw.

Wszystkie rodzaje czernidla sporzadzone by-
ly w tych samych warunkach, z jednakowym
dodatkiem wody, za wyjatkiem jednego, czy
dwéch wypadkoéw, gdzie nie mozna bylo uzy-
skaé -zgdanej gestosci i dlatego zastosowano
wiekszg ilo§¢ wody. Sklad czernidia byl naste-
pujacy:

A. RUHNENBECK

produkt podstawowy 100 G

bentonit 5 ,,
skrobia 2,5,,
olej Iniany 2,5 ,,
woda 8

Czernidlem pokrywano rdzenie piaskowe
droga rozpylania, celem uzyskania warstwy je-
dnakowej grubosci.  Nasigki powstawaly prze-

" waznie przy temperaturze odlewania 1680 C.

J.S.iZ. G

Journal of Iron Steel Institute, t. 167 (1951)
czesc 2, str. 135—157,

DK 669.354

Wplyw siarki i zelaza na dwuskladnikowe brazy olowiowe

Whplyw siarki

Wedlug badan H. Herschmanna i J. Basilal)
dodatki siarki w ilosci 0,4% oraz 1,5% stopu Si-Zr
(o zawartosci 55% cyrkonu) wplywajg korzystnie na
rozmieszczenie olowiu w stopie CuPb45. Badania auto-
ra wykazaly, ze dodawanie stopu Si-Zr jest zbyteczne,
poniewaz obecno$é samej siarki w odpowiedniéj ilosci
poprawid rozmieszczenie olowiu w stopach Cu-Pb, za-
wierajacych znaczniejsze dodatki otowiu.

Tablica I
Wplyw zawartosci siarki na twardosé stopu CuPb30.
[ | |

| |
Zawartos¢ . _ |01 0,203 | 05|08 1,0
o L |
| i 1

18 17 17 19 . 20 | 20

|

0,4

Hy, (5/150/30) ‘ 26 | 19

W celu wyjasnienia wplywu zawartosci siarki na
rozmieszczenie otowiu i wlasno$ci mechaniczne prze-
prowadzono badania na stopie CuPb30, stosujac rézne
dodatki siarki (tablica I). R6znice twardosci dla sto-
péw podanych w tablicy I sa niewielkie. Najmniejsza
twardo$¢ uzyskano przy zawartosci 0,3—0,4%% S. Ba-
dania mikro-budowy wykazaly najbardziej réwno-

Rys. 1. Mikrobudowa brgzu olowiowego z krysztalka-
mi siarczku olowiu, otoczonymi otowiem. Po-
wiekszenie 150-krotne.

mierne rozmieszczenie otowiu w stopie rowniez przy
dodatkach siarki w granicach 0,3—0,4%. Siarka znaj-
dowatla sie w strukturze w postaci siarczku otowiu, co
wytlumaczone jest wyzszym cieplem tworzenia tego
zwigzku w poréwnaniu z siarczkiem miedzi. W zwig-
zku z tym mozna siarke wprowadzi¢ bezposrednio do
stopu w postaci blyszczu olowiu. ’

Krysztalki siarczku olowiu wystepuja w postaci nie-
wielkich skupisk lgcznie z otowiem (rys. 1). W tempe=-
raturze okolo 1110 C wydzielajg sie z cieklego metalu
krysztalki PbS, ktore w czasie krzepniecia stanowia
o$rodki kondensacji wydzielania sie kropli olowiu
i w ten sposéb przeciwdzialajg segregacji grawitacyj-
nej. Przy zawarto$ci 0,5—1%o siarki i wyzszej, krzep-
ngce w temperaturze okolo 1110 C krysztalki PbS sg
wieksze i niejednokrotnie same moga spowodowaé se-
gregacje stopu, w wyniku czego mozna zaobserwowac
znowu niekorzystne rozmieszczenie otowiu.

Obnizenie twardo$Sci brazéw olowiowych wskutek
dodatkéw siarki lub. siarczku otowiu zostalo zbadane
réowniez w zalezno$ci od zawartosci olowiu w stopie.
Najlepsze rozmieszczenie olowiu uzyskano przy stalym
stosunku siarki do olowiu 1:100 (tablica II). Przy tak
dobranym stosunku dodatkéw siarki do olowiu obni-
zenie twardo$ci stopé6w Cu-Pb w praktycznie waznym
zakresie 15—35%0 Pb wynosito okoto 5 kG/mm? (rys. 2).
Przy stopach Cu-Pb, zawierajgcych odpowiednie do-
datki siarki mozna zaobserwowaé¢ réwnomierne obni-
zanie twardo$sci w miare wzrostu zawartosci otowiu.

Tablica II

Wplyw zawartoSci siarki w stosunku S : Pb = 1 : 100
na twardos¢ brazow olowiowych o réznej zawartosSci

olowiu.
Zawarto$¢ % Srednia twardo$é Brinella
- kG/mm?*
Pb S | bez dodatkow z dodatkiem
| siarki siarki
— - 425 [ -
10 0,1 34,7 | 31,7
15 1,15 33,5 29,2
20 0,2 32,0 25,2
25 0,25 28,5 22,7
30 0,3 ; 26,0 19,0
35 0,35 | 22,3 17,0
’ 40 0,4 — 16,5
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Rys. 2. Wpiyw siarki na’ twardo§¢ Brinella brazéw
olowiowych (stosunek ilosci S : Pb — 1:100).

Wplyw zelaza.

Graniczng rozpuszczalno§¢ zelaza w miedzi wedlug
Hansena?) podano w tablicy III. Wskutek znacz-
nego zmniejszenia rozpuszczalno$ci zelaza w miedzi
z obnizaniem temperatury, pozostajagca w roztworze
zawarto$¢ zelaza w duzej mierze zalezy od szybko$ci
chlodzenia. Przy wiekszej szybkosci chtodzenia pozo-
staje w roztworze stalym wiecej zelaza niz to podaje
wykres rownowagi termicznej.

Przy dodatkach zelaza powyzej praktycznej granicy
rozpuszczalno§ci — dla stopu CuPb30 zaobserwowano
wystepowanie alfa-Cu w postaci skoagulowanej za-
miast dotychczas znanej budowy dendrytycznej.

W warunkach badan autora praktyczng rozpuszczal-
nos$é graniczng okreslono na okoto 0,9/ Fe. Przy prze-
kroczeniu tej zawartosci zelazo wydziela sie¢ wewnatrz
krysztalkéw miedzi, co powoduje obnizenie wtasnos$ci
przeciwciernych stopéw Cu-Pb, ujawniajgce sie wiek-
szym wycieraniem cze$ci wspélpracujacych.

7 Tablica III
Rozpuszczalnos$é zelaza w miedzi w zaleznoSci ’
od temperatury wedlug Hansena.

Temperatura ‘ Procent rozpuszczo-
1 nego Fe w Cu
1094 4,0
1035 3,1
930 1,7
852 1,04
770 0,54
635 0,15

Rysunki 3—6 przedstawiajg zglady stopu CuPb30
o wrzrastajgcym dodatku zelaza. Przej$cie z dendry-
tycznej: budowy w skoagulowang jest wyrazne. Pod-
czas, gdy stop przedstawiony na rys. 3 wykazuje bu-
dowe dendrytyczng, to na rys. 4 mozna zaobserwowac
juz czesciowa koagulacje alfa — Cu. W stopach Cu-Pb
zawierajgcych powyzej 0,9 Fe, alfa-Cu wystepuje
wylacznie w postaci:- skoagulowanej (rys. 5). Rys. 6
przedstawia szczegélnie wyrazng koagulacje alfa-Cu
w stopie zawierajgcym 3% Fe. Zjawisku koagulacji
"alfa-Cu towarzyszy znaczne zmniejszenie wielkoSci
ziarn, co mozna stwierdzi¢é poréwnujac rys. 3 z rys. 5.
Tak gruntowna zmiana budowy wywotuje podwyzsze-
nie twardosci stopu. Wyja$nienie wplywu zelaza, po
przekroczeniu granicznej rozpuszczalno$ci w miedzi,
‘na koagulacje alfa-Cu nalezy szuka¢ w wyzszym na-
pieciu powierzchniowym zelaza. Podobne zjawisko ma
miejsce przy tworzeniu sie perlitu kulkowego w sto-
pach Fe-C. .
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Rys. 3. Braz olowiowy o budowie dendrytycznej. Za-
wartosé zelaza ponizej 0,9%. Powigkszenie 30-
krotne.
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Rys. 4. Braz olowiowy o budowie czesSciowo dendry-
tycznej i skoagulowanej. Zawartos¢ zelaza
okolo 0,9%. Powiekszenie 150-krotne.

Rys. 5. Braz otowiowy o budowie skoagulowanej. Za-
warto$é zelaza powyzej 0,9%, jednakze ponize]j
1,2%. Powiekszenie 150-krotne.



L. Northoff *) zajmowal sie zagadnieniem wptly-
wu dodatkéw stopowych na wielko§é krysztaléw mie-
dzi. Ograniczenie rozrostu krysztaléw miedzi mozna
uzyska¢ woweczas, gdy na powierzchni krzepnacego
krysztalu znajdowac¢ sie beda obce atomy.

Rys. 6. Mikrobudowa brazu olowiowego, zawierajacego
3%9 Fe. Obecno$¢ w strukturze krysztalkow
alfa-Fe na skutek przekroczenia granicy roz-
puszczalno$ci. Powiekszenie 500-krotne.

- Brazy olowiowe, posiadajgce grubo-dendrytyczng bu-
dowe latwiej ulegajg zniszczeniu w pracy; nalezy pod-
kresli¢, ze brazy olowiowe z odpowiednio skoagulo-
wanymi krysztalami alfa-Cu (np. rys. 5 i 6), posiadaja
wyzszg wytrzymalo§¢ na zmeczenie niz te same stopy
o budowie dendrytycznej.

Rys. 7. Poprzeczny zglad brazu otowiowego o budowie
dendrytycznej.

Badania majgce na celu wyjasnienie wplywu budo-
wy stopu na jego wytrzymalo$¢ na zmeczenie przepro-
wadzono na panewkach zamontowanych w silnikach
spalinowych. Panewki stalowe wylane brazem olowio-
wym pracowaly na obcigzenia zmeczeniowe przy zgi
naniu i uderzeniu. Badania wykazaly, ze w wypadku
grubo-dendrytycznej budowy (duze dendryty siega-
jgce od powierzchni $lizgowej az do stalowei panewki

Rys. 8. a — powierzchnia biegowa, b —braz olowiowy,
¢ — stalowa panewka. Powigkszenie 30-krotne.

rys. 7 1 8) tworza sie pekniecia powodujgce wykru«
szanie matych czastek warstwy wylanej, co jest po-
wodem uszkodzenia lozyska.

Dla praktycznego zastosowania dodatkow zelaza, ma-
jacych na celu poprawienie rozmieszczen otowiu
w stopie, wazng jest praktyczna rozpuszczalnosé zela-
za i wplyw na nig innych dodatkéw stopowych przy
ustalonej predkosci chlodzenia. Wptyw na rozpuszczal-
no$é¢ zelaza posiadaja takie dodatki stopowe, ktoére
tworzg roztwory stale z miedzig. Przy dodatku np. 1%
Ag do stopu CuPb30 praktyczna rozpuszczalno$é¢ ze-
laza, przy zachowaniu tych samych co uprzednie wa-
runkéw chlodzenia, zmniejsza sie o 0,1% Fe czyli wy-
nosi zamiast 0,9% tylko 0,8%0 Fe.
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Rys. 9. Wplyw dodatkéw siarki i zelaza na twardo§é
brazéw otowiowych.

"Dodatki zelaza powoduja podwyzszenie twardosci
brazéw otowiowych, dodatki siarki natomiast jej obni-
zenie. Wplyw rownoczesnych dodatkéw siarki i zelaza
na twardo$é stopow Cu-Pb przedstawiono na wykresie
rys. 9. Rozpuszczalno$¢ zelaza w miedzi (alfa-Cu)
i przez to rowniez koagulacja budow¥ nie ulega zmia-
nie wskutek dodatkow siarki, wystepujacej w struk-
turze w postaci siarczku otowiu.

Dodatki niklu lub chromu powodujg rozdrobnienie
budowy, ktéra jednak pozostaje dendrytyczna. Wplyw
dodatku 0,1°% Cr na mikrobudowe stopu CuPb30
przedstawiono na rys. 10.
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zawierajgcego

stopu CuPb30,
dodatki 0,1% Cr. Powiekszenie 30-krotne.

Rys. 10. Mikrobudowa
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KRONIKA KOMISJI ODLEWNICZEJ PKN
Ostatnio zostaly ukofczone ze znacznym opoéznie-
niem prace przy ustaleniu brzmienia pierwszej partii
projektow norm dotyczacych okué¢ i osprzetu modeli.
Ostatecznie przez plenum Komisji Odlewniczej zo-
staly przyjete nastepujace normy:
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|
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|
|
|
|
|

I S S Y

Rys. 1. Uchwyt gwintowany wedtug PN/H-55016.

Tablica i,

Wymiary uchwytu gwintowego i ptytk’ do obijania

i wyciggania modeli .z formy wedlug PN/H-55016.
(w mm)

d Daabb c¢ccd* d e f h t k

M6 6305016 18
M8 840602020 63,0 55
Mi12 12 50 80 30 30 8 3,5 6,5
Mi18 18 60 90 36 32 10 4,5 8,5

52545 952020
11,5 20 20
13,6 30 25

17,5 36 25

75 25 45
75 25 45
90 25 45
90 25 45

*) otwory na wxrety do drewna z lbem plaskim
o $rednicach 4—5—6 wedlug PN'M-82503.

PN/H-55016 okucia i osprzet modeli. Uchwyt gwin-
towany z plytka do obijania i do wyciagania modelu
z formy.

Rys. 1 przedstawia uchwyt, a rys. 2 — pfytkc:.
Uchwyt i plytka wykonane sg ze stali, Wymiary po-
daje tablica 1.
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Rys. 2. Plytka do obijania i wyciggania modeli z formy
wedlug FN/H-55016.

136

Procz wyzej wymienionych projektéw zostal opra-
cowany projekt PN/H-55018, ktoér; opisujemy ponizej.
Projekt ten zostél jednak przez Komisje odrzucony
jako nieuzasadniony wzgledami ‘gospodarczymi.

Prosimy kolegéw odlewnikéw o wypowiedzenie siq,
co do potrzeby istnienia takiej normy,

PN/H-55018. Okucia i osprzet modeli. Ptytka do obi-
jania modeli. Projekt normy przewiduje dwa typy
ptytek, kazdy o dwéch wymiarach, dia mniejszych
. wiekszych modeli
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Rys. 3. Plytkl do obuama modeli wedtug PN/H-55018

Tablica, IT.
Wymiary plytek do obijania modeli wediug
PN/H-55018 (w mm)

D a b b, ¢ ¢ d,* d,

6 30 16 o 5 2,5 4,5 9,5
8 40 20 = 6 3,0 5,5 11,5
12 60 40 20 8 3.5 6.5 13,5
18 80 60 30 0 4,5 8,5 17,5

*) otwory na wkrety do drewna z tbem plaskim
o $rednicach 1—5—6—8 wedlug PN/M-82503.

Rys. 3 przedstawfa plytki do obijania modeli obu
typéw. Wykonanie z blachy stalowej. Wymiary ply-
iek podane sa w tablicy II.

Podkomisja C Komisji Odlewniczej przystepuje
obecnie do przepracowania teksiu normy PN/H-854
(Modele odlewnicze. Szczegély konstrukceji), ktora zda-
niem Komisji Odlewniczej zawiera szereg bledow.
Komisja Odlewnicza PKN prosi kolegéw odlewnikéw
i konstruktoréow odlewow o nadsytanie uwag pod
adresem Redakcji Przeglgdu Odlewnictwa lub Komi-
sji Odlewniczej (Warszawa 12, ul. Olimpijska 37, m 3).

S. K.

ODLEWNICY

w szeregach Frontu Narodowego walcza

0 POKO] 1 PLAN 6-letni




KOMUNIKAT
STOWARZYSZENIA WYCHOWANKOW AKADEMII
GORNICZO-HUTNICZEJ W KRAKOWIE

Stowarzyszenie Wychowankéw Akademii Gérniczo-
Hutniczej przy wspoétudziale branzowych Stowarzy-

szen N. O. T. urzadza jak corocznie Zjazd Naukowy

poswiecony przegladowi dorobku naukowego, badaw-
czego i ruchowego Wychowankéw AGH.

Zjazd odbedzie sie z koncem maja, wzglednie z po-
czgtkiem czerwca br. i trwaé bedzie jeden dzien.

Tytutowa tematyka Zjazdu to ,Postep techniczny
i wydajno$é pracy w Planie 6-letnim*.

Program Zjazdu obejmie plenum otwarcia, poswie-
cone omoéwieniu zagadnienia tytutowego dla goérnictwa
i hutnictwa i narady w dwoch Sekcjach Zbiorczych
nad zagadnieniami: ,,Gornictwo a Hutnictwo* i ,,Gor-
nictwo a Geologia“, i g :

Po przerwie obiadowej odbeda sie narady w po-
szczegbélnych Sekcjach, ktorych liczbe przewiduje sie
na okoto 10, a to Sekcja Eksploatacyjno-Gornicza,
Sekcja Organizacyjno-Gornicza, Sekcja Maszynowo-
Gornicza, Sekcja Naftowa, Sekcja Geologlczna Sekcja
Miernictwa Gorniczego i Planowanla Przemystowego,
Sekcja Odlewnicza, Sekcja Metalurgiczna, Sekcja
Metaloznawcza i Sekcja Elektromechaniczna.

Stowarzyszenie Wychowankéw AGH zwraca sie
z goragcym apelem do Kolegéw Odlewnikéw aby czyn-
nie zainteresowali sie i przystgpili do wspéipracy
z organizatorami Zjazdu. Wspoélpraca ta moze by¢
réznego rodzaju:

1. zgtoszenie referatow 30- mmutowych wyjatkowo

55-minutowych,

2. zgloszenie kroétkich 10-minutowych komunikatéow
z do$wiadczen ruchowych,
badan czy studiow,

3. zgloszenie uczestnictwa w dyskusji.

Aby dostatecznie wczeSnie mozna bylo zestawié
programowo i sharmonizowaé w czasie zebrany na
Zjazd material prosimy o nadsylanie zgloszen w ter-
minie do 10 kwietnia br. Pozgdanym jest by zglasza-
jacy nadeslali streszczenia wypowiedzi, ktére pragna
da¢ na Zjezdzie.

Adres dla zgloszen: Stowarzyszenie Wychowankow
Akademii Goérniczo-Hutniczej Krakéw, Al, Mickiewi-
cza 30.

CZASOPISMA NADESLANE KRAJOWE

»MECHANIK* zeszyt 1/52 przynosi m. in. artykuly:
»Irzeci rok wielkiego planu®, A. Zieliniski — ,,Zastoso-
wanie hydraulicznego napedu i sterowania w obrabiar-
kach®, W. G. — ,,Znaczenie gospodarcze weglikow spie-
kanych w obrébce skrawaniem i przerdbce plastycz-
nej*, St. Markowski — ,SzybkoSciowe frezowanie
gwintéw na tokarce“, Z. K. — ,,Przecigganie obrotowe
kot stozkowych o zebach prostych®, H..Zak — ,,Precy-
zyjne odlewanie narzedzi metodg wosku traconego,
R. Wolk — ,Wartosci kalkulacyjne przy szybkoscio-
wym toczeniu®, Z. Wéjcik — ,,Mikrotwardo$é i makro-
twardo$¢é metali“, St. Mackiewicz — ,,Sprawdziany
gwintowe*, oraz dziat ,,Racjonalizacji i usprawnienia®,
»Skrzynka techniczna®“, ,Bibliografia®“, ,Kronika“,
»Wiadomos$ci SIMP*.

,,PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt Nr 1/52 za-
wiera m. in. artykuly: ,,Oredzie Noworoczne Prezy-
denta RP“, P. Moroz — ,Znaczenie ekonomicznego
przygotowania produkcji na tle zalozen Planu 6-let-
niego“, St. Gebalski — , Miedziowo-otowiowe stopy
tozyskowe*, A. Jozefik — ,,Analiza racjonalnego do-
boru piytek i wkladek ze spiekanych. weglikéw metali
na noze tokarskie“, R. Herbst — ,,Przeno$niki zgarnia-
kowe systemu Redlera*, S. Ocheduszko — ,Bilanse
energetyczne reakcji chemicznych“, R. Szewalski —
»Obecny stan rozwoju turbin parowych i perspektywy
ich budowy w kraju“, W. Brzozowski — ,Palisada
profili w przeplywie potencjonalnym*“ oraz dodatki:
Przeglad prasy technicznej, B1bl1ografla W1adomosc1
SIMP, Kronika.

»~PRZEGLAD GORNICZY*“ w zeszycie Nr 2/52 przy-
nosi m. in. artykuly: J. Hurysz — ,,Wptyw podzielnosci
skal na eksploatacje wegla“, A. Osuch — ,,Zwiekszenie
wydajnosci rurociggu podsadzkowego powietrzem spre-

laboratoryjnych lub

zonym*, A. Szczurowski — ,,Graficzna analiza pomia~
row czasowych®, J. Warmuzinski — , Temperatura
przestrzeni podsklepieniowych w piecach koksowni-
czych*, P. Klich — ,,Zbiorniki ‘zatadowcze na sortowni
i pluczce®, R. Jarzebski — ,Stal nierdzewna w prze-
rébce mechanicznej“, St. Stopa — ,,O pojeciu stropu
pokladu w goérnictwie weglowym®, J. Szczerbifiski —
»Obserwacja i badanie stropu oraz spagu pokladu®,
F. Zajdel — ,,Drogi normalizacji w gérnictwie®.
CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE
HLITIEJNOJE PROIZWODSTWO“ zeszyt Nr 1/52

zawiera m. in. nastepujace artykuly: ,,O szersze roz-
powszechnienie przodujacych do$wiadczeh w zakresie
odlewania metali¥, J..A. Smolanickij — ,, Normalizowa-
nie odlewéw staliwnych z réwnoczesnym przyspieszo-
nym odpuszczaniem®, S. I. Sysojew — ,,Suszenie form
odlewniczych przy pomocy COs, P. I. Garkusza i D. R.
Kononow — ,Sposéb uproszczonego ubijania gornej
i dolnej skrzynki przy formowaniu recznym®, N. B.
Kandler — ,Nowy preparat dla powlekania form dla
staliwa®, A. A. Michelson — ,Maszyna do odlewania
odsrodkowego zeliwnych rur wodociggowych®, G. M.
Ortow — ,,Przyczynek do teorii procesu roboczego wir-
nika do- miotania piasku stalowego*, N. M. Bieskoro-
wajnyj i J. B. Friedman — ;,Wlasciwosci mechaniczne
odlewniczych stopéw aluminium*, N. G. Girszowicz —
»O pewnych zagadnieniach teoretycznych z zakresu
wytopu zeliwa w zeliwiaku“. W dziale ,,Wyniki Wszech-
zwigzkowej Narady nad odlewaniem do form metalo-

wych* znajdujg si¢ prace: N. P. Dubinin — ,,Zeliwo
i metale niezelazne“, N. P. Zewtunow — ,Staliwo*,
M. A. Szmielkin — ,,Odlewanie do rdzeni prasowa-

nych*, J. B. Fil — ,Przyczynek do zagadnienia ukla-
déow wlewowych dla. odlewéw z zZeliwa ciggliwego®,
K. P. Bunin, N. M. Danilczenko i I. G. Chejtec — ,,0
»waskim gardle“ procesu grafityzacji zelaziwa®. -

»GIESSEREI“ zeszyt Nr 1/52 zawiera nastepujace
artykulty: E. Krupp — ,Nowo$ci i mozliwosci rozwo-
jowe w dziedzinie mechanizacji odlewni“, W. Heimann
»Odlewanie precyzyjne metoda wosku traconego“,
E. Piwowarsky — ,Nowoczesny“ zeliwiak z podgrze-
waniem powietrza dmuchu, oraz Przeglad pism tech-
nicznych: A. Wittmoser (tlum) — ,,0Obrébka plastycz-
na zeliwa sferoidalnego*, W. S. Owen — ,Faza karbi-
dyczna w stopach Fe-C-Si“, A. Buckeley — ,Normy
brytyjskie na odlewnicze stopy Al“. W tymze nume-
rze znajduja sie jeszcze dziaty: ,,Z praktyki odlewni-.
czej“, ,,Pytania i odpowiedzi®, ,,Szkolnictwo Zawodo-
we*, ,Przeglad Gospodarczy“, ,Przeglad Patentowy*,
s, Kronika‘“.

»METALURGIE UND GIESSEREI TECHNIK* ze-
szyt Nr 1/1952 przynosi artykuly: W. Kiintscher —
»Odbudowa Berlina i plan 5-letni“, O. Emicke i W. H.
Lucas — ,,Uproszczony sposéb okre§lania caltkowitego
nacisku waleé6w na metal i momentu walcowania przy
walcowaniu®, E. Gerlach — ,Pekanie walcow w wal-
cowni blachy -cienkiej*, J. Thieme — ,,Peknigcia wal-
cow zeliwnych“, M. Borak — ,Niektére przyczyny
powstawania brakéw przy wyrobie blach“, W. Lange
i H. Schlegel — ,R6wnowaga w procesie topienia
i krystalizacji = stopow Fe-Sb-S jako podstawa do-
otrzymywania antymonu metoda strgcania“. Przeglad
pism technicznych zawiera streszczenie artykutéow ttu-
maczonych: Brickl —, Otrzymywanie suréwki w elek-
trycznych wielkich piecach i zastosowanie wegla bru-
natnego zamiast koksu“, M. Friedemann — ,Nowe
walce w stalowni i whlcowanie w Riesa“, O. Michai-
low — ,Podniesienie  trwato$ci walcéw hutniczych®,
A. Humann — ,,Grafit i jego zastosowanie w meta-
lurgii®. - .

»FONDERIE“ zeszyt Nr 1/52 przynosi nastepujace
artykuty: J. Drachmann — ,Statystyczne opracowanie
zaleznos$ci wlasnoéci mechanicznych zeliwa szarego od
jego sktadu chemicznego“, R. Chion — ,,Uwagi o wa-
dach wymiarowych odlewéw wykonywanych w for-
mach piaskowych — ,,Odlew trudny do wgrkonania‘“,—
»Dozowanie skladnikéw masy przed wprowadzeniem
ich do mieszarki%, oraz w dziale — Wskazéwki prak-
tyczne dla odlewnikéw — ,,Zeliwo o nieduzej zawar-
tosci chromu®, ,,Masa do formowania na wilgotno dro-
bnej armatury mosieznej“, ,Przygotowanie zaprawy
aluminium-mangan, alumlmum-magnez lub alumi-
nium-krzem*. J. L.

\
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Cdlewnibcw Bolstich

J'TOP

KOMUNIKAT
Zarzadu Glownego Stowarzyszenia Technicznego
Odlewnikoéw Polskich
I. Zagadnienia ' postepu technicznego
A. MELDUNKI Z AKCJI WYKONANIA ZOBO-

WIAZAR
Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Polskich
Oddzial w Starachowicach — Kolo Zakladowe

STOP przy Zakladach Starachowickich.

Zobowigzanie indywidualne Kol. Teofila Kro-
guleckiego dotyczace wprowadzenia zeliwa mo-

dyfikowanego na odlewy hamulcowe i na glowice
samochodowe zostalo wykonane w terminie do
dnia 2.1.1952 r. W efekcie dalo ono normalizacje

pracesu, polepszenie jakoSci tworzywa oraz
zmniejszenie ilo$ci brakéw.
B. WYKAZ PODJETYCH ZOBOWIAZAN
Podajemy wazniejsze zobowigzania indywidualne

i zespotowe czlonkéw STOP:

1. Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Polskich
Oddziat Starachowice:

Kol. Szymon Boski zobowigzal sie wprowadzi¢ nowe
metody zasilania c1ek1ym metalem nastepujacych od-
lewow staliwnych i zeliwnych:

jednorazowy efekt
gospodarczy na 1l-ng

Rodzaj odlewu

sztuke
pochwa tylnego mostu zt 75,00
tuleja cylindrowa zt 17,50
pokrywa lozyska zt 4,50
ttok cylindra zt 4,50

data podjecia planowany termin

zobowigzania wykonania
15.1.1952 r. 1.IV.1952 r.
15.1.1952 r. 1.I11.1952 r.
15.1.1952 r. 1. V.1952 r.
15.1.1952 r. 1.VI.1952 r.

Wykonanie tego zobowigzania pozwoli na rozwig-

zanie zagadnienia przepustowosci oddziatéw topienia.

2. Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Polskich

Oddziat Krakow:

- a. Grupa Cztonk6w STOP Chrzanowskich Zakta-
déw Przemyslu Terenowego w Chrzanowie w ra-
mach postepu technicznego, zobowigzuje sie wy-
kona¢ w podleglych odlewniach w 1952 r. co na-
stepuje:

Przerobi¢ do dnia 30.II1.1952 r. suwnice w dwu
odlewniach.

Przerobi¢ do dnia 30.II1.1952 r. naped transmi-
syjny do dmuchawy zeliwiaka na naped bezpo-
$redni.

Rozbudowaé do dnia 30.IV.1952 r. odlewnie¢ me-
tali kolorowych w jednej odlewni, co zwigkszy
produkcje o 100%o.

Postawienie do dnia 15.I1.1952 r. nowego zeli-
wiaka w odlewni, co zwiekszy produkcje odle-
wow zeliwnych o 20% i podniesie jako§¢ pro-
dukcji.

Ogoélna wartosc zobow1azan w stosunku rocz-
nym wyniesie 373.041 zi.

b. Kolo Zakladowe STOP przy Fabryce Maszyn
i Sprzetu Wiertniczego w Gliniku Mariampol-
skim podejmuje nastepujgce zobowigzania:

Do 1 lipca 1952 r. wprowadzi¢ czeSciowe zme-
chanizowanie odlewni,

a) uruchomié agregat do przerdébki masy for-
mierskiej i rdzeniowe},
b) uruchomié 4-ry spulchniarki znajdujgce sie

w odlewni w stanie niekompletnym.

Do 1 lipca 1952 r. zastosowaé formy state (ko-
kile) zamiast form piaskowych do odlewania
bebnéw tasmowych 40x750 dla stacji napedowej
w kopalnictwie weglowym.

Do 1 lipca 1952 r. wykonaé¢ i zastosowaé urza-
dzenia do zeliwiaka wg Gerarda, celem podnie-
sienia jego sprawno$ci termicznej.

c. Zesp6t Czlonkéw STOP Fabryki Armatur Wodo-
ciggowych w Budowie wraz z zespolem Glowne-
go Instytutu Odlewnictwa w Krakowie zobowig-
zuje sie w ramach postepu technicznego opraco-
waé technologie odlewania stopéw miedzi do
form wﬂgotnych piaskowych w terminie do kon-
ca 1952 r.
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d. Grupa Czlonkéw STOP przy Zakladzie Odlew-
nictwa Akademii Goérniczo-Hutniczej w XKrako-
wie zobowigzuje sie do przeszkolenia w roku
1952 szeSciu laborantéw wysunietych przez Za-
klady, z zakresu badania materiatl6w formier-
skich.

Zobowiazanie to jest przykiadem zrozumienia
przez Zakilady naukowe wyzszych uczelni ko-
niecznosci blizszej wspoéipracy z zakladami pracy.
(uwaga red.).

e. Kolo Zakladowe STOP przy Zakladach Napra-
wy Taboru Kolejowego w Nowym Saczu podjeto
nastepujgce zobowigzama:

Do 1 maja 1952 r. wprowadzié czeSciowe zme-
chanizowanie odlewni przez uruchomienie:

a) agregatu do przerdbki masy formierskiej,
b) uruchomienie spulchniarki oraz

c) uruchomienie dwoéch formierek mechanicz-
nych do formowania klockéw.

Wprowadzi¢ szkolenie personelu odlewni po
jednej godzinie co dwa tygodnie po pracy, po-
czagwszy od 1 lutego 1952 r. jak réwniez zorga-
nizowaé brygady kobiece w rdzeniowni po uru-
chomieniu urzgdzen do przer6obki masy rdzenio-
wej.

f. Grupa Czlonkéw STOP przy Zakladach Budowy
Maszyn i Aparatury w Krakowie zobowigzala
sie udzieli¢c pomocy przy pracach badawczych
i wprowadzi¢ w odlewni podsuszanie form pro-
mieniami podczerwonymi do konca pazdzierni-
ka br.

Podane powyzej zobowigzania podjete zostaly zgod-
nie z wytycznymi pracy na rok 1952 Komisji Postepu
Technicznego przy Zarzadzie Gléwnym.

Dalsze nadsylane zobowigzania po przeprowadzeniu
analizy bedziemy drukowali na lamach naszego pisma.

Przy podejmowaniu zobowigzan i ich rejestracji
prosimy zamieszcza¢ koniecznie planowany termin
jego wykonania i przypuszczalny spodziewany efekt
gospodarczy.

Przypominamy réwniez o.koniecznosSci nadsylania
meldunkéw o wykonaniu zobowigzania, ktére podawaé
bedziemy do publicznej wiadomos$ci Kolegéw.



IL. Sprawy Organizacyjne

W dniu 19.1I1. 1952 r. odbylo sie zebranie Zarzadu
Gléownego z udzialem sekretarzy oddzialéw. Tematem
obrad byly sprawy postepu technicznego i zwigzanej
z nim akcji podejmowania zobowigzan przez szeroki
aktyw naszego Stowarzyszenia na zakladach pracy.
Sprawy nowej struktury NOT w oparciu o nowoopra-
cowany. statut NOT oraz ramowy statut stowarzyszen
branzowych. Sprawy wnioskéw przyjetych na konfe-
rencji zeliwa modyfikowanego w Krakowie i koniecz-
no$ci nawigzania kontaktu z Zarzadem Gléwnym
SIMP w celu powolania wspélnej komisji, ktéra za-
jetaby sie opracowaniem wytycznych organizacji prac
nad rozpowszechnieniem zeliwa modyfikowanego i
przygotowala wystgpienie do 'kompetentnych witadz
panstwowych o powolanie do zycia organu koordynu-
jacego i wytyczajacego program prac. Sprawy organi-
zacyjne dotyczgce punktualnego przesylania sprawo-
zdan finansowych, odczytowo-szkoleniowych i og6l-
nych, koniecznosci opracowania planu poboru skladek
na caly rok. Bardzo wazny ten punkt zostal przez
wiekszos§é oddzialow niedoceniony, a nawet pominiety.
Nie nalezy zapominaé, ze podstawg przestania nam
budzetu administracyjnego przez NOT w Warszawie
jest wykazanie sie przez Zarzad Gléwny przynajmniej
w 75%0 zebrang ilo$cig sktadek zaplanowanych w da-
. nym okresie. Sporzadzenie wiec planu poboru sktadek
i konieczno$§¢é jego realizowania przyczyni sie do
wzmozenia dyscypliny finansowej zaréwno Zarzadow
Oddziatéw jak i samych Czlonkéw obstugiwanych
przez aktywnie dzialajgcych, zakladowych mezéw za-
ufania: W przyszlo$ci Oddzialy zle pracujgce bedg wy-
mieniane w naszych miesiecznych komunikatach.
W interesie wiee Zarzadéw Oddzialéw powinno lezeé
nalezyte wypelnianie terminowe polecen przekazywa-
nych przez Zarzad Gléwny STOP.

W zebraniu po raz pierwszy wzigl udzial przedsta-
wiciel nowoutworzonego Oddzialu w Ozimku przy
Hucie Matapanew, Kolega J. Halastra, ktéry w serdecz-
nych slowach zostal powitany przez przewodmczacego
zebrania Kolege J. Dickmana.

Oddzial w Ozimku liczy 63 czlonkéw. Zebrani przy-
jeli do wiadomo$ci utworzenie Xola Zakladowego
STOP przy Hucie Zabrze, ktére liczy 33 cztonkéw. O-
becnie Stowarzyszenie nasze liczy 15 Oddzialéw z ilo-
$cig czlonkéw wynoszgcg 1175 osob.

Zgodnie z zarzgdzeniem NOT w Warszawie z dnia
4 lutego 1952 r. odbylo sie poszerzone zebranie Zarza-
du Gléwnego STOP z przedstawicielami Oddziatéw
i delegatami na Walny Zjazd Delegatéw NOT. Celem
zebrania bylo przedyskutowanie w gronie naszego
aktywu technicznego projektu statutu NOT oraz ra-
mowego statutu stowarzyszen. Protoko6t z obrad z tek-
stem zgloszonych wnioskéw zostal przestany do NOT
do Warszawy. '

W zwigzku ze wzrostem iloSci cztonkéw naszego
Stowarzyszenia zaszla koniecznos¢ wybrania dalszych
trzech delégatéw na Walny Zjazd Delegatow .NOT
Z nastepujacych Oddzialéw zostali wybrani Koledzy:

Oddzial Starachowice — Kol. F. Rachowski
5 Radom — ,, L. Kuberski
5 Zawiercie — » W. Kotkowski

Obecnie Stowarzyszenie nasze reprezentowane be-
dzie przez szeSciu delegatow.

Podajemy do wiadomos$ci, ze w terminie od 15 kwie-
tnia 1952 r. do konca maja odbywac sie beda zebrania
Walnego Zgromadzenia Oddziatéw.

Przypominamy, Zze do uprawnien Walnego Zgroma-
dzenia nalezg: :

a. Wyboér Zarzadu Oddziatu,

b. Wybér Sadu Kolezenskiego Oddzialu,

c. Wybér Delegatéw na Zjazd Delegatéw Stowarzy-
szenia w ilo$ci 1 na dziesieciu czlonkoéw,

d. Rozpatrywanie i przyjmowanie rocznych sprawo-
zdah z dziatalno$ci Oddzial6w oraz uchwalenie
planu pracy.

Zawiadomienia o zwolaniu Walnego Zgromadzenia
.wraz z porzadkiem dziennym winny byé przeslane
wszystkim czlonkom nie pdzniej niz na dwa tygodnie
przed Walnym Zgromadzeniem.

Uchwaly na Walnym Zgromadzeniu zapadajg zwy-
klg wigkszoSciag gloséw, a w razie réwnosci glosow
rozstrzyga glos przewodniczgcego.

Czlonek Zarzadu nie moze byé przewodniczgcym
Walnego Zgromadzenia.

‘W miesigcu czerwcu odbedzie sie w Krakowie Zjazd
Delegatéw naszego Stowarzyszenia.

* ok ok

Wprowadzone w ostatnich miesigcach zmiany
w trybie planowania i sprawozdawczoéci na odcinkach
postepu technicznego, akcji odczytowo-szkoleniowej
i poboru sktadek powodujg konieczno$é zmiany do-
tychczasowych formularzy planowania i sprawozdaw-
czosci organizacyjnej na nowe, bardziej dostepne do
warunkéw zmienionych.

Formularze te zostaly powielone i rozestane na Od-
dzialy. Prosi si¢ Zarzady Oddzialéw aby sprawozdania
za I kwartat sporzadzaly juz na formularzach nowych
i aby bezwzglednie dotrzymywaty obowigzujacego do-
tychczas, a wydanego w roku ubieglym w pazdmerm-
ku terminarza sprawozdawczo$ci oddzialéw w zakresie
spraw finansowych, spraw akcji odczytowo-szkolenio-
wej oraz spraw ogélnych,

111, Spravsy akeji Odczytowo-Szkolenio-
wej

Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Polskich
ukonstytuowato sie 6.V.1951 r., pozostala cze§é¢é miesig-
ca maja i miesigc czerwiec przeznaczone byly na zor-
ganizowanie oddzialéw w terenie. Oddzialy zorganizo-
wane, ktérych liczba do konca roku wynosita 14, przy-
stapily w miesigcu czerwcu do akeji odczytowo-szko-
leniowej. Dzialalno$é ta podana w cyfrach przedsta-
wia sie nastepujgco:

; Wyglo- Ilo§é stuchaczy
Rok 1951 SZono 5
prelekeji czéglgnok%w innych | razem

lipiec 9 239 2 241
sierpien 5 118 37 155
wrzesien 5 126 110 236
pazdziernik 12 343 217 560
listopad 7 185 662 847
grudzien 16 358 170 528

Razem 54 1369 | 1198 | 2567

Jak z powyzszego widaé wygloszono w 1951 r. na
Oddzialach 54 prelekcje przy udziale 2567 stuchaczy
w tym 1369 czlonk6w naszego Stowarzyszenia oraz
1198 stuchaczy niestowarzyszonych, przecigtna fre-
kwencja wynosila 43 stluchaczy. W dyskusji zabieralo
glos 264 stuchaczy, co wynosi przeszio 10°% uczestni-
czacych.

Wiekszosé opracowanych i wygltoszonych referatéw
to referaty o tematyce lokalnej interesujacej poszcze-
gélne zaklady odlewnicze.

Ten sposéb postepowania uwazamy za konieczny,
albowiem poczatkowy okres samodzielnego istnienia
Stowarzyszenia musi przyczyni¢ sie do wylowienia

z terenu zagadnieh najbardziej piekacych i koniecz- .

nych do rozpracowania.

‘Pragniemy zaznaczy¢, ze technologia przy produkcji
odlewéw na naszych zakladach odlewniczych dalekg
jest w chwili obecnej od stabilizacji, na co sklada sie
wiele czynnikéw. Bazowanie wiec akcji’ odczytowo
szkoleniowej na referatach centralnych jak czynig to
inne Stowarzyszenia, ktére maja calkowicie opanowang
strone naukowo-teoretyczng, w maszym Stowarzysze-
niu jest w chwili obecnej niemozliwe. W zwiazku z po-
wyzszym wydaje sie¢ nam stusznym bazowanie akeji
odczytowo-szkoleniowej jeszcze przez dluzszy okres
czasu na referatach opracowanych przez Oddzialy.
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Jednoczesnie zagadnienia najbardziej zywotne dla
odlewnictwa znajdujg oddzwiek w Zarzadzie Gléwnym
w postaci opracowan na konferencjach ogélno-krajo-
wych rozpracowywanych przy udziale Komisji Poste-
pu Technicznego z uwzglednieniem najnowszych zdo-
byczy w ramach postepu i wynalazczosci. Na przykiad
zagadnienia oszczedno$ci paliwa w przemysle odlew-
niczym, zeliwo modyfikowane opracowane zostaly
centralnie, a referaty sg dostepne Oddziatom.

Wszystkie referaty opracowane przez Zarzad Gléw-
ny i przez Oddzialy znajduja sie w archiwum Zarzgdu
Gloéwnego STOP i sa katalogowane.

Katalogi te w kazdym kwartale przesylane sg na
Oddziaty, wg ktorych Oddzialy na Zzadanie mogg je
otrzymywac.

Zaznaczy¢ musimy, ze w ramach akcji Odczytowo-
Szkoleniowej prowadzona byla w 1951 r. w Miesigcu
Poglebienia Przyjazni Polsko-Radzieckiej akcja wy-
glaszania odczytow ~ przez prelegentow odlewnikéw.
Referaty na Miesigc Poglebienia Przyjazni Polsko-
Radzieckiej zostaly opracowane centralnie — tematy-
ka tych referatow miala zaznajomi¢ szerokie rzesze
odlewnikéw o zdobyczach techniki radzieckiej w dzie-
dzinie odlewnictwa. Bezinteresowna, oparta na przyja-
zni wymiana do$wiadczen ZSRR z krajami demokra-
c¢ji ludowych, umozliwia nam czerpanie do$wiadczen
z przebogatej techniki radzieckiej. 4

Oddzialty Stowarzyszenia zorganizowaly w Miesig-
cu Pogtebienia Przyjazni Polsko-Radzieckiej 96 pre-
lekeji przy 4940 stuckaczach.

Referaty opracowane na Miesigc Pogiebienia Przy-
jazni Polsko-Radzieckiej dostarczone zostaly rowniez
do Centralnego Urzedu Szkolenia Zawodowego i To-
warzystwa Przyjazni Polsko-Radzieckiej, przy czym
ilo$ci prelekcji, wygtoszonych na podstawie tych refe-
ratéw, nie udalo sie nam ujaé w formie liczbowej.

Przedstawiana dzialalnos¢ akcji Odczytowo-Szkole-
niowej Zarzgdu Glownego STOP nie bylaby komplet-
na, gdybySmy nie przypomnieli o zorganizowanej
konferencji ogélno-krajowej na temat: ,,Oszczednosc
paliwa w przemyS$le odlewniczym®. Konferencja ta
odbyla sie w Domu Technika w Krakowie i zgroma-.
dzita 151 odlewnikéw z calej Polski. Wygloszone zo-
staly 3 prelekcje. O zainteresowaniu zagadnieniami
poruszanymi na konferencji s§wiadczy fakt catkowite-
go wyczerpania naktadu referatéw oraz nadal naply-
wajgce zapotrzebowanie na nie. Do czasu ukazania
sie osobnej broszury pokonferencyjnej, odsylamy za-
‘interesowanych do 2-go numeru ,Przegladu Odlew-
nictwa“ z biezgcego roku, gdzie opublikowano jeden
referat wygloszony na konferencji oszczednosci pali-
wa w przemyS$le odlewniczym a mianowicie referat
prof. Mikotaja Czyzewskiego pod tytulem ,,Oszczed-
no$§é koksu w zeliwiaku.

Oddzial STOP-Warszawa zorganizowal w miesigcu
grudniu .1951 r. konferencje lokalng pod tytulem
,,Odlewnicy-Obrabiarkowcy*, ktora zapoczatkowala
akcje wspolpracy odlewnikéw z konstruktorami. Dal-
szym etapem tej wspoélpracy byta konferencja lokalna
urzadzona juz w roku biezgcym przez Oddziat STOP
w Poznaniu i konferencja w Krakowie dotyczgca pro-
dukcji i zastosowania zeliwa modyfikowanego. Kon-
ferencje lokalne mialy na celu przygotowanie czton-
kéw STOP i SIMP do ogélno-krajowej Narady Nau-
kowo-Technicznej w sprawie rozpowszechnienia sto-
sowania w przemysle polskim zeliwa modyfikowane-
go, ktéra odbyla sie w Domu Technika w dniu 13—15
lutego 1952 r.

Tak przedstawialby sie pokrotce dotychczasowy
dorobek naszego Stowarzyszenia na odcinku akecji

Odczytowo-Szkoleniowej. - Wspomnie¢ nalezy réwniez
o dwu kursach uzupelniajgcych, ktére sa- w pelnym

toku w-Cddziale STOP — Sosnowiec i Radom.

Do pracy pozostaje nam jeszcze duzo do wykonania.
Prace te podzieliliby$my na dwa rodzaje:
1. .Prace wewnetrzno-organizacyjng STOP

2. Prace szkoleniowa, majgcag na celu podniesienie
wiedzy fachowej odlewnika i w koncowym  efekcie
szybsza i lepszg realizacje Planu 6-letniego.
ad 1. Temat ten by! szeroko omoéwiony na zjezdzie

referentow Odczytowo-Szkoleniowych Stowa-
rzyszenia w Krakowie. Przypominamy jeszcze
z tego miejsca o czym pisaliSmy w poprzed-
nich numerach Przegladu Odlewnictwa, ze pla-
nowanie i sprawozdawczos¢, te zasadnicze ogni-
wa gospodarki socjalistycznej muszg byé w ra-
mach naszego Stowarzyszenia specjalnie skru-
pulatnie przestrzegane. (,,Przeglad Odlewnic-

" twa“ — luty 52 r. Komunikat Zarzagdu Giéwne-
go STOP p. V.).

ad 2. Wzywamy XKolegéw, do pracy na  polu akcji
Odczytowo-Szkoleniowej mimo napotykanych
trudnosci 'i przeszkdd tego czy innego charakte-
ru. Z racji zwigekszonych zadan produktyjnych
na zakladach pracy, praca stowarzyszenia win-
na sta¢ sie bardziej skonsolidowana.

IV. Sprawy ogolne

Ukazanie sie Projektu nowej Konstytucji Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej odbito sie szerokim echem
wséréd odlewnikéw, czlonkéw naszego Stowarzyszenia.
Na specjalnych zebraniach zorganizowanych przez Za-
rzady A Oddzialéw czlonkowie nasi wlgczywszy sie
w ogolno-krajowa akcje dyskusyjng nad Konstytucja
dowiedli w swoich wypowiedziach, ze zasadnicza ce-
chg Konstytucji Panstwa Ludowego, cecha, ktéra ja
odréoznia od konstytucji burzuazyjnych jest to, ze
zawiera ona realne gwarancje poreczajgce jej posta-
nowienia. Gwarancje te tkwia w samej istniejgcej juz
rzeczywistoSci ludowo-demokratycznej, w jej podsta-
wach ustrojowych, instytucjach i urzgdzeniach: oraz
w dalszym planowym ich rozwoju.

Te poreczajace gwarancje sg szczegblnie wazne
w zakresie praw obywatelskich, praw z ktérych jako
pierwsze jest prawo do pracy. Szczegélnym
wyrazem dbatogci Panstwa Ludowego o ludzi nauki
i krzewicieli postepu technicznego jest -artykul 65
projektu Konstytucji:

,Polska Rgzeczpospolita Ludowa szczegolng opieka
otacza inteligencje tworczga — pracownikéw nauki,
oSwiaty i sztuki oraz pionieréw postepu technicznego,
racjonalizatorow i wynalazcow*.

Celem dalszego powigkszenia naszego udzialu w akecji
konstytucyjnej pozgdane jest szerokie omawianie za-
gadnien konstytucji na wszystkich organizowanych
zebraniach, konferencjach naukowo-technicznych nie-
zaleznie od zebran dyskusyjnych organizowanych spe-
cjalnie w tej sprawie. - :

W zwigzku z powyzszym prosimy Kolegéow Prze-
wodniczacych oddzialéw aby odbywajace si¢ w okre-
sie -akcji konstytucyjnej konferencje naukowo-tech-
niczne nawigzywaly do nowej konstytucji zaréwno
w referatach zagajajacych obrady jak i w podejmo-
wanych uchwatach i rezolucjach. Réwniez pozadane
jest mobilizowanie poszczegélnych Kolegow do wypo-
wiedzi na lamach prasy codziennej i technicznej.

A. G.

Wydaweca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne — Katowice, Stawowa 19.
Kolegium redakeyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, prof. dr inz. Mikolaj Czyzewski, mgr inz. Edmund Janicki,
mgr inz. Platon Jaunuszewicz, prof. inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz. Jerzy Lutostawski, mgr inz. Stanistaw
Pelezarski, mgr inz. Jerzy Wéjcik.

Redaktor Naczelny: mgr inz. Czestaw Kalata
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA

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

ROCZNIK 11

KRAKOW, MARZEC—KWIECIEN 1952 R.

ZESZYT Nr 3—4

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw,
aznaczone sg§ publikacje, ktérych Biblioteka Gléwnego
Instytutu Odlewnictwa nie posiada.

50 669.131.6 : 621.742.42 K2 — 3-4.52
Sanders C. A, Sigerfoos Ch. C.. Skurcz zeli-
wa szarego w zaleznosci od wlasnosci masy formier-
skiej. ,,Gray iron shrinkage related to molding sand
conditions. Amer. Foundryman, t. 19, Nr 2, luty 51,
's. 49; 29 x 21 cm, 6,8 str., 14 fot., 1 rys., 3 tabl., 34 poz.
bibl. — Opis badan wplywu dodatku lepiszcza, stop-
nia ubicia, zawartosci wilgoci i innych wilasno$ci mas
formierskich oraz form olejowych i ceramicznych na
sktonno$¢ do tworzena jam skurczowych -w zeliwie
szarym z pieca likowego. Badano rowniez wplyw tem-
peratury' i szybkosci zalewania. Do badan uzyto pro-
bek cylindrycznych o 75 x 100 mm 2z nadlewem
e 50 x 50 mm. Zalaczono fotografie przecietych nadle-
wow, ktore stanowia material poréwnawczy.

51 669.131.6 K2 — 3-4.52
Schaum J. H.: Usuwanie naprezen w zZeliwie sza-
rym. ,Elimination des contraintes de la fonte grise“.
Fonderie, Nr 62, luty 51, s. 2377; 27 x 21 cm, 3,8 str.,
1 rys., 5 wykr.,, 2 tabl. — Opisano badania nad usu-
waniem naprezen w-11 gatunkach zeliwa, droga wy-
zarzania w roéznych temperaturach i czasach. Napre-
zenia wywolywano dwoma sposobami. Pierwszy spo-
sOb polegal na odksztalcaniu probek na rozcigganie.
Spadek silty potrzebnej do utrzymania wydluzenia po-
stepujacy z czasem i temperaturg wyzarzania byt mia-
ra odprezenia. Drugi rodzaj prob wykonano na kolach
z czterema ramionami o znacznie mniejszym przekro-
ju od przekroju wienca, co bylo zrédtem naprezen od-
lewniczych. Wyniki badan ujeto w formie wykreséw.

52 669.131.6 : 620.18 : 621.746.7 K2 — 3-4.52
FLoskiewicz W, Tyszko Z.: Charakterystyczae
postaci wiracen siarczkowych w zeliwie szarym. Pra-
ce GIO, t. 1, Nr 1, 51, s. 1; 30 x 21 cm, 10,8 str.; 3 wy-
kresy, 16 mikrogr., 2 tabl., 36 poz. bibl. — Rozpatrzo-
no zasadnicze czynniki wplywajgce na postaé¢ wtracen
siarczkowych w zeliwie. Autorzy omawiaja wyniki ba-
dan wilasnych odno$nie zakresu wystepowania posz-
czegblnych faz siarczkowych w zeliwie w zaleznosci od
wartosci S i Mn, .oraz podajg charakterystyczne posta-
ci wtracen siarczkowych w zaleznosci od stosunku
manganu do siarki w zeliwie, temperatury przegrze-
wania i odlewania. Podano takze stosowane metody
identyfikacji wtracen siarczkowych.

53 669.131.6 : 621.785 : 620.178.162

Kantor M. M,, Iwaniuszin E. P, Kulikow
A. P.: Izotermiczna obrébka zeliwa szarego dla pod-
wyzszenia odpornosci na S$cieranie. ,Izotiermiczeskaja
obrabotka sierowo’ czuguna dla powyszenja iznosou-
stojcziwosti“. Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 7, lip. 51,
s. 56; 27 x 21 cm, 29 str., 2 wykr.,, 4 tab. — Podwyz-
szenie twardosci (do 270—310 HB) parowozowych tulei
suwakowych oraz pierscieni tlokowych droga obrébki
izotermicznej. Hartowanie tych odlewéw w oleju z na-
stepnym odpuszczaniem wywolywalto naprezenia i mi-
kroskopowe pekniecia. Celem unikniecia tego zastoso-
wano izotermiczng obrobke: hagrzanig do 860 C
i ochlodzenie w kapieli solnej o temperaturze 200—400
C (co 50 C). Podano wykresy zalezno$ci $§cieralnosci
oraz wytrzymalo$ci na rozcigganie od twardo$ci uzy-
skanej droga obrobki izotermicznej.

K2 — 3-4.52 *

54 669.131.6 : 621.785' K2 — 3-4.52

Sub-Committee T. S. 31: Obrébka cieplna zeli-
wa szarego. ,Heat treatment of grey cast iron“. Foun-
dry Trade J., t. 91, Nr 1822, 2 sierp. 51, s. 117; 25 x 19
cm, 7,4 str,, 9 wykr.,, 1 tabl.,, 12 poz. bibl. — Celem
ustalenia najwlasciwszych warunkéw obrébki cieplnej,
;podkomitet T. S. 31 wydal zalecenia dotyczgce zarow-
no samego materialu obrabianego jak i czynnikow
przeprowadzania procesé6w obrobki cieplnej. Przedy-
skutowano: 1) wyzarzanie majgce na celu powieksze-
nie skrawalno$ci, 2) wyzarzanie dla usuniecia wplywu
przypadkowego zamrozenia, 3) obrébke cieplna polep-
szajaca twardos¢ i odporno$¢ na zuzycie i wytrzyma-
tos¢, 4) odprezanie, 5) obrdbke cieplng przed emalio-
waniem. Wytypowano rdéwniez zagadnienia zaslugu-
jace na bardziej dokladne zbadanie.

55 - 669.131.6 : 621.785 K2 — 3-4.52
Dubowicki M.: Obrébka cieplna zeliwa szarego.
Prz. Odlewn,, t. 1, Nr 9, wrzes. 51, s. 243; 30 x 21 cm,
4,2 str. — Roznice w zachowaniu sie podczas obrébki
cieplnej austenitu w zeliwie i stali. Wlasnosci sklad-
nikéw strukturalnych zeliwa przed i po obroébce ciepl-

"nej. Omoéwienie proceséw: odprezania samorzutnego,

wyzarzania odprezajacego, wyzarzania zmiekczajacego,
wyzarzania zupelnego i normalizujgcego z przemiana
izotermiczng oraz wyzarzania grafityzujacego.

56 669.131.622 K2 — 3-4.52

669 131.662 Zeliwo modyfikowane

Wendorff Z, Bogustawski A.: Zeliwo mody-
fikowane. Prz. mechan., t. 9, N 1—3, stycz. marz. 50,
s. 71; 29 x 21 cm, 12 str., 6 wykr., 6 mikrogr., 11 tabl.,
17 poz. bibl. — W czesci teoretycznej omoéwiono zasade
i sposoby. modyfikowania zeliwa. Na podstawie litera-
tury podano zestawienie wilasno$ci mechanicznych i fi-
zycznych zeliwa modyfikowanego. W cze$ci praktycz-
nej opisano do$wiadczenia przeprowadzone w Lédzkiej
Fabryce Maszyn Jedwabniczych. Uzyskano Rr 27—37
kG/mm?® po modyfikacji. Zwykle wzrost Rr po mody-
fikacji wynosit 4—8 kG/mm?.

57 669.131.622 K2 — 3-4.52

Piszak J.: Badania nad zastosowaniem zeliwa mo-

dyfikowanego. Biul. inform. GIO, t. 1, Nr 7—38, lip.
sierp. 51, s. 15; 29 x 21 cm, 0,5 str. — Przeglad do-
tychczasowych zastosowan . zeliwa modyfikowanego,

ktérego wprowadzenie do przemysiu poprzedzily ba-
dania przeprowadzone w Glownym Instytucie Odlew-
nictwa w Krakowie.

669.136.1 Zeliwo ciagliwe
58 669.136.1 : 669.131.8 : 621.783.3 K2 — 3-4.52

Perrott HA W.: Piece do wyzarzania zeliwa ciagli-
wego, opalane pylem weglowym. ,Pulverized fuel fur-
naces for annealing malleable cast iron“.  BCIRA J.,
t. 4, Nr 1, sierp. 51, s. 39; 24 x 16 cm, 14,5 str., 6 rys. —
Kilka typow piecoOw komorowych, opalanych pylem
weglowym, do wyzarzana biatego i czarnego zeliwa
ciggliwego. -Opis, konstrukcja, dzialanie i zuzycie pali-
wa. Szczegbélowo omodwiono piee tunelowy zastosowa-
ny do wyzarzana lacznik6éw z bialego zeliwa .ciggli-
wego. Dyskusja. '



59 669.136.1:669.131.84:621.785 K2 — 3-4.52
Roesch K.:. Wyzarzanie Zeliwa ciagliwego w atmo-
sferach gazowych. , The geseous annealing process‘.
BCIRA J, t. 4, Nr 1 sierp. 51, s. 55; 24 x 16 cm, 3 str.,
2 rys., 1 tabl. — Poréwnanie kosztc’)w wyzarzania bia—
lego zeliwa ciggliwego w rudzie i w kontrolowanej
atmosferze gazowej. W tym ostatnim przypadku uwzgle-
dniono trzy typy piecow: komorowy (Indugas) i tune-
lowy (B. S. 1) piec ogrzewany rurami promieniujacy-
mi oraz elektryczny (Birlec). Cykl ‘wyzarzania w za-
leznosci od konstrukeji pieca. Dyskusja.

60 669.136.1:669.131.84:621.785.3 K2 — 3-4.52
Hunter E.: Wyzarzanie czarnego zeliwa ciagliwego
w piecach o kontrolowanej atmosferze. , Annealing
blackheart malleable cast iron in a controlled atmo-
sphere furnace“. BCIRA J., t. 4, Nr 1, sierp. 51, s. 59;
24 x 16 cm, 7,2 str., 7 poz. bibl. — Opis pieca ogrzewa-
nego rurami promieniujgcymi. Ladowanie wsadu, cykl
i przebieg wyzarzania odlewow. Wlasnosci czarnego
zeliwa ciggliwego (Qr = 252 kG/mm?* Rr = 37,8
kG/mm?, a —18%, HB = 110 — 140, kG/mm?). Rysunki
i fotografie pieca. Sktad chemiczny kontrolowanej at-
mosfery gazowej podczas wyzarzania.

61 669.136.1(47):669.131.84 K2 — 3-4.52
Hostinsky Z.: Nowe metody technologiczne przy
produkeji zeliwa ciagliwego w ZSRR. ,Nové techno-
logiké pochody pri vyrobe kujné litiny v SSSR“. Hutn,
Listy, t. 6, Nr 7, lip. 51, s. 323; 30 x 21 cm, 6,9 str.,
4 wykr., 4 tabl. — Podstawowe wiadomos$ci z zakresu
metalurgii zeliwa ciggliwego. Wplyw przegrzania ze-
liwa, grubosci Scianek oraz skladu chemicznego na
czas wyzarzania. Metody skracajgce czas wyzarzania:
podwyzszenie zawarto$ci krzemu (przy cienkich odle-
wach), podwyzszenie temperatury pierwszego stadium
grafityzacji, wstepne hartowanie, modyfikowanie. Ba-
dania Toropanowa nad modyfikowaniem czarnego ze-
liwa ciggliwego. Autor stwierdza, ze zaréwno w ZSSR
jak i Czechostowacji przestawia sie produkcje z bia-
lego na czarne zeliwo ciggliwe.

62 669.136.1:669.131.84 K2 — 3-4.52
Piaskowski J.: Planowanie i przeprowadzanie na
skale przemyslowsa prob zwigzanych z uruchomieniem
produkcji czarnego zeliwa ciggliwego. Prz. Odlewn.,
t. 1, Nr 7—8, lip. sierp. 51, s. 200; 29 x 21 cm, 6,5 str.,
2 fot., 1 rys., 2wykr., 4 mikrogr. — Zasadnicze kie-
runki préb uruchomienia produkcji czarnego zeliwa
ciggliwego z zeliwiaka. Przygotowanie materialéw
wsadowych. -Ustalenie, sktadu chemicznego wsadu me-
talowego. Ustalenie cyklu wyzarzania. Wtasnos$ci wy-
trzymatoSciowe czarnego zeliwa ciagliwego z zeli-
wiaka.

‘

63 669.136.1:621.745.34:669.131.84 K2 — 3-4.52
PiaskowskiJ, Raczka J.: Prace nad uruchomie-
niem produkcji odlewow z czarnego zeliwa ciagliwego
z zeliwiaka. Biul. inf. GIO, t. 1, Nr 9—10, wrzes. 51, s.
19; 30 x 21 cm, 1,25 str.,, 1 fot.,, 1 wykr. — Opis wstep-
nych prac nad opanowaniem produkcji odlewéw z czar-
nego- zeliwa ciggliwego z zeliwiaka prowadzonych na
jednej -odlewni przy wspoétpracy Glownego Instytutu
Odlewnictwa w Krakowie.

©69.136.8 Zeliwo sferoidalne

64 . 669.136.002.2 K2 — 3-4.52
Thyssem H., Gatty F..: Otrzymywanie zeliwa
sferoidalnego inna metoda anizeli przy pomocy ma-
gnezu lub ceru. ,,Vyroba tvarne litiny jinym zpusobem
nez ockovanim horcikem nebo cerem“. Hutn. Listy,
t. 6, Nr 8, sierp: 51, s. 408; 30 x 21 cm, 0,4 str. — Opi-
sana metoda polega na wprowadzamu do zeliwa Ca Si,
badz do zeliwa podczas odlewania badz wprost do
wewnatrz formy w ilo$ci odpowiedniej do ciezaru od-
lewu.

6

65 669.136.8:6669.136.018.2 K2 — 3-4.52
De Sy A. L.: Nowy sposéb otrzymywahié zeliwa
sferoidalnego bez modyfikowania zelazokrzemem. ,Eli-
minate second inoculation in new nodular iron pro-

cess“. Amer. Foundryman, t. 19, Nr 2, luty 51, s. 41;

29 x 21 cm, 4,4 str., 14 mikrogr., 4 tabl.,, 4 poz. bibl. —

Uzyskiwanie grafitu sferoidalnego w zeliwie o bardzo
niskiej zawartos$ci siarki (ok. 0,029 S) przez dodawanie
wieloskladnikowych stopéw wapnia, litu i magnezu
z krzemem, miedzig lub niklem. Grafit sferoidalny
w probkach o $rednicy 12,7 mm uzyskiwano przez do-
datek 1—4%, tych stopow. Najlepsze wyniki dal stop
zawierajacy wszystkie te pierwiastki powodujace pow-
stawanie grafitu sferoidalnego: Ca (20%), Li (10%b),
Mg (2°%0), Si (48%0) i Cu (20%). Prace o charakterze la-
boratoryjnym.

66 669.136.8:669.136.018.2 K2 — 3-4.52
Piaskowski J.: Zeliwo sferoidalne. Obeeny stan
zagadnienia. Pr. GIO, t. 1, Nr 2, 51, s. 73; 29 x 21 cm,
23 str., 2 wykr., 7 mikrogr., 37 tabl, 42 poz. bibl. —
Monografia streszczajgca najwazniejsze publikacje za-
graniczne z dziedziny zeliwa sferoidalnego. Produkcja
7zeliwa sferoidalnego przez dodatek ceru i obroébka
cieplna zeliwa. Uzyskane wlasnosci zeliwa. Produkcja
7zeliwa sferoidalnego przez dodatek magnezu. Stoso-
wane stopy magnezu. Uzyskane wlasnosci zeliwa, Ze-
liwo sferoidalne o duzym wydluzeniu. Wytyczne sto-
sowania zeliwa sferoidalnego w przemysle.

67 669.136.8:669.136.018.2:669.721.5 K2 — 3-4.52

Piaskowski J.: Otrzymywanie stopéw z magne-
zem do produkecji zeliwa sferoidalnego. Pr. GIO,
t. 1, Nr 3, 51, s. 121; 30 x 21 cm, 5 str., 2 fot., 3 wykr,,
5 tabl.,, 7 poz. bibl. — Zestawiono stopy magnezu, ja-
kie stosowano za granica do produkcji zeliwa sferoi-
dalnego. Metoda opracowana przez autora otrzymy-
wania stopw magnezu z miedzia, niklem i zelazo-
krzemem polega na rozpuszczaniu tych skladnikéw
w roztopionym magnezie pod powloka z soli kuchen-
nej. Przy tej metodzie zgar magnezu wynosi 10—20%,
za$ calkowite straty metalu podczas topienia 5—10%.

669.141.25 STALIWO

68 669.141.25:621.745.5 K2 — 3-4.52
Varetto J, Lacombe L.: Porownanie wynikéw
otrzymanych przez topienie pod zmniejszonym ciSnie-
niem w atmosferze redukujacej i przez metode Gotta.
,Etude sous vide et par le procédé Gotta“. Rev. univ.
Mines, t. 7, Nr 2, luty 51, s. 70; 30 x 21 cm, 2,1 str.,. 6
tabl., 6 poz. bibl. — Przeprowadzono poréwnanie dwu
metod okre§lania zawartosci tlenu w stalach, a mia-
nowicie, przez topienie pod zmniejszonym ci$nieniem
w warunkach redukujacych i przez dodawanie alu-
minium. Przedstawiono trudnosci pochodzace z réz-
nego sposobu pobierania prébek i innych przyczyn.
Wyniki otrzymane obu metodami sg odtwarzalne. Blg-
dy nie przekraczajg 20“//0.

69 669.141.25:621.785 K2 — 3-4.52

B. 1. S. R. A.: . Homogenizacja odlewow staliwnych
i jej wplyw na wlasnoSci mechaniczne. ,,The homoge-
nisation of steel castings and its influence on the me-
chanical properties®. Metal Treatm., t. 18, Nr 67, kw.
51, s. 145; 25 x 18 cm, 10 str.,, 1 wykr., 7 mikrogr., 4
tabl.,, 5 poz. bibl. — Okres$lono wplyw procesu homo-
genizacji, przed normalna obroébka cieplng, na wlas-
noSci mechaniczne oraz strukture odlewéw piasko-
wych ze zwyklego staliwa weglistego oraz niskosto-
powego.



669.35 MIEDZ. STOPY MIEDZI

70 - 669.35 K2 —3-4.52
Jager W. G. R.: Miedz i jej stopy. Brazy z dodatkiem
niklu. ,Koper en Koperlegeringen. 4. Met nikkel ge-
legeerde bronzen“. Metalen, t. 6, Nr 15, 15 sierp. 51,
s. 292; 29 x 21 cm, 1,8 str.. 2 wykr.,, 1 tabl. — Podano
sklad chemiczny i wlasnosci mechaniczne szeregu sto-
péw Cu Sn Zn Pb Ni. Na przykladzie 14 stopow wy-
kazano Kkorzystny wplyw dodatku niklu w ilo$ci od
1—5%, dodawanego do stopu zasadniczego 85:5:5:5.
Podano niektére zastosowania brazéw cynowo-cynko-
wych z dodatkiem niklu.

71 669.35 K2 — 3-4.52
Jager W. G. R.: Miedz i jej stopy. 5. quzs; manga-
newe z dodatkiem niklu. ,Koper en koperlegeringen.
5. Met nikkel gelegeerd mangaan-brons‘“. Metalen, t. 6,
Nr 17, 15 wrzes. 51, s. 328; 29 x 21 cm, 2 str., 3 tabl. —
Skiad  chemiczny, wlasnosci wytrzymalosciowe nie-
ktérych brazéw (mosiadzéw) manganowych z dodat-
kiem 2—3% Ni (np. Turbadium). Niektore dziedziny
zastosowania (sruby ' okretowe).

72 669.35 K2 — 3-4.52

Wazna decyzja mieszanej Komisji Technicznej ,,Rafi-
nacji odlewniczych stopow miedzi*“. ,, Importante deéci-
sion de la commission technique mixte , Affineurs-
fondeurs d‘alliages cuivreux‘. J. Inf. techn. Industr.
Fonderie, Nr 28, maj 51, s. 8; 24 x 15 cm, 1,5 str., 1 tabl
Ustalono specyfikacje dla dostaw wlewkéw przezna-
czonych na osprzet lany do form piaskowych. Podano
stopy: braz ZU-E6 (Cu Sn 5 Zn 5 Pb 5) oraz mosiadz
ZU-Z 33 (Cu 66-69, reszta Zn). Okreslono dopuszczalne
domieszki i zanieczyszczenia, wlasnosci mechaniczne,
oznaczenie wlewkéw oraz sposéb pobierania proébek.

73 669.35:621.745.5 . K2 — 3-4,52
Raseev D.: Technologia odlewania brazéw i mosia-
dzéw przy pelnym wykorzystaniu odpadéw fabrycz-
nych“. ., Metode technologice de elaborare a bronzu-
rilor si alamelor turnate, utilizand coniplet toate de-
seurile de fabricatie“. Metalurgia (Bucuresti), t. 1, Nr 2,
marz. kw. 50, s. 80; 29 x 21 c¢cm, 9,1 str., 2 rys., 4 tabl. —
Opisano proby na podstawie ktorych mozna bylo opra-
cowac technologie przetopu i wykorzystania odpadow
metali kolorowych otrzymujac braz wzglednie mosigdz
dobrej jakosci. Podano technologie przetopu brazéow
cynowych, nastepnie mosigdzéw specjalnych i brazali.

74 669.355 K2 — 3-4.52

Klasyfikacja meosiadzéw. ,Nomenclature des laitons“.
J. Inf. techn. Ind. Fonderie, Nr 31, sierp. wrzes. 51,
s. 13; 24 x 15 cm, 8 str., 7 tabl. — Podano zestawienie
mosigdzow zwyklych i specjalnych na podstawie norm
brytyjskich BSI, amerykanskich ASTM, niemieckich
DIN, wloskich ONI i francuskich AFNor-A, SNCF
oraz specyfikacje Francuskiego Ministerstwa Wojny
i Marynarki. Zestawiono tabelarycznie sklada che-
miczny, dopuszczalhe domieszki, wlasnosci mechanicz-
ne (E, Rr, a HB) oraz zakres zastosowania.

75 669.355:621.745.5 K2 — 3-4.52

Brocwn D. I.:. Odlewanie ciagle mesiadzow. ,,Conti-
nuous casting revolutionizes the brass industry*. Iron
Age, t. 168, Nr 10, 6 wrzes. 51, s. 106; 28 x 21 cm,
3 str., 7 fot. — Opisano urzgdzenie do topienia i od-
lewania cigglego plyt mosieznych przeznaczonych do
walcowania na tasmy. Urzadzenie Rossi-Junghausa
udoskonalone i zastosowane przez Scovilll Mfg. Co.
Podano szereg danych liczbowych obrazujgcych postep
w tej dziedzinie w latach 1920—1940.

~ stosowanych w Niemczech;

76 669.35.71 K2 — 3-4.52
Oczyszczanie brazu aluminiowego. ,,Décapage du bron-
ze d'aluminium®. Fonderie, Nr 66, czerw. 51, s. 2540,
27 x 21 cm, 0,5 str.,, 1 tab. — Trudnosci wytrawiania
brazéw aluminiowych w poréwnaniu ze zwyklymi bra-
zami i mosigdzami spowodowane sa latwym utlenia-
niem si¢ aluminium. Podano sposoby wytrawiania

(sklad specjalnych kapieli trawigcych, temperatura,
czas itp.), ptékania i suszenia.
7 669.35.779:669.13 K2 — 3-4.52

Odlewanie wiencow z brazu fosforowego na kolach
zeliwnych. ,,Coulée de couronnes en bronze phospho-
reux sur des roues en fonte‘. Fonderie, Nr 67, lip. 51,
s.'2582; 27 x 21 cm, ,5 str., 1 poz. bibl. — Jeden ze spo-
sob6w zaoszczedzania miedzi. Oméwiono tok postepo-
wania: przygotowanie wiencéw kot zeliwnych (trawie-
nie powierzchni wylewanych), zagadnienie formowania,
przygotowanie brazu oraz sprawdzanie jakos$ci wyla-
nia. ;

669.71 ALUMINIUM. STOPY ALUMINIUM

78 669.7.017(43) K2 — 3-4.52
English J. B.: Przemysl metali lekkich w Niemczech.
,German light metal industry“. Metal Progr., t. 59,
Nr 3, marz. 51, s. 426; 28 x 21 cm, 1,4 str. — Informa-
cje odnosnie metod produkcji aluminium i magnezu
techniki topienia stopéw
aluminum i magnezu, sposobéw przerobu: odlewanie,
walcowanie, kucie, prasowanie. Podano sposoby pod-
wyzszania odpornos$ci na korozje stopéw aluminium-
magnez. Zastosowanie aluminium o czystosci 99,99%,
do wyrobu kabli. )
79 669.7.017 K2 — 3-4.52
Loskiewicz W, Lusniak L.: Charakterystyczne
skladniki strukturalne aluminium hutniczego i nie-
ktorych jego stopéw w stanie lanym*“. Pr. GIO, t. 1,
Nr 2, 51, s. 57; 29 x 21 cm, 9 str., 30 mikrogr., 1 tabl. —
Omoéwiono cel pracy. Opisano przebieg badan oraz
podano tabele wedlug ktérych identyfikowano sktad-
niki struktury. Przykladowe zdjecia mikrostruktur
z opisem.

80 669.7.018 K2 — 3-4.52

Drobne zastosowania stopéw lekkich. I. Tytan w sto-
pach. ,Minor uses of the light metals. I — Tytanium
in alloys‘. Light Metals, t. 14, Nr 154, stycz. 51, s. 46;
22 x 15 cm, 4 str,, 2 fot.,, 3 tab.! — Opisano metode
otrzymywania metalicznego tytanu oraz jego zastoso-
wanie jako zelazo — tytanu i zaprawy aluminiowej. —
W stopach zelaza dodatek tytanu zwieksza jednorod-
nos¢ zapobiegajac segregacji. W stopach aluminiowych
zmniejsza ziarno, podnosi wytrzymato$§¢é i wydiuzenie,
ulatwia przerdbke plastyczng kuciem i walcowaniem.
Stosuje sie tez tytan w stopach niklowych, chromo-
niklowych i miedziowych.

81 669.7.018 K2 — 3-4.52
Aktualne zestawienia stopéw lekkich. ,,Current light-
alloys specifications*. Light Metals, t. 14, Nr 54, stycz:
51, s. 18; 22 x 15 cm, 14,2 str., 8 tabl. — Z koncem 1950
roku British Standards Institution, sporzadzila wykaz
stopéw aluminium i magnezu. Objasniono szczegélowo
stosowana nomenklature i podano wykaz stopow ujety
w 8 tablicach. Tablice podajg dokladny sklad chemicz-
ny, rodzaj obrobki cieplnej, zastosowanie itd.

82 669.71:544.6 K2 — 3-4.52
Nuci ar i T.: Analiza spekirograficzna iloéci(;wa bar-
dzo czystego aluminium. ,Sull‘ analisi spettrografica
quantitativa dell‘ alluminio purissimo“. Alluminio, t. 20,
Nr 3, 51, s. 227; 24x17 cm, 4 str., 1 rys., 3 wykr., 5 tabl,,
5 tabl, 7 poz. bibl. — Opisano metode przygotowania
probek, aparature spektrograficzng i uzywany mate-
rial fotograficzny oraz warunku prob analiz ilo§cio-
wych bardzo czystego aluminium na zawarto$é zelaza,
krzemu i miedzi. Podano stopien dokladnosci analiz.



83 669.715 K2 — 3-4.52
Buckeley A.: Wybér stopu na odlewy aluminiowe.
,Legierungswahl fiir Aluminiumguss“. Giesserei, t. 38,
Nr 5, 8 marz. 51, s. 111; 30x21; cm, 1,8 tr. 1" tabl. —
Wskazowk1 na temat wyboru rodzaju stopu aluminio-
wego na rézne elementy maszyn, w wypadku gdy kon-
struktor nie okreslil tego dokladnie. Zestawienie dzie-
sieciu znormalizowanych, najczesciej stosowanych sto-
poéw aluminiowych. Przyklady wyboru rodzaju stopu.

84 669 715 K2 — 3- 452

PrattJ. N, Raynor G. V Miedzymetaliczne zwia-
zki wystqpumce w stopach aluminium-krzem z dodat-
kiem chromu, manganu, zelaza, kobaltu i niklu. ,,The
intermetallic compounds in the alloys of aluminium
and silicon with chromium, manganese, iron, cobalt
and nickel*.
211; 22 x 14 cm, 26 str., 15 wykr., 15 mikrogr., 6 tab.,
32 poz. bibl. — Oméwiono dotychczasowe wyniki ba-
dan dotyczacych ukladow stopéow a) podwéinych: Al-
Mn, Al-Fe, Al-Cr, Al-Co, Al-Ni, Al-Si, b) potréjnych:
Al- Mn Si, Al—Fe-Sl Al Co-Si, Al-Cr-Si, Al-Ni-Si.
W opisie czqéci doéwiadc’zalnej podano: 1) U'Zyte mate-
rialy, 2) technike wykonywania badan, 3) wyniki ba-
dan.

85 669.715 K2 — 3-4.52
Utlenianie anodowe aluminium i jego stopéw. ,L‘ossi-
dazione anodica dell‘alluminio e delle sue leghe*. Allu-
minio, t. 20, Nr 51, s. 61; 24 x 17 cm, 26 str.,, 5 rys.,
2 wykr., 10 mikrogr., 4 tab., 10 poz. bibl. — Opisano
krotko teoretyczne podstawy procesu eloksalacji oraz
wyczerpujaco technike wykonywania powlok. Czes¢
praktyczna obejmuje opis przygotowan metalu, prze-
bieg procesu i czynniki na niego .wplywajace oraz
wykonczenie. Szczegélowo potraktowano proces elo-
ksalacji w kwasie siarkowym, krétko wspomniano o
utlenianiu anodowym w kwasie chromowym i szcza-
wiowym. Podano schemat instalacji do eloksalacji. Wy-
szczegdblniono bledy wadliwego przebiegu procesu i mi-
krostruktury zlych powlok, wraz ze wskazéwkami
sposobu ich zapobiegania. W tabele ujeto cechy powlok
na roznych stopach odlewniczych i plastycznie przera-
bianych. Zakonczono opisem kontroli jako$ci powlok.
86 669.715 K2 — 3-4.52
Jaki metal wybraé dla uzyskania odpowiedniej obrébki
powierzchni. ,,Quel métal faut-il employer pour réu-
ssir un traitement de surface?“ Rev. Alumin., t. 28,
Nr 178, czerw. 51, s. 239; 27 x 21 cm, 4 str., 4 tab. —
Przeglad najczeSciej stosowanych stopéw aluminium
oraz metod uzywanych celem nadania ich.powierzchni
odpowiedniego wyglagdu czy odpornosci. - Omoéwiono
polerowanie, polerowanie elektrolityczne, utlenianie
anodowe, niklowanie i chromowanie. Wnioski podano
w postaci tabeli.

87 669.715:001.4 K2 — 3-4.52

Klasyfikacja aluminium i jego stopow odlewniczych.
,,Classification des aluminiums et alliages d‘aluminium
de fonderie“. Fonderie belge, Nr 6, czerw. 51, s. 137;
27 x 21 cm, 5 str., 4 tabl. — Podano wyjatki z projektu
klasyfikacji aluminium i jego stopéw. W tabelach uje-
te sg stopy odlewnicze typu Al-Si, Al-Mg i Al-Si-Mg,
zaré6wno poddawane jak i nie poddawane obrdbce
cieplnej oraz ich sklad chemiczny i wlasnos$ci mecha-
niczne.

Niniejszy Przeglqd Bibliograficzny zawiera jedynie czesé analiz dokumentacy]nych publikacji |

J. Inst. Metals, t. 79, Nr 4, czerw. 51, s. '

388 669.715:621.785 K2 — 3-4.25
Hardy H. K.: Starzenie podwéjnych stopéw Al-Cu.
,,The ageing characteristic of binary aluminium-copper
alloys“. J. Inst. Metals, t. 79, Nr 5, lip. 51, s, 321;
22 x 14 cm, 49 str., 5 rys., 27 wykr.,, 3 tabl., 73 poz.
bibl. — Badania starzenia stopéw aluminium przepro-
wadzono w temperaturach 130 C, 165 C, 190 C i 240 C.
Wyniki ujeto w postaci wykreséw. Wyjasniono zmia-
ny réznych wlasnosci zachodzace w procesie starzenia.

669.721 MAGNEZ. STOPY MAGNEZU.

89 669.721:620.197 K2 — 3-4.52

Evangelides H. A.: HAE — Nowa powloka chro-
niaca magnez przed korozja, Scieraniem i wysoka
temperaturg. ,HAE — A new coating to protect ma-
gnesium against corrosion, abrasion, heat“. Mod. Me-
tals, t. 7, Nr 4, maj 51, s. 36; 29 x 21 cm, 2 str., 2 fot. —
Opracowano nowa powloke ochronng na magnez i je-
go stopy. Powloke otrzymuje sie elektrochemicznie
procesem anodowym. Daje ona bardzo duzg odpornosc
na korozje, §cieranie i wysoka temperature (1400 C).
Dzieki wprowadzeniu tej metody powstaja wieksze
mozliwosci zastosowania magnezu tam, gdzie dotych-
czas nie moégt byé stosowany.

’

0 669.721:614.8 K2 — 3-4.52

Griffin W. B.: Zebranie Sekcji Odlewniczej Stowa-
rzyszenie dla’ Stopéw Magnezu. Nowy Stop. Srodek
gaszacy pozar. ,Magnesium Association Casting Divis-
ion meeting. A new alloy; a fire extinguishing agent‘.
Mod. Metals, t. 7, Nr 5, czerw. 51, s. 42; 29 x 21 cm,
1,75 str, 1 tabl. — Dyskusja nad nowym stopem
AZ 91 o skladzie zblizonym od Downmetal R (Al 8,1 —
9,3%, Zn 0,4 — 1,0%, Mn min. 0,13%) o dobrych wtas-
no$ciach mechanicznych i odlewniczych i umozliwia-
jacym osiggniecie niskich kosztow produkcyjnych
odlewu. Mozliwo$¢é uznania tego stopu jako znormali-
zowanego stopu odlewniczego. Gazowy chlorek boru
B Clz3 nowym S$rodkiem do gaszenia palacych sie od-
lewéw magnezowych w piecach w czasie obrobki
cieplnej.!Opis ‘gaszenia pozaru 500 kg ladunku pieca.

91 669.721.5:620.191 K2 — 3-4.52
Perryman E. C. W.: Korozja stopéw magnezu pod
naprezeniem. ,,Stress-corrosion of magnesium alloys‘.
J. Inst. Metals, t. 78, Nr 1, luty 51, s. 621; 21 x 14 cm,
23 str., 2 wykr. 12 mikrogr., 9 tab., 21 poz. bibl. —
Obszerne badania nad miedzykrystaliczng korozjg na-
prezeniowsg szeregu handlowych stopéw magnezu, oraz
czystego Mg. Okreslono wplyw czynnikow jak: osrod-
ka kontrolujacego, obrdébki cieplnej, fazy wytraco-
nej na granicach ziarn, zanieczyszczen zelaza, tlenu
rozpuszczonego w wodzie, stopnia zgniotu itd. na sto-
pien korozji i powstawania peknie¢ miedzykrystalicz-
nych.

92 669.721.884 K2 — 3-4.52

Recorder II.: Stopy magnez — lit — I. ,Magne-
sium — lithium alloys — I“. Metal Ind., t. 77, Nr 24,
15 grudz. 50, s.'281; 29 x 21 cm, 1 str.,, 2 poz. bibl. —
Historia nowoczesnego stopu Al-Li. Decydujacy wptyw
dodatku srebra na wtasnos$ci tego stopu, a przez to na
mozliwosci jego szerszego zastosowania. Amerykan—
ska technologia topienia tego stopu

z zakresu odlewnictwa.
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