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W roku biezqgcym caty
nardéd obchodzi 60 rocznice
urodzin naszego Prezydenta
Bolestawa Bieruta.

Bolestaw Bierut urodzit
sie 18 kwietnia 1892 r. we
wsi Rury Jezuickie w po-
wiecie lubelskim w rodzinie
matorolnego chlopa. Po-
czgtkowe mnauki pobieral
w szkole rosyjskiej w Lu-
blinie. W roku 1905 zostal
wydalony ze szkoly za udziat
w strajku szkolnym i z po-
wodu  trudnos$ci material-
nych w domu zmuszony byl
zajaé sie pracq zarobkowag.
Zmieniajagc kilkakrotnie ro-
dzaje pracy dostal sie wresz-
cie do drukarni, gdzie wy-
uczyt sie zecerstwa, poswie-
cajgc réwnoczesnie duzo czasu samoksztalceniu.
W roku 1911 wstgpit do lubelskiej organizacji
PPS lewicy, gdzie pozostat az do jej potaczenia
z SDKPiIiL w jednq partie robotnicza KPRP —
poééniejsza KPP. , .

W czasie pobytu w Warszawie w okresie
pierwszej wojny Swiatowej, studiowai spoét-
dzielczo$¢ na Wolnej Wszechnicy, a nastepnie
w Wyzszej Szkole Handlowej. Kiedy w grud-
niu 1918 roku powstata Komunistyczna Partia
Polski Bolestaw Bierut petnil w niej szereg od-
powiedzialnych funkcji. Prze$ladowania poli-
cyjne zmusity go w r. 1927 do wyjazdu za gra-
nice, gdzie studiowat mnauki spoleczne oraz
wspétpracowal z Miedzynarodowg Organizacjaq
Pomocy Rewolucjonistom.

W roku 1931 wrécit do kraju i natychmiast
podjat przerwang ozywiong dziatalnosé w KPP.

W grudniu 1933 roku Bolestaw Bierut zostal
-aresztowany i skazany przez polskie wladze
burzuazyjne na 7 lat wiezienia, ktére opuszcza
“w styczniu 1939 r. We wrzesniu 1939 r. bierze

PREZYDENT POLSKI LUDOWE!

udziat w obronie Warszawy.
W czasie okupacji po krot-
kim pobycie w Minsku wra-
ca do Warszawy i przyste-
puje do pracy politycznej
bedac wspdlorganizatorem
i cztonkiem wtadz central-
nych PPR.

Przy jego czynnym wspot-
udziale powstata Krajowa
Rada Narodowa ma przeto-
mie 1943 i 1944 roku.

W lipcu 1944 powierzo-
no Boleslawowi Bierutowi
funkcje Prezydenta KRN.
Dnia 7 lutego 1947 r. zostal
wybrany Prezydentem Pol-
ski Ludowej.

Te pozornie suche daty
i fakty sq jak gdyby ka-
mieniami milowymi znaczqg-
cymi rozwdj i walke jednego z najbardziej nie-
ztomnych bojownikéw o wyzwolenie mas pra-
cujgcych.

Szescdziesigt lat 2ycia Bolestawa Bieruta sa
koncentratem i obrazem syntetycznym walki
polskiego ruchu robotniczego z jej cierpieniami,
kleskami i zwyciestwem.

Imie Bolestawa Bieruta zroslo sie nieroze-
rwalnie z Polskq Ludowg. Pojawia sie od chwili
jej marodzin w Manifescie Lipcowym i wigze
sie z wszystkimi etapami budowy socjalizmu
w Polsce, jak Trzyletni Plan Odbudowy, Naro-
dowy Plan Szescioletni i odbudowa Warszawy.
On jest réwniez twoércq projektu Konstytucji
Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej — karty
zdobyczy polskich mas pracujgcych.

Bolestaw Bierut jest najwiekszym rzecz-
nikiem mnaszej przyjaini ze Zwiagzkiem Ra-
dzieckim, wyrazajacej sie w wszechstronnej
pomocy, bez ktérej Polska Ludowa nie mia-
taby mozliwosci tak szybkiego i wszechstron-
nego Tozwoju.
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Dlatego tez szesédziesieciolecie jego urodzin
jest dla marodu wielkim radosnym Swietem.
Dlatego masy pracujgce Polski czcza to Swieto
wzmozeniem wysitku produkcyjnego wiedzac,
Zze przyspieszenie realizacji wielkiego Planu

Dzieri 1 Maja hastem do
i Plan

Tegoroczne $wieto 1 Maja — $wieto miedzy-
narodowej solidarnosci mas pracujacych jest
dniem przegladu sil walezacych w catlym Swie-
cie o pokéj, o demokracje, o socjalizm, jest Swie-
tem narodu polskiego przeksztalcajacego sie
w narod socjalistyczny.

W dniu tym, my odlewnicy — robotnicy
i inteligencja techniczna — manifestujemy pod
hastem narodowego frontu walki o pokéj i plan
6-letni, pod haslami ogromnych swych zdoby-
czy, zapisanych i utrwalonych w projekcie
Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej,
manifestujemy swoje oddanie wielkiej idei so-
cjalizmu, miltosci dla Partii urzeczywistniajacej
te idee, dla Towarzysza Bieruta Przywédcy
Partii i Narodu.

Wkladem naszym w $wiatowa walke miluja-
cych pokdj i wolnoéé narodow pod przewodnic-
twem ZSRR przeciw knowaniom podzegaczy
wojennych jest nalezyte wykonywanie zadan
planu 6-letniego, jest walka o realizacje zadan
trzeciego roku wielkiego Planu Narodowego.

W dniu $wieta Pracy — odbywajacego sie pod
hastami walki o pokdj, powinniSmy demaskujac
zbrodnicze oblicze amerykanskich imperiali-
stow jako $miertelnych wrogéw naszej niepod-
leglosci, nalezycie oceni¢ nieugietg polityke po-
koju ZSRR i krajow demokracji ludowej i prze-
wage sil pokoju nad sitami wojny. Powinni$my
poprzez swoje najmniejsze, ale zarazem najwaz-
niejsze komorki organizacyjne, jakie stanowiag
Kota Zakladowe Stowarzyszen oraz Scistg wspot-
prace z brygadami inzynieryjno-robotniczymi,
mobilizowaé¢ Kolegdéw naszych do codziennej
ofiarnej pracy nad wykonaniem zadan produk-
cyjnych nad umocnieniem obronno$ci i niepod-
legtosci naszego kraju. Powinni$my mobilizo-
waé robotnikéw i inteligencje techniczng do
walki o wzrost wydajnosci pracy, wzorowa jej
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6-letniego jest najcenniejszym darem dla Tego,
ktéry przewodzi narodowi na trudnej drodze
do stworzenia wolnej od wyzysku, suwerennej
i poteznej Polski socjalistycznej.

A. L.

wzmozenia walki o pokoj
6-letni

organizacje, o upowszechnienie przodujgcych
i postepowych metod pracy, do walki o obnizke
kosztow wtlasnych, o wysoka jako$¢ produkceji,
o pelne wykorzystanie techniki i ujawnianie re-
zerw produkcyjnych.

Swieto 1 Maja jest réwnoczeénie dniem,
w ktérym podsumowujemy zobowigzania pro-
dukcyjne podjete dla uczczenia 60-lecia urodzin
Przywédcy Narodu — Prezydenta Bolestawa
Bieruta i zobowigzania podjete na czesé 1 Maja.

Jednak akcja podejmowania zobowigzan nie
moze sie na tym zakonczy¢ — jest jeszcze wiele
do zrobienia i do odrobienia i dlatego z ,,akcji*
zobowigzan nalezy przej$¢ na ,,system‘ zobo-
wigzan szczegllnie w zakresie wprowadzania
postepowych metod pracy. Nowa technika wcigz
jeszcze zbyt wolno przyjmuje sie w naszych od-
lewniach. Naszemu ruchowi naprzéd brak po-
wszechnos$ci i masowego charakteru. Na to, aby
postep techniczny w odlewniach uzyskat szeroka
podstawe, niezbednym warunkiem jest aktywny
udzial wszystkich bez wyjatku odlewnikéow
w podejmowaniu zobowigzan, ktoére w pierw-
szym rzucie moga objaé dziedzine aktualng na
kazdym stanowisku pracy, ktoérg jest walka
z brakami.

W dniu Swieta Pracy 1 Maja 1952 roku sta-
wiamy przed Wami Koledzy Odlewnicy jedno
z naczelnych haset dla Waszych staran i wysit-
kow na rok biezgcy: Walka z brakami w od-
lewniach. Walka systematyczna i planowa. Wal-
ka, ktorej taktyka jest systematyczny, codzien-
ny wysitek a orezem naukowe metody pracy
i zastosowanie zdobyczy mauki.

Niech to zobowigzanie stanie sie poczat-
kiem podejmowania dlugofalowych zobowigzan
i wkladem w walke o Pokdj, Socjalizm i szcze-
Sliwa przysztoseé.

Zarzad Glowny Stowarzyszenia Technicznego
Odlewnikéw Polskich



Projekt Konstytucji Polskiej Rzeczypospolite] Ludowe;j

a zadania odlewnikow

Ukochany nasz Prezydent, Tow. Boleslaw
Bierut przelal w artykuly Projektu Konstytucji
caty swdéj pltomienny patriotyzm, calg glebie mi-
tosci do Narodu Polskiego, ktérego jest jednym
z najlepszych synoéw. To tez, gdy czytamy te
strofy znajdujemy w nich nie tylko podsumo-
wanie zdobyczy spolecznych i politycznych mas
pracujacych wsi i miast — znajdujemy tak pet-
ny wyraz idealnej sprawiedliwosci spolecznej,
szacunku i wuznania dla prawdziwej pracy
1 prawdziwej zastugi, ze nie podobnym sie zdaje
zmieni¢ choéby jedno stowo nie naruszajgc
wspaniatej harmonii obrazu panstwa i spole-
czenstwa, ktéry maluje Nowa Konstytucja. Akt
ten jest tak porywajacy w swej prostocie i wy-
mowie, ze kazdy kto sie wen wczyta mimowoli
pragnatby uwielokrotni¢ swe wysitki w stuzbie
Narodu Polskiego, aby cho¢ w skromnej, wedle
swych sit mierze, przyczynié sie do uswietnienia
Jego wspaniatej Ustawy Zasadniczej. I chociaz
obowigzki obywateli wobec Narodu i Panstwa
wymienione s tylko w artykule 76, 77, 78 i 79
to duch Ustawy w sposéb tak wymowny sklada
losy Panstwa w rece ogétu pracujacych jego
obywateli, tak'przekonywujaco gwarantuje uzy-
cig wynikéw pracy kazdej jednostki dla przy-
spieszenia rozwoju politycznego, gospodarczego
i kulturalnego naszej Ojczyzny, ze nawet arty-
kul, méwigcy o prawach jednostki porywa ja
do podejmowania coraz wiekszych i coraz szer-
szych obowigzkéw. I rzeczywiscie kazdy z nas
nie tylko moze, lecz powinien dolozyé wszelkich
sit i staran dla lepszego zespolenia wskazan
i zasad Konstytucji z naszym zyciem i jego roz-
wojem. Nowa Konstytucja bowiem, procz
utwierdzenia Wiadzy Ludu, gwarantuje przez
oparty na zasadach socjalizmu porzadek praw-
ny i ustr6j gospodarczy, ze owoce wysitku klasy
rqbo’cniczej i wszystkich pracujacych nigdy juz
nie stang sie przedmiotem samowolnej speku-
lacji jednostek i narzedziem masowego ludo-
béjstwa, glodu, ognia i zniszczenia. Podkre§la
na kazdym niemal kroku zasade nieustannego
ruchu spoteczenistwa ku coraz lepszym warun-
kom bytowania. We wstepie do Ustawy czy-
tamy:

»ektérq Naréd Polski i wszystkie organa wia-
dzy polskiego ludu pracujgcego kierowaé sie
winny w celu:

umacniania panstwa ludowego jako podsta-
wowej sity, zapewniajacej najpetniejszy rozkwit
Narodu Polskiego, jego niepodlegloéé i suwe-
renno$¢, przyspieszenie rozwoju politycznego,
gospodarczego i kulturalnego Ojczyzny oraz
wzrostu jej sit,

poglebiania uczué patriotycznych, jednosci
i wartosci Narodu Polskiego w walce o dalsze
polepszenie stosunkéw spolecznych, o catkowite
zniesienie wyzysku czlowieka przez cztowieka,
0 urzeczywistnienie wielkich idei socjalizmu...

Artykul 3 w punkcie 2 méwi, ze Polska Rze-
czypospolita Ludowa ,,zapewnia rozwdj i mie-

DK 621.74:331:342.4 (438)

ustanny wzrost sit wytwdérczych kraju przez
jego uprzemystowienie, przez likwidacje zaco-
fania gospodarczego, technicznego i kulturalne-
go“, a dalej w punkcie 5 — ,,...zabezpiecza staly
wzrost dobrobytu, zdrowotnosci i poziomu kul-
turalnego mas ludowych®” oraz ,..zapewnia
wszechstronny rozwdj kultury narodowej®.

W artykule 7 punkt-1 mowa jest o tym, ze
Polska Rzeczypospolita Ludowa ,,...rozwija 2y-
cie gospodarcze i kulturalne kraju na podsta-
wie mnarodowego planu gospodarczego..”, a
punkt 3 tegoz artykulu postanawia, ze ,,...zasad-
niczym celem planowej polityki gospodarczej
Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej jest staly
rozwéj sil wytwdrczych w kraju, nieustanne
podnoszenie poziomu zyciowego mas pracuja-
cych, umacnianie sity, obronnosci i niezalez-
nosci Ojczyzny*.

Arytkul 9 moéwi o stalym wzroécie produkeji
przemystu panstwowego pod katem widzenia
inwestycyjnych i konsumpcyjnych potrzeb wsi,
za$ artykul 10 ustanawia podstawowe S$rodki
popierania stalego wzrostu produkcji rolnej.

Rozdzial 7, obejmujacy prawa i obowigzki
obywateli w kazdym prawie artykule podkresla
staty ruch ku lepszemu, a wiec artykut 57 prze-
widuje utrwalenie i pomnazanie zdobyczy ludu
pracujgcego oraz umacnianie i rozszerzanie
praw obywateli. W artykule 58 moéowi sie¢ znowu
o planowym wzroscie sit wytwoérczych, jako
gwarancji realizacji prawa do pracy. Artykuly
59 i 60 zapewniajg stale rozszerzanie urzgdzen
wypoczynkowych i rozwo6j ubezpieczen spolecz-
nych oraz stale polepszanie stanu zdrowotnosci.
Wreszcie artykuty 61, 62, 63 i 64 ujmujg zagad-
nienia o$wiaty, nauki i kultury takze w stalym’
i nieprzerwanym rozwoju tych dziedzin zycia
narodowego.

Widzimy wiec, ze jedna z podstawowych cech
Nowej Konstytucji jest jej dynamizm. W tym
dynamiZmie naszej. Ustawy Zasadniczej tkwi
jej sita. On to mobilizuje kazdego obywatela do
wytezonej, rozumnej i $wiadomej pracy. On
sprawia, ze czytajac madre i sprawiedliwe ar-
tykuly projektu pragniemy czué sie nie tylko
jego wspoltwoércami, ale realizatorami jego
wzniostej tresci ideologicznej. Dlatego tez po-
wiedzieliSmy na wstepie, ze Projekt porywa
kazdego uswiadomionego obywatela do podej-
mowania coraz wiekszych i coraz szerszych
obowigzkow.

Sprobujmy w artykutach Nowej Konstytucji
odnalezé blizsze wskazowki jaka rola w pow-
szechnym marszu do socjalizmu, dobrobytu
i wszechstronnego rozwoju Ojczyzny przypada
nam technikom podstawowej galezi budowy
maszyn.

A wiec artykul 3 stowami o likwidacji zaco-
fania gospodarczego i technicznego zdaje sie
przemawia¢ wprost do mnas odlewnikéw. Nie
mozna powiedzie¢, abySmy w ciggu ostatnich
dwoch lat nie uczynili zadnego kroku naprzéd —
ale uczyniliSmy jeszcze bardzo mato. Jakiez to
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zadania czekajg nas w najblizszej przysztosci?
PoczyniliSmy dopiero przygotowania do sze-
rzej pojetej mechanizacji pracy w odlewniach.
Zaczynamy mechanizacje te realizowac. Pierw-
sze dos$wiadczenia z tej dziedziny wykazaly, ze
z jednej strony nowo zaprojektowane i wyko-
nane urzadzenia wykazuja zrazu w swym dzia-
laniu pewne niedociggniecia. Niedociggniecia
takie sg moze rzecza naturalng przy urucha-
mianiu nowej instalacji przemystowej. Nie
zwalnia to jednak jej tworcow i wynalazcoéw od
szybkiego i solidarnego dzialania w Kkierunku
usuniecia tych niedociggnie¢ i bledow. Wiecej —
nakazuje ich szukaé¢, zbierajac skrzetnie do-
$wiadczenia w celu unikniecia podobnych bié-
déow na przyszlosé. Nakazuje konstruktorowi
interesowac sie wykonaniem prototypu i bada-
niem jego dzialania, a wytwoércy urzadzen Sle-
dzi¢ z uwaga ich funkcjonowanie u uzytkow-
nika.

Druga trudno$cia, opézniajgcg wprowadzenie
urzadzen mechanizacyjnych w odlewniach,
zwlaszeza takich, ktore przewidujg prace ciagls,
jest nieSwiadomos$é¢ i konserwatyzm pracowni-
koéw. Stad obowigzek inzyniera i technika od-
lewnika z jednej strony takiego przygotowania
wszystkich szczegdlow technologii, aby zapew-
ni¢ szybkie osiggniecie dobrych wynikéw przy
wprowadzaniu opartej na mechanizacji nowej
metody produkcyjnej, z drugiej strony prowa-
dzenie przy kazdej okazji akcji uswiadamiajg-
cej wsrod pracownikéow odlewni, aby jak naj-
skuteczniej zwalcza¢ ich konserwatyzm i prze-
konywa¢ ich, ze tylko poprzez postep technicz-
ny wiedzie droga do wykonania zadan plano-
wych powszechnego dobrobytu. :

Nastepnym zadaniem naszym jest szeroko
pojeta akcja wprowadzania w odlewniach opra-
cowan technologicznych i przestrzeganie dyscy-
pliny technologicznej. Warunkiem powodzenia
tej akeji jest staranne i prawidlowe przygoto-
wanie tych opracowan. Ci spos$réd nas, ktéorym
przypadnie w udziale sporzadzanie instrukcji
i kart technologicznych niechaj pamietaja, ze
tylko prawidlowo i celowo pomyslane instruk-
cje zdolne sg zdoby¢ zaufanie formierza — wy-
konawcy. Zaséb naszego do$wiadczenia w tej
dziedzinie jest jeszcze niezbyt obfity a nade
wszystko nie uporzgdkowany. Przy dokonywa-
niu wiec trudniejszych rozwigzan nie wahajmy
sie przyciagna¢ do rady wszystkich, czyja przy-
datnos¢ i doswiadczenie przyczynié sie moze do
osiggniecia rozwigzania najbardziej trafnego.
Nie lekcewazmy zdania nieuczonego formierza-
praktyka. Pomoézmy mu jasno wyrazi¢ jego
mysl, a w wypadku gdy wydaje sie nam btedna
starajmy sie przekona¢ go o tym, lub nawet wy-
kaza¢ przez przeprowadzenie odpowiedniej
proby. Tylko wowczas uzyskamy jego zaufanie
i pomoc w przestrzeganiu dyscypliny technolo-
gicznej. Uwaznie studiujmy pomysty racjonali-
zatorskie. Nieraz wéroéd biednych nawet szcze-
g6tow lub wnioskéw, znajdziemy wartoSciowe
mys$li, ktore rozwingé i zrealizowaé jest naszym
obowigzkiem. Pamietajmy, ze kazdy, najmniej
wyksztalcony robotnik jest twoérca nowej rze-
czywistosci. Pom6zmy mu sta¢ sie tworcg $wia-
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domym. Wyjasniajmy mu znaczenie jego pracy
i zasady prawidlowego jej wykonania. Uczmy
go i uczmy sie od niego.

Nie trzeba wyjasnia¢, ze wprowadzenie racjo-
nalnych procesow technologicznych przyczyni
sie powaznie do wzrostu wydajnosci pracy, po-
lepszenia jako$ci produktu i zmniejszenia iloSci
brakow. Wptyw jednak samych tylko opracowan
na wydajnos$¢ nie bylby pelny, gdyby nie towa-
rzyszylo im wprowadzenie technicznego normo-
wania pracy opartego na progresywnych. nor-
matywach. Wprowadzenie normowania tech-
nicznego w miejsce dotychczasowych statystycz-
nych lub szacunkowych norm pracy to znowu
nasze zadanie na najblizszg przyszlos¢. Zasady
technologicznego normowania pracy w odlewni
byly juz  kilkakrotnie omawiane na !amach
»Przegladu Odlewnictwa®. W opracowaniu sg
dwie ksigzki z tej dziedziny a dostepne sg liczne
zrodta radzieckie. Obowigzkiem naszym jest juz
zaraz rozpocza¢ zbieranie materialu do wprowa-
dzenia normowania technicznego. Trzeba mia-
nowicie zgromadzi¢ jak najwiecej materiatu po-
réwnawczego norm obecnie stosowanych z pra-
widlowo obliczonymi normami technicznymi na
te same odlewy. Pozwoli to juz.we wstepnej
fazie usung¢ dysproporcje w normowaniu cza-
séw wykonania réznych odlewdéw, zanim jeszcze
zatwierdzone zostang odpowiednie normatywy.
Juz to samo powaznie przyczyni sie do podnie-
sienia techniki pracy i wzrostu wydajnosci.

Wiadomo, ze w okresie Planu 6-letniego
wzrost produkecji materiatéw i surowcow, jak-
kolwiek powazny, opéznia¢ sie bedzie w sto-
sunku produkcji maszyn. Stawia to na pierwszy
plan zagadnienia oszczedno$ci materiatow,
1 wprowadzania pelnowartosciowych materiatow
zastepczych. W tej dziedzinie zadania odlewnic-
twa sg bardzo powazne i wielorakie. A wiec
wspélne z konstruktorami dazenie do zmniej-
szenia ciezaru cze$ci lanych przez zastosowanie
wysokojakoSciowych  tworzyw odlewniczych
a wsréd nich zeliwa modyfikowanego. Do tego
samego celu dazace osiggniecie wiekszej pew-
nosci ustrojéow lanych przez Scislejsze zachowa-
nie wymiaréw i stabilizacje procesé6w technolo-
gicznych. Droga do wypelnienia tych zadan
wiedzie przez opisane juz wyzej wprowadzenie
instrukcji technologicznych, dotyczacych nie
tylko procesé6w formowania, ale rowniez i tech-
nologii wytopu; poprzez wprowadzenie w zycie
zalecen niedawno odbytej Narady Naukowo-
Technicznej w sprawie rozpowszechnienia zeli-
wa modyfikowanego, a takze jesiennej Konfe-
rencji Opalowej. Przestudiujmy wiec raz jesz-
sze starannie te zalecenia i starajmy sie reali-
zowac¢ je w praktyce. Wprowadzimy staranng
kontrole naddatkéw na obrobke i niechaj kazda
odlewnia zaplanuje u siebie akcje majaca na celu
ich zmniejszenie. Zwr6émy takze wiekszg uwage
na dazenie do zmniejszenia wagi brutto odlewow
i redukcje bezzwrotnych strat metalu.

Nie ulega watpliwoSci, ze powyzsze zamie-
rzenia jako jeden ze skutkéw beda mialy
zmniejszenie kosztéw wytwarzania. Oszczedno-
$ci osiagniete przez konsekwentng realizacje
tych zamierzen moga siega¢ powaznych kwot,



To jednakze nie wystarczy. Przyszed! juz czas, wieksze jeszcze jest znaczenie polityczne tej

aby kazdy inzynier, czy technik — odlewnik
zaczal mys$le¢ ekonomicznie. Azeby przywyk?
kazdy proces technologiczny, czy zamierzenie
organizacyjno-techniczne ocenia¢ z punktu wi-
dzenia gospodarczego. Wiecej — aby analiza
gospodarczego aspektu procesu produkeji pod-
dawala mu tematy usprawnien technicznych.
Aby w Swiadomym dazeniu do redukcji kosztow
wytwarzania stawial przed calg zaloga proble-
my techniczne i organizacyjne pobudzajgc mysl
wynalazczg i racjonalizatorska w kierunku ich
rozwigzywania. Systematyczna analiza kosztéw
wlasnych musi staé¢ sie codziennym obowigz-
kiem odlewnika-warsztatowca. Nie mozna tutaj
tlumaczy¢ sie brakiem lub zbyt pdéznym otrzy-
mywaniem danych od komoérek ksiegowosci
przemystowej. Nalezy zadaé¢ tych danych i bi¢
sie o nie. Nalezy wyrzuci¢ taka ich forme, ktéra
uniemozliwilaby konkretyzacje zadan oszczed-
no$ciowych i doprowadzenie ich do kazdego
czlonka zalogi. Nalezy uczyni¢ wypelnienie tych
zadan przedmiotem wspoéizawodnictwa. Prze-
prowadzanie wraz z zalogg analizy kosztow wy-
twarzania ma wielkie znaczenie gospodarcze
i techniczne, co wykazaliSmy powyzej. Moze

Prof. mgr inz. JERZY WEBER

praktyki. Pobudza ona bowiem w robotniku po-
czucie, ze jest wspotgospodarzem zaktadu. Wigze
jego osobisty wysilek i interes z interesem za-
ktadu, czyni go uswiadomionym socjalistycznym
pracownikiem, budowniczym lepszej przysztosci,
wspolrealizatorem dynamizmu naszej Nowej
Konstytucji.

Jezeli artykul 65 projektu glosi, ze ,,Polska
Rzeczypospolita Ludowa szczegdlng opiekq ota-
cza inteligencje twérczq — pracownikéw nauki,
o$wiaty, literatury i sztuki oraz pionieréw po-
stepu technicznego, racjonalizatoréw i wynalaz-
cow, to réwnoczes$nie ma prawo wymagac od
tych wszystkich, ktérzy pod ten artykul czujg
sie podciagnietymi, aby byli madrzy nie tylko
dla siebie, aby posiadang wiedze, mysl twoércza
i $wiadomo$¢ polityczna dookola siebie krzewili,
bo tylko swiadomym wspo6lnym wysitkiem moz-
na wypelni¢ Sciany tego wielkiego i pigknego
gmachu, ktérego zreby i szkielet tworzy nasza
Nowa Konstytucja, Konstytucja dynamizmu,
sprawiedliwos$ci spoteczne]j i niepowstrzymanego
dazenia ku lepszemu jutru.

J. L.

DK 669.136.8

Zorganizowanie rozpowszechnienia zeliwa

wysokojako$ciowego®)

Przeszkody uniemozliwiajgce konstruktorom na-
lezyte wykorzystanie wlasno$ci wytrzymatos$cio-
wych zeliwa wysokojakoSciowego. Koniecznosé
utworzenia Komitetu Zeliwa Wysokojako$ciowego.
'Program prac Komitetu.

Od wielu lat odlewnie krajowe zajmujg sie
sprawg podniesienia swej produkcji i to nie tyl-
ko pod wzgledem ilosciowym, lecz przede
wszystkim pod wzgledem jakosSciowym. W sto-
sunkowo kro6tkim czasie udalo sie odlewniom,
ktére zostaly wytypowane do produkecji zeliwa
wysokojakosciowego, osiggnaé wytrzymalo$é na
rozcigganie ponad 26 kG/mm?, przy czym osig-
galy one te wytrzymatos¢ z tak duzym procen-
tem pewnosci, ze mogly gwarantowaé¢ jg uzyt-
kownikowi.

Ten stan rzeczy znalazl sw6j wyraz w wyda-
niu normy PN/H-83101, ktéra zawiera dane
wytrzymatosciowe odnoénie tych gatunkéw ze-
liwa maszynowego, ktoére produkowane sa
w kraju. Od czasu wydania tej normy odlew-
nie nasze moga poszczyci¢ sie dalszymi osig-
gnieciami: udalo sie im przez zaprowadzenie
,modyfikowania“ Zeliwa podnie$¢ wytrzyma-
to$é zeliwa jeszcze ponad wytrzymatos$ci poda-
ne w normie PN/H-83101 tak, ze bez przesady
mozna twierdzi¢, ze odlewnie obecnie sg w sta-

*) Referat wygloszony na Ogdélnopolskiej Naradzie Naukowo-
Techniczne] w sprawie rozpowszechnlenia zeliwa modyfikowa-
nego w przemysle polskim, ktéra odbyla sie w Krakowie w , Do~
mu Technika* w dniach 13—15 lutego 1952 r.

nie dostarczy¢ zeliwo o wytrzymato$ci na roz-
cigganie 30 do 40 kG/mm?.

W zwigzku z tymi osiggnieciami zaczeto na-
wolywaé konstruktoré6w do nalezytego ,,wyko-
rzystania“ wlasciwosci zeliwa wysokojakoscio-
wego (patrz artykuly w ,,Przegladzie Mecha-
nicznym‘ 10/11 — 1949 r. oraz 7/8 — 1950 r.)
jak réwniez zeliwa modyfikowanego, lecz poza
replikg ze strony konstruktoréw, zawartag w wy-
mienionych artykulach domagajacych sie da-
nych wytrzymato$ciowych dla réznych ksztal-
tow odlewow zeliwnych, wspomniane nawoly-
wania nie znalazly wiekszego oddzwieku.

Zastan6wmy sie nad tym, jakie istniejg prze-
szkody powodujgce, ze konstruktorzy nie spie-
sza sie na og6l z wprowadzeniem zmian do
swych obliczenn konstrukcji zeliwnych, to zna-
czy zmian uwzgledniajacych wyzszg wytrzy-
malo$é zeliwa wysokojakosciowego oraz zeliwa
modyfikowanego; a przeszkoéd takich jest kilka.

Pierwsza przeszkodg sg przepisy urzedowe,
wydane jeszcze w tym czasie, kiedy odlewy
o wytrzymaloéci na rozcigganie 26 kG/mm?
i wyzej] w kraju moglo dostarczyé tylko nie-
wiele odlewni. Do takich przepiséw nalezg np.
przepisy o budowie kotléw parowych z roku
1937, ktére zezwalajg na stosowanie zeliwa dla
ci$énienia do 10 atn., i to niezaleznie od tego,
czy armatura zeliwna przeznaczona jest do ru-
rociggu zasilajacego kociol w wode zimng lub
w wode podgrzang w podgrzewaczu, czy tez do
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rurociggu na pare nasycona, czy tez ma pare
przegrzang. Przepisy tego rodzaju oczywiScie
podkopuja zaufanie do zeliwa wogdle, a sam
fakt przemilczenia istnienia rozmaitych gatun-
kow zeliwa wysokojakosciowego moze wzbu-
dzi¢ przypuszczenie, ze dane dotyczace tego ze-
liwa wysokojako$ciowego nie nalezy bra¢ zbyt
powaznie.

Druga nie mniej trudng do pokonania prze-
szkode stanowig daty wytrzymatosciowe, poda-
wane w poradnikach technicznych, ktére nie
réznig sie od dopuszczalnych naprezen podawa-
nych w latach 1900—1910, tzn. okresu kiedy
wytrzymato$é zeliwa na rozcigganie wynosita
okoto 14 kG/mm?, a wytrzymalo$¢ na rozcigga-
nie 18 kG/mm? nalezata do rzadkosci i przepi-
sywano ja dla zeliwa ,,specjalnego‘‘ lub ,,cylin-
drowego“.

Czesto mozna sie spotkaé ze zdaniem, ze ze-
liwo jest materialem niepewnym, zastepczym;
nalezy go przeto unika¢ do konstrukcji odpo-
wiedzialnych. Poglad ten mogl sie zakorzeni¢
tylko dlatego, ze sg odlewnie, ktore jeszcze nie
opanowaly techniki wykonania zdrowego odle-
wu. Trzeba jednak podkresli¢, ze trudnosci wy-
konania odlewu nie maja nic wspoélnego z wy-
trzymatoscig zeliwa. Jezeli dzis§ méwimy o zeli-
wie wysokojakosciowym, to réwnocze$nie wy-
chodzimy z zalozenia, ze produkuje je odlewnia
stojaca na odpowiednim poziomie technologii
odlewniczej. Konstruktor moze by¢é przekona-
ny o wyzszo$ci zeliwa wysokojakoSciowego nad
dawniejszym zeliwem, moze mie¢ najlepsze
checi wykorzystania jego wlasciwosci, lecz czu-
je sie skrepowany wyzej wspomnianymi czyn-
nikami i bedzie czekal na ,,odgérne‘ rozstrzy-
gniecie tej kwestii.

Wynika z tego, ze zagadnienie rozpowszech-
nienia zeliwa wysokojakosciowego nie znajdzie
rozwigzania przez artykutly, odczyty lub refera-
ty, lecz wymaga $rodkéw silniejszych, maja-
cych charakter urzedowy. Powinno sie utwo-
rzyé ,Komitet Zeliwa WysokojakoSciowego*
wyposazony w odpowiednie pelnomocnictwa,
zapewniajgce mu przeprowadzenie jego pla-
néw, zakrojonych na bardzo szeroka skale.

Nie mozna w ramach referatu ujaé calego
programu prac tego Komitetu; zreszta opraco-
wanie takiego planu, ktéry wymaga pracy wie-
kszego zespotu pracownikéw, nie moze by¢ za-
daniem jednej osoby, mozna tylko wskaza¢ na
gléwne punkty planu prac Komitetu.

1. Pierwszym punktem planu byloby ustale-
nie Biur Konstrukcyjnych i Zakladéw (uzyt-
kownikéw), majacych do czynienia z zeliwem
lub stopami odlewniczymi, ktére mozna ewen-
tualnie zastapi¢ zeliwem oraz wydanie zarza-
dzen o utworzeniu przy tych biurach i zakla-
dach Komisji wspélpracujacych z Komitetem
Zeliwa Wysokojako$ciowego.

2. Przy pomocy Komisji wspélpracujgcych
Komitet Zeliwa Wysokojakoéciowego zbierze
dane dotyczace:

a) zuzycia przez poszczegélne Zaklady. meta-
li: zeliwa, staliwa, stali, brazéw itd,
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b) sposobu ustalania wymiaréw czesci wyko-
nywanych z materialéw ad a) z réwnocze-
snym podzialem na nastepujace grupy:

a. ustalenie wymiaréw wedlug wzorow
empirycznych podyktowanych wzgle-
dami technologicznymi,

8. ustalenie wymiaréw wedlug wzoréw
empirycznych majacych za podstawe
wzgledy wytrzymatoSciowe;

v. ustalenie wymiaréw na podstawie ob-
liczen wytrzymalosciowych z poda-
niem wzoréw obliczeniowych oraz
stosowanych naprezen dopuszczal-
nych.

3. Po zebraniu danych wspomnianych w pun-
kcie poprzednim nastgpi podzial wyrobéw, wy-
konanie ktérych w przyszlosci przewiduje sie
z zeliwa na grupy:

a) Wyroby niewymagajace lub nienadajace
sie do stosowania zeliwa wysokojakoSciowego.
Sg to albo wyroby, co do ktoérych nie stawiamy
wysokich zadan wytrzymatosSciowych jak np.
plyty kuchenne, armatura piecéow kaflowych,
proste plyty fundamentowe itp., albo wyroby,
dla ktorych stosowanie zeliwa wysokojakoscio-
wego nie jest wskazane, a to ze wzgledéw tech-
nologicznych; do takich moga np. naleze¢ rury
zeliwne, produkcja ktérych nastawiona jest na
zwyczajne zeliwo.

b) Wyroby nadajace sie do stosowania zeliwa
wysokojako$ciowego, lecz pozostajace bez wie-
kszych zmian konstrukcyinych ze wzgledéw
technologicznych lub uzytkowych; do takich
wyrob6éw naleza np. cylindry maszyn paro-
wych, cylindry parowozowe, cylindry spreza-
rek na niskie i §rednie ci$nienia, przy ktérych
to cylindrach grubosci Scianek oblicza sie nie
na podstawie wytrzymatosci, lecz wymagan
technologicznych: to znaczy odlewnie moga
gwarantowaé wvkonanie zdrowego odlewu pod
warunkiem, ze dla danej $rednicy cylindra gru-
boéé $cianki (rysunkowa) nie bedzie mniejsza
niz pewien graniczny wymiar. Odno$ne wzory
empiryczne przy tym odrézniaja wypadek od--
lania cylindra w polozeniu vionowym (wtedy
$cianka moze byé¢ cienisza) od wypadku odlania
w polozeniu poziomym. Tu nalezy jeszcze za-
znaczyé, ze ten warunek podyktowany przez
odlewnie ma tez swojg korzystna strone dla
uzytkownika maszyny, a mianowicie umozli-
wia kilkakrotne przetaczanie cylindra po jego
zuzyciu 1 zowalizowaniu sie.

c¢) Wyroby dotychczas wykonane z innych
materialéw niz zeliwo, ktére mozna zastgpic
przez zeliwo wysokojako$ciowe.

Do tej grupy naleza wyroby, przy produkcji
ktorych dzieki wysokiej wytrzymatosci zeliwa
wysokojako$ciowego natychmiast mozna przejs¢
na wykonanie z zeliwa i to nawet bez jakich-
kolwiek zmian modeli, jak np. armatura na
wode, gaz i powietrze dla ci$nien wysokich
i temperatur normalnych, tzn. armatura, dla
ktérej dotychczas stosowano staliwo. Poza tym
do tej grupy wyrobéw nalezy réwniez armatu-
ra na pare, dla ktérej jednak wymagane bedzie
ustalenie warunkéw, w ktérych dopuszczalne



bedzie stosowanie zeliwa wysokojakosciowego
a warunki te mozna bedzie ustali¢ dopiero po
przeprowadzeniu badan nad zachowaniem sie
zeliwa wysokojakoSciowego w temperaturze
i przy ci$nieniu pary. Wyroby, ktére przy
przejsciu na wykonanie z zeliwa wymagaja
przekonstruowania i dokladnego obliczenia wy-
trzymalo$ciowego, jak np. waly zeliwne, zali-
czymy ze wzgledéw zasadniczych do grupy na-
stepnej.

d) Wyroby dymensjonowane na podstawie
obliczen wytrzymato$ciowych, nadajgce sie do
stosowania zeliwa wysokojakoSciowego.

Do tej grupy =zaliczymy wszystkie wyroby
niezaleznie od tego, czy byly wykonywane z ze-
_liwa, czy tez z innych metali, ktére wymagaja
przekonstruowania i ponownego obliczenia wy-
trzymalo$ciowego. Wyroby tej grupy wymaga-
ja dokladnego i ostroznego podejscia, to znaczy
nie mozna zmienia¢ bez zastanowienia sie
wszystkich wymiaréw przedtem obliczonych
dla zeliwa zwyklego na wymiary mniejsze na
podstawie nowych danych wytrzymatosciowych
dla zeliwa wysokojako$ciowego, a to dlatego, ze
takie zmiany mogg spowodowaé¢ konstrukcje
nieodpowiednig ze wzgledéw technologicznych.
Tak np. kolo zamachowe z grubym wiencem
przy obliczeniu ramion wedilug dawnych da-
nych - wytrzymalosciowych moglo posiada¢
wymiary ramion odpowiadajace grubosci
wienca tak, ze odlewnia nie miata trudnosci
z odlaniem tego kola. Przy przejsciu na zeliwo
wysokojakosciowe wymiary wienca (masa kto-
rego przepisana ze wzgledu na stopien niejed-
nostajno$ci biegu maszyny) nie ulegng zmia-
nom, lecz przekroje ramion kota przeliczone we-
dhug nowych danych wytrzymalo$ciowych, mo-
g3 sie okazaé¢ nieproporcjonalnie mate, tak ze
podczas stygniecia odlewu powstang duze na-

prezenia wlasne. W takich wypadkach trzeba,.

albo zaniechaé zmian, albo przekonstruowa¢
cze$¢é maszyny tak, zeby nie powstaty razace
réznice grubo$ci odlewu w réznych jej par-
tiach.

W ogoéle zagadnienia, ktére 1gczg sie z wy-
robami tej grupy, sa bardzo powazne i wyma-
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gaja dokladnych rozwazan, a czesto nawet prze-
prowadzenia badan.

Trzeba bedzie dla réznych gatunkéow zeliwa
wysokojakosciowego ustalié wartosci dopu-
szczalnych naprezen zlozonych, i to zaréwno
dla obcigzen statych, tetnigcych i dwukierun-
kowo zmiennych. Opracowanie tych tablic do-
puszczalnych naprezen oczywiscie musi nastg-
pié w Scistym porozumieniu Komitetu Zeliwa
Wysokojakoéciowego z Komisjami biur i zakta-
dow, przy czym z goéry mozna przewidzie¢, ze
tabele dla roznych gatezi przemystu moga sie
roznic¢ i to znacznie: inne sg warunki pracy pie-
czolowicie pielegnowanego silnika lotniczego,
a inne maszyny rolniczej.

Podczas opracowania wspomnianych tablic
dopuszczalnych naprezen zeliwa wysokojakos$-
ciowego z pewnos$cia wylonig sie zagadnienia,
na ktére nie mozna bedzie da¢ odpowiedzi na
podstawie rozwazan teoretycznych. Sa to za-
gadnienia dotychczas malo zbadane dla metali
podlegajgcych prawu Hooke’a, a calkiem nie-
zbadane dla zeliwa, jak np. zagadnienia wy-
trzymato$ci zmeczeniowo-postaciowej i’ to za-
rowno przy obcigzeniu na zginanie lub skre-
canie wylacznie, jak i na naprezenia zlozone.
Zagadnienia te Komitet po uzgodnieniu z za-
interesowana Komisja wspélpracujaca i po
ustaleniu tematéw przekaze Instytutom Ba-
dawczym.

Tematy te bedg mialy donioste znaczenie dla
naszego przemystu, a rozwigzanie ich bedzie
wymagalo przeprewadzenia licznych badan we-
dlug z géry opracowanego planu. Mozna z goéry
przewidzie¢, ze nie bedzie mozna przeprowa-
dzi¢ tych badan przy zastosowaniu dotychczas
znanych maszyn wytrzymalosciowych. Wobec
tego nalezy skonstruowaéc inne, specjalnie na
ten cel przeznaczone maszyny wytrzymatoscio-
we, co jednak pociggnie za sobg znaczne wy-
datki. Nalezy podkresli¢, ze wydatki tego ro-
dzaju na ogo6t po krotkim czasie amortyzuja sie
dzieki oszczednosciom, osiggnietym w kon-
strukcjach opartych na dokladnych oblicze-
niach i wynikach badan.

DK 669.141.25:621.74.004.18

Metody ekonomicznego wykonania odlewéw staliwnych

Tanio$¢ jako naczelna zasada przy produkcji
odlewdw staliwnych. Mozliwo$ci potanienia pro-
dukecji tkwig w kazdej odlewni, bez wzgledu na
rodzaj jej urzadzen. Jednym z gléwnych zrédet
oszczednoé®l w odlewni jest racjonalny sposob
stosowania nadlewéw. Stosowanie nadlewéw ci-
$nieniowych i atmosferycznych i wynikajace
stad zwiekszenie uzysku. Zaoszczedzenie na ma-
terialach pomocniczych i robociznie przy odta-
mywanych nadlewach. Mozliwosci zwigkszenia
produkecji i oszczedno$ci przy stosowaniu plyt
koordynacyjnych dla jednostkowej produkcji.

Mowige o ekonomicznym wykonywaniu od-
lewéw staliwnych i rozpatrujgc warunki lokal-
ne poszczegoélnych odlewni nalezy stwierdzié,

ze stowo ,,tanio$¢‘‘ bedzie mialo odmienne zna-
czenie dla kazdej prawie odlewni, tak dalece
bowiem odlewnie rdéznig sie pomiedzy sobg za-
réwno pod wzgledem wyposazenia techniczego,
jak tez i rozplanowania budynkow, rodzaju
transportu wewnetrznego, zewnetrznego itp.

Z powyzszych wzgledow nie moze by¢ mowy
o podaniu jakiej$ ogélnej metody taniego pro-
dukowania odlewéw, gdyz sposoby, Stosowane
w jednych warsztatach, jako rzecz zupelnie na-
turalna, sg niemozliwe do zrealizowania w in-
nych. Niezaleznie od przyczyn natury lokalnej,
istnieje jednak caly szereg metod technologicz-
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.nych mozliwych do zastosowania w kazdej od-
lewni, jak tez ulatwien organizacyjnych, pod-
noszgcych wydajnosé formierzy i oszczedzaja-
cych wysiltek fizyczny czlowieka.

Nie wspominam tu o powszechnym dazeniu
do ograniczenia do minimum ilosci brakéow, kt6-
re powinno by¢é punktem honoru kazdego od-
lewnika.

Dziedzinami, w ktérych mozna osiggnaé naj-

wiekszg oszczednosé przy produkcji odlewow

staliwnych sg:-

a) jak najdalej idgce ograniczenie rozchodu
metalu na nadlewy i naddatki na obrébke,

b) oszczedno$ci poczynione na czasie wyko-
nania réinych operacji, ktére mozna zastgpic¢
prostszymi, co wigZze sie z wyborem najwta-
Sciwszego sposobu formowania, ktory skrécitby
czas cyklu operacyjnego i pozwolil na zwieksze-
nie produkcji w tej samej jednostce czasu,

c¢) tak staranne wykonanie odlewu, aby oczy-
szczalni nie obcigzaé dodatkowsg, zbedng robota
obcinania zalewek, czy tez usuwania z powierz-
chni przypalonej masy formierskiej,

d) zastosowanie takich nadlewo6w, ktére by
sie latwo daly oddziela¢ od odlewu, a tym sa-
mym zmniejszaly sie koszta tej operacji.

Bardzo czesto w odlewni, majgc przed ocza-
mi gtéwny cel, ktéorym jest otrzymanie zdrowe-
go odlewu i zmniejszenie przez to ogélnej ilo-
$ci brakéw, nie docenia sie faktu, ze moze cel
ten osiagany jest przy zbyt wysokim rozcho-
dzie metalu i ze taki sam rezultat osiggngé moz-
na by bylo przez zastosowanie innej technologii
wykonania formy. Nalezy pamietaé, ze prawi-
dlowe opracowanie technologii formy, polegac
ma nie tylko na otrzymaniu zdrowego, ale i ta-
niego odlewu. Sprawa oszczednosci metalu po-
siada zawsze ogromne znaczenie, a szczegd6lnie
w okresie niedoboru odlew6w staliwnych i two-
rzyw stalowych.

Drogami prowadzacymi do tego celu s3: za-
stosowanie odlewania odsrodkowego, nadlewéw
atmosferycznych i ci$nieniowych. Wykonywa—
nie odlewéw lanych odsrodkowo nie jest
w chwili obecnej dostepne odlewniom i nie mo-
ze by¢, ogdlnie rzecz biorgc, masowo stosowa-
ne ze wzgledu na konieczno$¢ posiadania kosz-
townych urzadzen do takiego zalewania form.
W warunkach naszych odlewni nie posiadajg-
cych obecnie ani potrzebnych urzadzen, ani do-
$wiadczenia w tym kierunku, nie moze byé je-
szcze mowy o poczynieniu na tej drodze jakich-
kolwiek oszczednosci na plynnej stali. Korzys$ci
wyplywajace ze stosowania tej metody sg jed-
nak bezsprzecznie tak duze, ze nalezaloby po-
stara¢ sie wprowadzi¢ jak najpredzej w zycie
metode odlewania odsrodkowego.

Uzysk przy odlewach lanych ods$rodkowo
wynosi od 80—90%%. Metodg tg wykonuje sie
przewaznie odlewy drobne, przy ktorych uzysk
przy produkcji innymi metodami, ze wzgledu
na konieczno$¢ stosowania duzych. nadlewow
wynosi tylko 40—50%0, a czesto i mniej. Widzi-
my zatem jaka duza oszczedno$é metalu daje
odérodkowy sposéb wykonywania odlewow.

Stosowanie nadlew6w ci$nieniowych jest
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znacznie dostepniejsze w zastostowaniu dla od-
lewni, a oszczednos$ci na cieklej stali wyplywa-
jace z tego tytulu sg bardzo znaczne. Uzysk
dobrych odlewow osiaga w tym wypadku
85—909/o.

Sprawa stosowania nadlew6éw cisnieniowych
zostata juz rozwigzana pomyslnie w Zwigzku
Radzieckim, o czym $wiadczy bogata literatura,
opisujgca technologie i oszczedno$ci stad wy-
plywajace. Zasada dzialania i uzycia nadlewow
ci$nieniowych polega na zalozeniu w zakrytym
nadlewie naboju umieszczonego w otoczce wy-
konanej z masy o matym przewodnictwie ciepl-
nym (rys. 1).

Rys. 1. ‘Szkic tadunku gazotworczego do nadlewow

ci$nieniowych.

Nabé6j sktada sie z materialu, wydzielajacego
duze ilosci gazéw pod wplywem wysokiej tem-
peratury stali, po zalaniu formy.

Wydzielanie gazéw musi sie rozpoczaé nie od
razu po napelnieniu nadlewu metalem, a z pew-
nym opéznieniem, ktére by pozwolilo na za-
krzepniecie warstwy metalu izolujacej odlew
i nadlew od otaczajgcej atmosfery. Wydzielajg-
ce sie z naboju gazy, nie majgc ujscia na ze-
wnatrz, wytwarzajg ciSnienie w nadlewie, z kt6-
rego wypieraja ptynne staliwo do odlewu. Ma-
teriat naboju gazotwoérczego musi byé¢ tak do-
brany, azeby wydzielanie gazéw nie odbywalo
sie nagle i w duzych ilosciach, lecz stopniowo.
Ciénienie wewnatrz nadlewu powinno wzrastaé
w miare stygniecia i skurczu metalu w formie.
Jako nabdj sa najcze$ciej uzywane: wapniak
CaCOs3), wapniak zmieszany z koksem lub we-
glem drzewnym w stosunku 9:1. Rzadziej uzy-
wa sie saletry amonowej lub kwasu pikryno-
wego w mieszaninie z piaskiem i CaCOs.

Mleszanlnq sktadnikéw stuzgcych do wyko-
nania nabOJu zarabia sie wodg do ciastowate]j
konsysten031 i formuje z otrzymane] masy wal-
ce roznej wielkosci, zaleznie od potrzeby, po
czym suszy sie je w temperaturze 110 C do cal-
kowitego usuniecia wilgoci. &

Przygotowane w ten sposéb naboje musza
byé przechowywane w suchym m1e]scu Jezeli
w ciggu 15 dni nie nastapi ich zuzycie, susze-
nie nalezy powtérzye¢.

Nie mniej wazng czynno$cig jak przygotowa-
nie naboju gazotwérczego, jest wykonanie
otoczki. Jako material do tego celu zwykle sto-
suje sie drobnoziarnisty piasek kwarcowy i glin-
ke ogniotrwalg w stosunku 7:3. Z tej miesza-
niny, zarobionej z woda, formuje sie tulejke



zamkniety z jednej strony. Scianki tulejki mu-
szg posiadaé jednakowg grubos$é. Formowanie
odbywa sie w metalowej foremce. Po wysusze-
niu, tulejke-otoczke nalezy wypali¢ w tempe-
raturze okolo 1100 C, ™dla usuniecia wszelkich
gazotworczych skladnikéw, ktére by mogly
znajdowaé¢ sie w materiale uzytym do formo-
wania otoczki.

Zachowanie tej ostroznosci, jak tez i prze-
strzeganie zupelnej sucho$ci naboju i otoczki
sg konieczne z tego wzgledu, ze wilgo¢ lub
przedwczes$nie wydzielajace sie gazy, mogltyby
naruszy¢ tworzaca sie warstewke skrzepniete-
go staliwa. W ten sposéb gazy moglyby sie ula-
tniaé przez uszkodzone miejsce i nie otrzyma-
liby$my wynikéw.

Nabéj wktada sie do otoczki i zamyka sie go
korkiem wykonanym z tejze same] masy co
i otoczka. ’

Tak zmontowany tadunek gazotwérczy przy-
twierdza sie do formy w miejscu usytuowania
nadlewu za pomocg gwozdzi (rys. 2).
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Rys. 2. Schemat umocowania tadunku gazotworczego
w nadlewie cisnieniowym.

Przy stosowaniu nadlewoéw ci$nieniowych,

wlewy nalezy doprowadzi¢ tak, by goracy stru-
mien staliwa nie mogt stopi¢ gwozdzi, ktérymi
jest przymocowana otoczka. Wlew metalu po-
winien byé doprowadzony do formy w miejscu
znajdujgcym sie bezposrednio pod nadlewem.
Wielko$é tadunku jest zalezha od rodzaju ma-
teriatu gazotworczego i od wielkosci nadlewu.
Na og6? sg to iloSci mate wynoszace przy odle-
wach S$rednich wielko$ci kilka do kilkunastu
gramow.
. Stosowanie nadlewoéw ci$nieniowych przyno-
si wielkg oszczedno$é ptynnego metalu, wyma-
ga jednak duzej dozy doswiadczenia w przygo-
towywaniu nabojéw i umiejetnego ich stosowa-
nia. :

Odlewnie powinny posiada¢ komérki, w sktad
ktérych wchodziliby ludzie odpowiednio prze-
szkoleni, zajmujgcy sie wylgcznie wykonywa-
niem nabojow ci$nieniowych i obserwacjg ich
dziatania. Na naszym terenie nadlewy cisnie-
niowe sg sprawg nowsg, jeszcze nieopanowana,
lecz majac na uwadze otrzymywany uzysk, tak

atrakcyjng, ze nalezaloby ja jak najpredzej
u nas wprowadzié.

W ostatnich latach zostal zastosowany nowy
typ nadlewéw, oparty na dzialaniu ci$nienia
atmosferycznego 1gcznie z cisnieniem stali,
znajdujgcej sie w nadlewie.

Gdy otwarty nadlew pokrywa sie skorupg
skrzeptego metalu, na odlew przestaje dzialtaé
ciS$nienie atmosferyczne. Jezeli nie dopuscimy
do utworzenia sie na powierzchni nadlewu sko-
rupy, wtedy do ci$nienia ferrostatycznego dolg-
czy sie ci$nienie atmosferyczne =1 kG/ecm?.

Fakt, iz nadlew powinien by¢ jak najdiuzej
plynny, byl znany od dawna, dowodem czego
bylo stosowane ,,pompowanie nadlewéw lub
pokrywanie ich mieszaninami rozgrzewajacy-
mi. Potrzebne to bylo dla przedtuzenia dziala-
nia ci$nienia atmosferycznego na plynne stali-
wo, znajdujace sie w nadlewie.

Boczne nadlewy dzialajg tylko w tym wy-
padku, gdy cisnienie ferrostatyczne w nadle-
wie bedzie wieksze od ci$nienia ferrostatyczne-
go w odlewie. Jezeli tej réznicy nie bedzie, to
nadlew taki bedzie bezuzyteczny. Jezeli nadlew
zamkniety polgczymy z zewnetrzng atmosferg
przy pomocy cienkiego rdzenia, to wtedy przez
jego pory przenika powietrze do ptynnego me-
talu, znajdujgcego sie wewnagtrz juz nazewnatrz
skrzeptego nadlewu, przy pomocy tego dodat-
kowego ci$nienia staliwo wyparte zostanie
z nadlewu do odlewu (rys. 3).
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Rys. 3. Schemat zastosowania nadlewu atmosferycz-
nego. :

Teoretycznie ci$nienie atmosferyczne moze
wytloczyé ptynng stal o ciezarze wlasciwym =
= 7 na wysokos¢:

H= "60"18 _ 1475 mm,
7
poniewaz jednak w czasie krzepniecia pltynna
stal musi pokonywaé¢ duze opory przy jej wtia-
czaniu z nadlewu do odlewu (przeciwdziatanie
gazéw), dlatego podniesienie stupa stali przez
ciSnienie atmosferyczne przy zastosowaniu
zakrytych nadlewéw wynosi zaledwie okoto
250—300 mm ponad gérny poziom nadlewu.

Co do dzialania, wstawianego w zamkniety
nadlew rdzenia, istnieje pewna rozbiezno$¢ zdan
pomiedzy autorami. Niechendzi i Obolencew?)
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twierdza, iz dodatni wplyw wlozonego do nad-
lewu rdzenia, polega tylko na tworzeniu sie
znacznych ilosci gazow, ktore swoim ciSnieniem
przettaczajg staliwo z nadlewu do odlewu i ra-
dzi w tym celu wykonywaé¢ te rdzenie z masy
olejowe], zawierajgcej duze ilosci substancji
gazotworczych. Inni autorzy jak JaZwinski,
Wells i Finch 2) przypisujg dzialanie nadlewow
z rdzeniami wplywowi cisnienia atmosferycz-
nego. Wasilewski %), Klausen %) przychylajg sie
takze do uznania teorii ci$nienia atmosferycz-
nego. Wbhrew tej teorii, Niechendzi twierdzi, ze
rdzen wykonany z masy, pozbawionej substan-
cji tworzacej gazy, choc¢by posiadal duzg prze-
puszczalno$¢ nie ma zadnego znaczenia.

Nadlewy atmosferyczne stosujemy czesto na
kilku poziomach, dla zasilenia wyzej potozonych
weztow. W tych wypadkach nalezy zwrécic¢ za-
wsze uwage na to, czy utworzony system nad-
lewoéw nie bedzie stanowil niezréwnowazonego
ukladu tzn., czy jeden z nadlew6ow nie bedzie
wysysat metalu z drugiego nadlewu, zamiast za-
sila¢ odpowiednig partie odlewu, przy ktoérej
jest postawiony, to jest, czy nie bedzie nadle-
wem dla drugiego nadlewu.

W niezréwnowazonym ukladzie nadlew, sto-

jacy na wyzszym poziomie, moglby by¢ zasila-
ny przez nadlew lezgcy ponizej.
- Gdy caly system nadlewéw zbudowany jest
prawidlowo, to znaczy, ze caly uklad jest poia-
czony z atmosferg tylko za pomoca rdzeni
w nadlewach, wtedy kazdy nadlew spelnia na-
lezycie swoje zadanie.

Przy stosowaniu nadlew6w atmosferycznych
osiaggamy znaczng oszczedno$¢ plynnej stali.
Uzysk odlewéw przy zastosowaniu takich nad-
lewéw wynosi 60—70%0. Jedna z naszych od-
lewni, przez zastosowanie nadlewo6w atmosfe-
rycznych na jednym tylko rodzaju odlewéw
masowe]j produkcji zaoszczedzita rocznie 800 ton
plynnej stali. Zastosowanie nadlewéw atmosfe-
rycznych, jako mozliwe do
w kazdej odlewni bez jakichkolwiek dodatko-
wych urzadzen, jest nakazem chwili, jedng wie-
cej wygrang bitwag o Plan 6-letni.

Oprocz oszczedno$ci na plynnym metalu
przez lepsze jego wykorzystanie, za pomoca
opisanych sposobow, niemalg pozycje w koszcie
© wlasnym odlewu stanowi odpowiednie jego
wykonczenie. Powazng pozycje w wykan-
czaniu odlewn jest usuwanie nadlewu i na-
stepnie wygladzanie tego miejsca. W wy-
padkach stosowania nadlewéw na powierz-
chniach ptaskich, czesto mozna przeprowadzac
odcinanie nadlewéw za pomoca pit lub tokarni,
najczeéciej jednak jest przyjete ich upalanie.
I jeden i drugi sposéb wymaga badZz kosztow-
nych urzadzen, badZz tez zuzycia kosztownych
materialéw jak tlen i acetylen, oraz znacznej
ilosci roboczogodzin. Jezeli chodzi o nadlewy
przy odlewach ze staliwa wysokostopowego, to
ta sprawa w ogéle nie zostala dotychczas roz-
wigzana i usuwanie ich stanowi problem cze-
kajacy na ostateczne rozwigzanie. RyZikow
i Popow ®) opisuja doktadnie opracowany przez
nich spos6b oddzielania nadlewo6w, stosowa-

150

wprowadzenia .

nych z wielkim powodzeniem juz w szeregu ra-
dzieckich odlewni. Niemniej, jak to autorzy
stwierdzajg, bardzo duzo odlewni nie zna jesz-
cze w szczegétach tej metody i nie stosuje jej,
cho¢ przynosi ona ogromne korzys$ci przez zao-
szczedzenie czasu roboczego i materialow pro-
dukcyjnych. Zasada proponowanego usuwania
nadlewéw przez Ryzikowa i Popowa jest naste-
pujaca. U nasady nadlewu wstawia sie cienki
rdzen z ogniotrwalego materiatu, posiadajacy
na $rodku niewielki otwoér (rys.4). Po napel-
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Rys. 4. Rdzen umieszczony w nadlewie umozliwajgcy
jego latwe odlamanie.

nieniu formy metalem, nadlew pracuje normal-
nie, jezeli rdzen jest do$¢ cienki i dzieki temu
zagrzewa sie do temperatury plynnego metalu
w okresie zalewania formy. Niewielki otwor
w rdzeniu wystarcza do normalnego zasilania
odlewu, gdyz odlew jest zwykle zasilany z cen-
tralnej, osiowej czesci nadlewu, gdzie koncen-
truje sie najgoretszy i najplynniejszy metal.

Tak wiec, przy speinieniu warunku, ze ptyt-
ka przegradzajgca odlew, od nadlewu (rdzen)
zagrzeje sie¢ w czasie zalewania formy do tem-
peratury plynnego staliwa, odlew bedzie zasi-
lany normalnie pomimo matlej $rednicy otwo-
ru. Praktycznie grubos¢ plytki bedzie zalezna
od grubosci nadlewu ze wzgledu na wymagang
jej wytrzymalos¢é mechaniczng na zlamanie.

Wplyw odpowiednio cienkiego rdzenia na ob-
nizenie temperatury plynnego staliwa w nad-
lewie jest bardzo niewielki i nie mozna braé¢ go
pod uwage. Ryzikow i Popow podaja, ze rdzeh
o grubosci 10 mm przy wysokosci nadlewu
180 mm obnizy? temperature staliwa w nadle-
wie tylko z 1500 do 1480 C. Poniewaz jednak
w nadlewie stal ma by¢ mozliwie najgoretsza,
zasada musi by¢ stosowanie przegrédek o mi-
nimalnej dopuszczalnej grubosci.

Wspomniani autorzy podaja, ze T. E. Lloyet
poleca uzywanie do wyrobu rdzeni specjalnego
egzotermicznego materialu pod nazwg ',,Ther-
motomic*. W czasie przechodzenia plynnego
staliwa przez otwér w rdzeniu zachodzi egzo-
termiczna reakcja, ktora przys$piesza szybkosé
nagrzewania sie rdzenia. Nadlewy oddzielone
w opisany spos6b rdzeniem od odlewu dajg sie
z latwoscig po ostygnieciu odlamaé, a czesto
nadlew odrywa sie sam podczas stygniecia od-
lewu. Dla umiejscowienia ulamania, otwor
w rdzeniu jest zbiezny i dzieki temu powstaje
dzialanie karbu, co ulatwia odtamanie nadlewu.
Nadlewy odlamywane mozna stosowa¢ do odle-



wow o do$¢ znacznym ciezarze, osiggajac duza
oszczedno$é w kosztach wlasnych odlewu. Ilti-
struje to przytoczony przykiad odlewu trzech
szabot (tablica I).

Tablica I
Wymiary nadlewéw mm
) Wymiary ‘s
“Q
Waga| &5 8 by a otworu | Grubose
= = . rdzenia
ton [=Ne) =] X rdzenia
BT T B0 e mm
9 5 9 2 mm
[} N e =

300 X 80 70
320 X 100 80
350 X 120 80

8 430 600 900
25 900 1000 900
21 850 950 1200

Wedlug danych kalkulacyjnych do odciecia
palnikiem trzech nadlewéw nalezalo by zuzyc
300 butli tlenu, 50 butli acetylenu przy zatrud-
nieniu trzech upalaczy w ciggu 48 godzin.

Widaé, ze oszczednos$é, ktorg daje w mate-
riatach- i roboczogodzinach stosowanie rdzeni
z otworami w nadlewach, jest znaczna.

Dla pordéwnania jako$ci staliwa odlewu zasi-
lanego przez nadlew z rdzeniem i nadlew nor-
malny byly pobrane préby wytrzymaltosciowe
na rozerwanie. Wyniki przytoczone sg w ta-
blicy II.

Tablica II

Wtiasnosci Zwykly nadlew ga;lsg)gcgdéjrg:{g

mechaniczne Srodek IP(é;Vril?;Z- Srodek P%\flrris;z-
Rr kG/mm? 56,0 58,0 56,7 59,0
Qr kG/mm? 33,0 34,0 30,5 33,75
\WWydtuzenie % 14,0 23,5 17,0 23,5

C przewezenie

/o 19,9 34,0 21,5 34,3

Sktad chemiczny staliwa by! nastepujacy:
C = 0,33%, Mn = 0,76%0, Si = 0,44%.

Jak wida¢ z tablicy przy nadlewach z rdze-
niem pogorszenia materialu nie ma.

W oddziale formowania maszynowego przy
wlasciwej organizacji mozna zaoszczedzi¢ duzo
czasu. ,

Poniewaz modele do maszynowego formowa-
nia sg w wykonaniu drozsze, niz do formowania
recznego, oraz koszt jednostki czasu przy for-
mowaniu maszynowym jest drozszy od takiego
kosztu przy formowaniu recznym, oplaca sig
formowaé maszynowo tylko takie wielkosSci se-
rii, ktéore pozwalajg na formowanie nieprzer-
wane (w zalezno$ci od wymiaréw skrzyn), co
najmniej 1—2 godziny bez zmiany modelu *).

" #) L. I. Fantalow — Osnowy projektirowania litiej-
nych cechow, Maszgiz 1946.

Instalacja maszyn formierskich staje sie ren-
towna przy zabezpieczeniu wykorzystania ich
czasu pracy powyzej 40—50%0. Ze wzgledu na
koszt ptyt modelowych, trudno$¢ czestej ich
wymiany i transport, maszynowe formowanie
ma zastosowanie unas tylko przy seryjnejima-
sowe]j produkecji. Produkcja jednostkowa, jak
dotychczas, jest wykonywana u nas przy pomo-
cy formowania recznego. :

Istnieje spos6b formowania pojedynczych od-
lewéw z modeli nie przytwierdzonych do ptyt
modelowych na stale a przy pomocy tzw. ptyt -
koordynacyjnych ).

Osobliwos$cig tej metody jest moznos$¢ prze-
chodzenia przy maszynowym formowaniu, do
pracy z nowym modelem bez wymiany piyty
modelowej.

Zasada jest nastepujaca.

Plyta modelowa, umocowana na maszynie na
state, posiada na calej swojej powierzchni wy-
wiercone otwory w postaci szachownicy (rys. 5).

Rys. 5. Ptyta koordynacyjna z umiesz‘czonym na niej
modelem.

Podziatka pomiedzy otworami w kierunku pio-
nowym i poziomym musi by¢ dokladnie jedna-
kowa np. 50, 100, 150 mm itd. Na modelu w $ci-
$§le wytrasowanych miejscach znajdujg sie po
dwa koiki na kazdym elemencie, ktére pasuja
do okreslonych otworéw w ptycie. Kazda po-
zioma i pionowa linia otworéw posiada odpo-
wiednig numeracje, podobnie jak w szachow-
nicy tak, ze kazdy otwo6r mozna tatwo odnaleze¢,
dajac mu odpowiednie oznaczenie np. A3, D8
itd. Obok kotkow, znajdujgcych sie na modelu,
umieszczamy oznaczenie otworu, w ktéory ko-
lek powinien trafi¢, i dlatego wymiana mo-
delu na ptycie wymaga bardzo krotkiego czasu.

Positkujac sie takimi modelami, mozemy for-
mowaé¢ na maszynach odlewy jednostkowe
uzywajac do tego zwyklych modeli drewnia-
nych.

Aby maszyna nie miala przerwy w pracy
podczas wyjmowania modelu z formy, ktory
jako przytwierdzony nie. pozostaje na plycie,
a zostaje zdjety z niej razem ze skrzynig, na-
lezy zaplanowa¢ kilka modeli, ktoére bedg for-
mowane kolejno.

W ten sposéb dochodzi sie do wykorzystania
maszyny i wydatnie skraca si¢ czas formowa-
nia odlewow jednostkowych.

Tych kilka - opisanych sposobéw skracania
czasu produkcyjnego, zaoszczedzania materia-
16w pomocniczych i ptynnej stali, nie wyczer-
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puja wszystkich czynnikéw, jakie w poszcze-
goélnych odlewniach moga mie¢ wplyw na po-
tanienie produkcji.

Istnieje caly szereg probleméw o charakte-
rze organizacyjnym jak: sprawa transportu we-
wnetrznego,- lepsze wykorzystanie czasu pracy,
malta mechanizacja utatwiajgca prace robotni-
kowi itp. Nasilenie tych spraw nie jest we
wszystkich odlewniach napewno jednakowe,
lecz analiza przeprowadzona na poszczegélnych
odcinkach pracy dalaby z pewnos$ciag mozno$é
zaoszczedzenia czasu, ktéry dolgczylby sie do
oszczednosci porobionych na gléwnych etapach
produkcyjnych.

Mgr inz. ZBIGNIEW GORNY, mgr inz. KRZYS ZTOF RUTKOWSKI
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Wady segregacji w stopie BK 42

W ramach materialoznawczo-technologicznych
badan przeprowadzanych w Gléwnym Instytucie
Odlewnictwa nad wprowadzanymi ostotnio stopa-
mi oszczedno$ciowymi, -opracowano zagadnienie
wptywu sposobu produkcji na wtasnosci brazow
krzemowych. Na przykltadzie stopu BK 42 om6-
wiono zagadnienie technologii topienia i wad
z nim zwigzanych, wlasno$ci mechaniczne, struk-
ture oraz najkorzystniejsze sposoby sporzadzania
brazéw krzemowych z czystych surowcéow.

Potrojne stopy Cu-Si-Fe stanowiag jedna
z najwazniejszych grup odlewniczych brazéw
krzemowych ktéra ze wzgledu na dobre wilas-
noéci oraz duze mozliwosci zastosowania, znana
jest szeroko w literaturze technicznej. Gins-
burg!) wspomina o stopach zawierajgcych
2,1 — 4,85% Si oraz 1,10 — 1,70%0 Fe, stosowa-
nych na ciezkie odlewy maszynowe, armature
parowsa i wodng (do 10 atm.) oraz rézne elemen-
ty maszyn. Zagranicg stosuje sie calg grupe sto-
poéw odlewniczych tego typu, tzw. stopy ,,PMG*
(tablica I).
Tablica I
Odlewnicze stbpy Cu-Si-Fe typu PMG wg Smiriagina ©).
Tymczas. Instr. Wewn. '*), oraz Wilkinsa %)

Skilad chemiczny % e
mechaniczne Ozna-
. R, a Hyg czenle
ou i Fe N0€ |y G/mm? % |kG/mm?
95,3 3,0 1,3 37,3 30 100 | PMG
98,2 1,2 0,5 w3
95,5 3,0 1,5 35,1 30 95 »n 8
95,6 3,2 1,2 ) » 10
96,6 2,5 0,5 | Pb0,4 » 95
97,0 2,5 (0,3—0,7 » 96
reszta] 2—2,6|0,3—0,7) Pb 0,05 » 98
max

Reprezentantem stopéw Cu-Si-Fe jest u nas
stop BK 42, wprowadzony ostatnio doprzemystu
wraz z innymi stopami miedziowo-krzemowy-
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mi. Stop ten zawiera 4 — 5% Si oraz nieusta-
long jeszcze dokladnie zawartosé zelaza; wedtug
ostatnich danych dodatki zelaza mieszczg sie
w granicach 1 — 2,5%0 Fe 2). Zakres stosowania
tego stopu obejmuje panewki walcarek blachy
cienkiej oraz rozne cze$ci maszyn; miedzy in-
nymi prébowano zastosowa¢ stop BK 42 na
czesci pras hydraulicznych zamiast dotychezas
stosowanego stopu CuSn20. Zakres zastosowa-
nia stopu BK 42 mozna by wydatnie rozszerzye¢,
gdyby udato sie pokonaé¢ trudnosei natury odle-
wniczej. Producenci i odbiorcy odlewéw BK 42
stwierdzili czesto liczne wady, jak: segregacja,
porowatosé¢, pekniecia czy krucho$¢, powodujgce
obnizenie wlasnosci wytrzymalo$ciowych znacz-
nie ponizej przewidzianych, a nawet zupelng
dyskwalifikacje odlewu. Wystepowanie powyz-
szych wad przeszkadzato dotychczas w znorma-
lizowaniu i szerszemu rozpowszechnieniu sto-
poéw Cu-Si-Fe, ktére odpowiednio produkowane
stanowig dobry materiat zastepczy brazéw cy-
nowych jak réwniez zupelnie nowe i samodziel-
ne tworzywo konstrukcyjne.

Charakter i rodzaj wad spotykanych w odle-
wach z omawianych stopéw wykazuja, ze jak-
kolwiek konstrukcja formy i sposéb odlewania -
posiadajg powazny wplyw na jako$¢ odlewu, to
jednak w tym wypadku przyczyn niepowodzen
nalezy szuka¢ przede wszystkim w technologii
topienia.

Zagadnienie strukturalne

Przytoczone ponizej wykresy réwnowag ter-
micznych miedzy Cu, Si i Fe przedstawiajg mo-
zliwosci tworzenia stopow miedzy tymi trzema
sktadnikami (rys. 1, 2, 3).

Zadanie to spelnialby najlepiej wykres po-
trojny Cu-Si-Fe, jednakze brak jest danych dla
jego opracowania i précz kilku przekroi izoter-
micznych tego ukladu przebadanych przez
Hansona 3) (rys. 4) brak jest jakichkolwiek da-
nych w literaturze technicznej.

Jak wynika z podanych wykreséw réwnowa-
gi termicznej ukladéw podwoédjnych sktadnikéw



stopéw Cu-Si-Fe, tworza one miedzy sobg sze-
reg zwigzkéw miedzymetalicznych, ktore zesta-
wiono w tablicy II.

Zachodzi réwniez mozliwo$é istnienia potro6j-
nych zwigzkéw Cux Siy Fe., lecz w literaturze
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Rys. 1. Wykres rownowagi termicznej uktadu Cu-Si
wg Smitha 8).
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Rys. 2. Wykres rownowagi termicznej ukitadu Cu-Fe
wg Daniloffa ?).
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Rys. 3. Wykres réownowagi termicznej ukladu Fe-Si
wg Ricketta 19).

fachowej nie znaleziono blizszych danych oma-
wiajgcych to zagadnienie.

Tworzenie stopu czyli stapianie, polegajgce
na wzajemnym rozpuszczaniu sie skladnikow

 stopowych na drodze dyfuzji, stwarza mozli-

wos¢ powstawania i wspoélistnienia wszystkich
faz widocznych na zamieszczonych wykresach
réwnowagi termicznej ukladéw podwdéjnych,
jak réwniez faz potr6éjnych, blizej nam niezna-
nych. Szybko$¢ dyfuzji oraz zdolno$é do homo-
genizacji poszczegbélnych faz w stopie jest, jak
wiadomo, rézna i zalezy od czasu, temperatury,
koncentracji i charakteru chemicznego sktadni-
kéw. W zwigzku z tym w praktyce nalezy sie
liczy¢é przez caly czas prowadzenia wytopu
z 'mozliwoscig wspélistnienia wszystkich faz.
Omawiane stopy szczegélnie silnie objawiaja
sktonno$¢ do niejednorodno$ci ‘strukturalnej,
tak z powodu wolnej dyfuzji i rozpuszczania sie
wprowadzonych czy powstajgcych faz, jak row-
niez z powodu duzych réznic ciezaréw wlasci-
wych i temperatur topienia skladnikéw stopo-

o-1e9151-a%

Rys. 4. Wykres ro6wnowagi térmicznej ukitadu
Cu-Si-Fe wg Hansona 8).

Tablica II

Zwiazki miedzymetaliczne ukladéw podwdjnych Cu-Si

oraz Fe-Si wg Matuyamy %), Eoskiewicza '%), Smitha 8).
‘Ricketta '), oraz Hume-Rothery‘ego !")

. | Temperatura : ) d
\ wzbr przemiany beneslatil
Uklad stechiome- | ;) toplenia faza | ~typ sia
tryczny c !
Cu-Si | Cu;St 130 ;| peta-Ms
' Cug,Stg okoto 830 | -3 . |gamma-Ms
. CuySiyy - ’ © 800 ¢ |szeScienna .
3 e 5 76 atoméw
.| Cugsi .. H 852 |~ 4 |heksagonalna
Fe-St | Fe,Si, lub FeSiy 1030 | .y | heksagonalna
‘| mest b /|- okoto 1400 ¢ | szescienna
FeSi, lub Fe,Si; | okoto 1220 (¢) tetragonalna

wych (tablica III). W zwiazku z tym odlewy
omawianych stopéw wykazuja segregacje. mie-
dzykrystaliczng oraz grawitacyjna, zaleznie od
rodzaju materiatu wsadowego, sposobu topienia
i krzepniecia odlewu. _

Tto strukturalne stopu BK 42 .stanowia den-
dryty roztworu statego krzemu i zelaza w.mie-
dzi:(faza ). ‘Uwzgledniajgc znikomg rozpusz-
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Tablica III

Temperatury topienia i ciezary wtasSciwe czystych skla-
dnikéw stopéw Cu-Si-Fe wg Kréla i Szczawinskiego %)

. Temperatura Ciezar
Skladnik, topienia wlasciwy
spowy c G/cm?
Cu 1083 8,9
‘Si 1430 2,1
Fe 1539 7.5

czalno$é zelaza w miedzi, faza @ uktadu Cu-Si-
-Fe moze by¢ uwazana za faze « ukladu po-

dwdjnego Cu-Si. W przestrzeniach miedzyden-

drytycznych znajduja sie fazy bogatsze w krzem

i zelazo (rys. 5, 6).

Rys.. 5. Mikrostruktura stopu BK 42 lanego do suche-

go piasku. Powigkszenie 500-krotne, trawiono chlor-

kiem amonowo-miedziowym. Dendryty fazy alfa.

w przestrzemach mledzydendrytycznych fazy bogatsze
w krzem i zelazo.

Rys. 6. Mikrostruktura stopu BK 42 lanego do suche-

go piasku. Powigkszenie 100-krotne, trawiono chlor-

kiem amonowo-miedziowym. Budowa dendrytyczna.

W przestrzeniach miedzydendrytycznych fazy bogatsze

w krzem (krystality o zaokraglonych ksztattach to
faza gamma) oraz w Zzelazo.

Krzem zawarty w stopie w ilosciach przekra-
czajgcych graniczng rozpuszczalno$é w miedzi
wydziela sie w przestrzeniach miedzydendry-
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tycznych w postaci krystalitéw o zaokraglonych
ksztaltach (faza 7 ukladu Cu-Si). Zelazo nato-
miast w znikomej mierze wchodzi do roztworu
stalego krzemu w miedzi, a zawarto$¢ ponad
0,2%0 Fe powoduje wydzielenie sie go z roztwo-
ru w czasie krzepniecia, w postaci wolnej (drob-
ne krysztatki) lub krzemkéw 5). W formie
krzemkéw wystepuje zelazo najczesciej w prze-
strzeniach miedzydendrytycznych lub we-
wnatrz fazy gamma, przy czym mozliwe jest
ze faza Y powstaje wskutek rozpuszczania SIQ
krzemkoéw w otaczajacej m1edz1

Fazy bogate w zelazo

Obecno$¢ faz bogatych w zelazo, a szczeg6l-
nie krzemkéw zelaza wplywa n1ekorzystn1e na
wlasnosci wytrzymalto$ciowe stopu. Specjalne
obnizenie wlasnoSci ma miejsce przy wiekszych
ilo$ciach krzemkéw i ich nier6wnomiernym roz-
lozeniu w stopie. Przyczyng wystepowania faz
bogatych w zelazo jest, jak juz wspomniano,
mala rozpuszczalnosé zelaza w miedzi, zmienia-
jaca sie z temperaturg (tablica IV).

Tablica IV
Rozpuszczalno$é zelaza w miedzi wg Hansona i Forda1l)
Temperatura Rozpuszczalno$é Fe
%/p ciezarowe
1100 4
1000
700 0,2

W ukladzie podwéjnym Cu-Si, w temperatu-
rach otoczenia, zelazo jest praktycznie biorgc
prawie zupelnie nierozpuszczalne w roztworze
stalym, a wydzielone w postaci wolnej czy tez
krzemkoéw zelaza powoduje wzrost twardosci
i spadek plastycznosci stopu (Hanson 3), Cor-
son %), Smiriagin %) Hovward 7). Wieksze do-
datki nie rozpuszczajg sie nawet w ciektym sto- -
pie i krystalizujg w postaci matych dendrytow.
W postaci tej krystalizujg « — zelazo (roztwor
staly miedzi i krzemu w zelazie). Dendryty fazy

Rys. 7. Dendryty fazy alfa — Fe w stopie Cu-Fe 3,51.
Powigkszenie 150-krotne wg Hansona-Forda 1!,



a — Fe podobne sg zupelnie ksztaltem do den-
drytéw, wystepujacych przy wiekszych zawar-
tosciach zelaza w podwojnych stopach Cu-Fe
(rys. 7). Ksztalt i sposéb wystepowania a-zelaza
w stopach Cu-Si-Fe wykazuje, ze jako faza tru-
dniej-topliwa krzepnie ono pieTwsze przed po-

zostalag masg stopu. Nieodpowiednia technolo- -

gia przetopu doprowadzi¢ moze do segregacji
faz zawierajgcych zelazo, co w znacznym sto-
pniu obniza wtasnosci wytrzymalos$ciowe stopu.
Krzemki zelaza wystepuja w strukturze stopu
w postaci matych krystalitow o ostrych ksztal-
tach lub w formie igiel.

Fazy zawierajace krzem

Krzem wskutek duzej aktywnosci wystepuje
przewaznie poza roztworem stalym w postaci
zwigzkow (np. faza 7, krzemki zelaza czy man-
ganu). '

Na podstawie wykresu réwnowagi termiczne]
ukladu Fe-Si (rys. 3) stwierdzi¢ mozna istnie-
nie dwu rodzai, trwalych w normalnych tem-
peraturach krzemkéw, a to FeSi oraz FeSi.,
w zwigzku z czym przy trawieniu fluorowodo-
rem obserwujemy rézne tonacje zabarwienia,
w zaleznos$ci od koncentracji zelaza w krzem-
kach. Trawienie fluorowodorem jest korzyst-
nym uzupelnieniem trawienia normalnie stoso-
wanymi odczynnikami. Np. trawienie przy po-
mocy odczynnika Heyna powoduje jednakowe
zabarwienie na kolor szaro-niebieski tlenkow
miedzi, krzemkéw manganu i zelaza. Badania
metalograficzne wykazaty ponadto, ze krzemki
zelaza majg tendencje do koncentrowania sie
w obszarach bogatych w krzem jak np. faza ¥y
i obszary miedzydendrytyczne.

Zagadnienia technologiczne

Jak juz wspomniano material wsadowy jest
jednym z podstawowych czynnikéw majgcych
znaczny wplyw na wartos¢ uzyskanego odlewu.
Zelazo oraz krzem mozemy wprowadzié¢ do mie-
dzi w postaci czystych metali lub zapraw, co ze
wzgledu na nizsze temperatury topienia, mniej-
szy zgar i absorpcje zanieczyszczen podczas to-
pienia jest znacznie korzystniejsze. W praktyce
stosuje sie zaprawy podwoédjne Cu-Si, Cu-Fe
i Fe-Si oraz ewentualnie zaprawe potréjng Cu-
-Fe-Si. Zaprawa Fe-Si zwana popularnie zelazo-
krzemem jest obecnie latwo osiggalna, gdyz sta-
nowi podstawowy surowiec w metalurgii sto-
pow zelaza, uzyskanie natomiast zapraw Cu-Si-
-Fe oraz czeSciowo Cu-Si wymaga wykonania
ich przewaznie we wlasnym zakresie, gdyz nie
sg produkowane centralnie.

Rozpatrujae, przedstawiony na rys. 3 wykres
rownowagi termicznej ukladu Fe-Si widzimy,
ze w zakresie interesujgcych nas stopéw Fe-Si

mamy do czynienia ze zwigzkami migdzymeta-

licznymi (krzemkami) lub ich mieszaninami.
Tak np. zelazo-krzem o zawartosci 45%0 Si wy-
kazuje strukture dwufazows: FeSi (faza ¢)
o temperaturze topienia powyzej 1400 C oraz
eutektyke FeSi. (temperatura topienia powyzej
1200 C) — FeSi. Najdogodniejszym skladem
zelazo-krzemu ze wzgledu na zastosowanie go

w odlewnictwie stopéw miedzi w ogdlnosci,
a BK 42 w szczegblnosci, bylby zelazo-krzem,
zawierajgcy 52—58%0 Si. Temperatura topienia
tak dobranego zelazo-krzemu miesci sie w gra-
nicach 1200—1250 C. Wprowadzenie zelaza
i krzemu do stopu w postaci zelazo-krzemu, ze
wzgledéw ekonomicznych bardzo dogodne, na-
strecza jednak duzo trudnosci zwigzanych z se-
gregacja krzemkow zelaza. Krzemki te jako fa-
zy wyzej topliwe trudniej ulegaja dyfuzji,
wskutek ezego w metalu powstajg osrodki
o wyzsze] zawartosci- zelaza i krzemu, ktére
w czasie krzepniecia powodujg powstawanie se-
gregacji grawitacyjnej oraz wzmozong absorp-
cje gazéw (wodoér). Dodatkowe trudnosci przy
tym sposobie wprowadzania do stopu krzemu
oraz zelaza moglyby byé¢ spowodowane zanie-
czyszczeniami zelazo-krzemu. Zanieczyszczenia
zelazo-krzemu zaleza od jego skladu, a tym sa-

Tablica V
Zanieczyszczenia w zelazo-krzemach wg Matuschki
i Cleessa 19)

Domieszki %

% Si
Al Mn | s |- P o

45| 0,28—0,38 | 0,22—0,50 '0,027-—0.05 0,006—0,1 | 0,1—0,35

75| 1,05—0,95| 0,15—0,50 0,05 0,01—0,11 | 0,05—0,1

90 | 1,0 —2,45 | 0,35—0,50 0,05 0,027—0,1 | 0,03—0,68

mym od sposobu produkcji. Z tablic V i VI wi-
daé, ze zanieczyszczenia w zelazo-krzemie o za-
wartosci powyzej 20% Si produkowanym
w piecach elektrycznych nie nastreczajg tak
pod wzgledem ilosciowym jak i jakoSciowym
wiekszych obaw. Ostatnio zetknaé¢ sie bylo moz-
na ze zdaniem, ze stosujgc nisko-procentowy ze-
lazo-krzem, wprowadzamy do stopu znaczne
iloéci wapnia (wedtug Adamskiego *) 1—2%0 Ca
przy zelazo-krzemie zawierajacym ponizej 90%o
Si). Nalezy przypuszczaé, ze wkradla sig¢ tu po-
mytka, gdyz w przytoczonych tablicach V i VI

Tablica VI
Zanieczyszczenia w zelazo-krzemach
wg norm ASTM *°)

% Si 90—95 | 80—90 | 72—179 | 47—52 | 25—30 | 14—18

max C 0,15 0,15 0,15 0,15 0,25 1,0
P 0,05 0,05 0,05 0,05 a‘ 0,06 0,08
S 0,04 0,04 0,04 0,09 | 0,04 0,04

oraz w przejrzanych normach dla zelazo-krzemu
nie znaleziono nigdzie wzmianki o wiekszych
niz w postaci ,,§ladéw‘ domieszek wapnia. Row-
niez mozliwo$¢ zagazowania stopu przez wo-
dorki wapnia wydaje sie bardzo watpliwa, po-
niewaz jak podaje rys. 8 podczas umiejetnie
przeprowadzonego przetopu wolny w tempera-
turach topienia wodér oraz wapn muszg zostaé
spalone wzglednie mechanicznie usuniete i nie
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Rys. 8. Wykres P, = f (temp.) dla ukladu Ca-H

czgst. H
beda mogly wytworzyé w stopie wystarczajacej
koncentracji do zajscia ktorej§ z dwdch reakceji:
Ca + H — CaH '
Ca + 2H — CaH;

Mozliwos¢ tworzenia wodorkéw jak wykazuje
rys. 81?) istnieje dopiero w temperaturach cia-
stowatosci stopu, a wiec w momencie po zala-
niu formy. Reasumujac, gtéwng trudnoscia przy
wprowadzaniu zelazo-krzemu do stopu jest se-
gregacja faz zawierajgcych zelazo i wywolane
tym wady spowodowane niejednorodno$cia
struktury, porowato$cia, niskimi wtasno$ciami
wytrzymalo$ciowymi, wysokg twardos$cig i kru-
choscig oraz gorszymi wlasno$ciami przeciw-
ciernymi i antykorozyjnymi.

Przyktadem trudnosci spowodowanych segre-
gacja faz zawierajacych zelazo, sg odlewy pa-
newek lozysk wspornikowych silnikéw tramwa-
jowych wykonanych ze stopu BK 42, o skladzie:

Cu 92,70%0 Zn 0,529
Si 4,26 ,, Pb 0,23 ,,
Mn 0,15, Al $lady.
Fe 1,60 ,,

Wsad skladajgcy sie z miedzi katodowej oraz
zelazo-krzemu o zawartoSci powyzej 90%0 Si
przetopiono w piecu koksowym. Zewnetrzne
ogledziny obrobionych odlewéw nie wykazalty
wad odlewniczych, jednakze po zamontowaniu
i 24 godzinach pracy nastgpito zatarcie pane-
wek. Po przetoczeniu lozysk i przeszlifowaniu
walu zamontowano panewki ponownie; zatarcie
nastgpito znowu po 1,5 dziennej pracy. Makro-
skopowe ogledziny wykazaly pekniecia sko$ne
i promieniowe panewek oraz oblepienie watu
przez twarde czgstki pochodzgce z wydaré w pa-
newce. Badania metalograficzne plaszezyzny
prostopadlej do powierzchni biegowej panewki
wykazaly liczne skupienia faz bogatych w ze-
lazo, bedace powodem zatarcia.

W celu uchwycenia szkodliwego wplywu faz
bogatych w Zzelazo na wlasnosci stopu oraz
opracowania eksperymentalnej podbudowy ni-
niejszej pracy przeprowadzono nizej opisang
prébe.
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Otrzymano w piecu tyglowym opalanym ko-
ksem 160 kG stopu BK 42, stapiajgc miedz kato-
dowag z drobno rozkruszonym 45% zelazo-krze-
mem. Jako soli izolujgco-rafinujgcej uzyto
lekko-utleniajgcej mieszaniny skladajgcej sie
z réwnych czesci sody bezwodnej, boraksu
i piasku, zasypanej w iloSci 4,5 kG na wierzch
wsadu. Ostateczng rafinacje dobrze przegrza-
nego metalu przeprowadzono przedmuchujgc
go azotem przez 3 minuty. Wskutek przedmu-
chania stop ostyg? z 1150 do 1050 C; poczym po
ostatecznym odtlenieniu miedzig fosforowa

(100 G na 100 kG stopu) odlano go w formy

piaskowe. Pozostalg po zalaniu form cze$¢ sto-
pu odlano w gaski i jeszcze gorgce zaladowano
ponownie do pieca. Drugi wytop przeprowadzo-
no z wsadu skladajacego sie z ggsek w spos6b
identyczny, przy czym czas topienia by? nieco
krotszy. Wyniki badan wykonanych odlewéow
zamieszczono w tablicy VII.

Tablica VII
Wtiasno$ci mechaniczne dwukrotnie przetapianego

stopu BK 42
R, ay e Hp
Wsad kG/mm? % % kG/mm?*
czyste 28,4 7,0 11,7 120
surowce -
przetopiony 35,8 16,6 20,2 113
z gasek

Sktad badanego stopu przedstawial sie na-
stepujaco:

Cu 92,72% Ca - 0,00%
Si 4,20 ,, Al $lady.
Fe 2,55 ,,

Zestawienie wlasno$ci mechanicznych (tabli-
ca VII) dowodza, ze powodem obnizenia wlas-
no$ci wytrzymatosciowych jest segregacja faz
zawierajgcych zelazo. Waznym osiggnieciem ni-
niejszej pracy jest stwierdzenie mozliwosci
produkowania stopu BK 42 z niskoprocentowe-
go zelazo-krzemu oraz ze odpowiedni sposéb
topienia ma duzy wplyw na wlasnosci i struk-
ture stopu i moze w zupelnosci zapobiec awarii
odlewéw. Okazalo sie, ze korzystne jest dwu-
krotne przetapianie stopu, powodujace odpo-
wiednie rozpuszczenie skladnikéw i zhomoge-
nizowanie stopu. Sposéb podwodjnego przeta-
piania zwieksza wprawdzie koszta produkcji,
polepsza jednakze znacznie wlasno$ci stopu, da-
jac réwnoczesnie mozno§¢ wykorzystania kra-
jowego surowca jakim jest niskoprocentowy
zelazo-krzem. Wymagania powyzsze uwzgled-
nione zostaly w produkeji stopu BK 42 objetego
ramami akcji wprowadzania do przemysiu bra-
z6w i mosigdzéw krzemowych. Produkcja blo-
kow stopu BK 42 odbywa sie centralnie w jed-
nym zakladzie, a nastepnie bloki te sg przeta-
piane w poszczegélnych odlewniach. Tym sa-
mym zagadnienie podwo6jnego przetapiania zo-
stalo automatycznie zalatwione.



Whnioski

1. Produkcja brazow krzemowych zawiera-
jacych dodatki zelaza, a w szczeg6lnoSci stopu
BK 42 wymaga podwoéjnego przetapiania w celu
rozpuszczenia i odpowiedniego rozlozenia w sto-
pie faz bogatych w zelazo.

2. Metoda podwoéjnego przetapiania w cyklu
produkcyjnym opieraé¢ sie winna na central-
nym produkowaniu blokéw i dopiero nastepnym
przetapianiu ich przez poszczegdlne odlewnie.

3. Do produkcji centralnej blokéw stosowa-
ny by¢ moze zelazo-krzem zawierajacy powyzej
509/ Si. Stosowanie nizej procentowego zelazo-
krzemu jest w odniesieniu do stopéw miedzio-
wo-krzemowych niekorzystne ze wzgledu na
stosunek krzemu do zelaza w stopie.

4. W celu rafinacji od wszelkiego rodzaju za-
nieczyszczen nalezy przetapia¢ bloki stopu
BK 42 w atmosferze lekko utleniajacej, przera-
finowa¢ azotem i przed odlaniem dobrze od-
tlenié. '

Atmosfere utleniajgcg zapewnimy przez wy-
starczajacy doplyw powietrza do spalania i od-
powiednie pokrycie zuzlowe. Jako zuzla stosuje
sie opisang mieszanine (boraks, soda, piasek)
w ilo$ci 2—39%/o wsadu. Jezeli uda sie zapewnié
utleniajgcag atmosfere topienia samym dopty-
wem powietrza, to z dobrym skutkiem stosowaé
mozna pokrycie z wegla drzewnego. Jest to
jednak spos6b bardzo niepewny i stosowaé go
mozna tylko w wyjatkowych przypadkach (czy-
sty wsad, brak wilgoci). Stosowanie innych po-
kry¢ jak: szklo, boraks, fluoryt oraz piasek lub
réznych mieszanin tych substancji nie daje tak
dobrych wvnikéw iak podana uprzednio mie-
szanina.

Pezeglad pism

Przedmuchiwanie azotem cieklego metalu
okazalo sie we wszystkich wypadkach korzy-
stne. Korzystne dzialanie azotu nalezy przypi-
sa¢ rafinacji mechanicznej oraz chemicznej. To
ostatnie polega na dziataniu tlenu, ktéry w tech-
nicznym azocie moze znajdowaé sie w ilosci

do 2%.
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Statystyczna metoda kontroli w odlewni

Warunkiem otrzymania wysokojakoSciowych
odlewoéw i zmniejszenia strat z powodu wyste-
powania brakéw jest taki system kontroli
technicznej, ktéry zapewnia ciggte doskonale-
nie procesu technologicznego i zmusza do za-
chowania $cislej dyscypliny technologicznej.
Przy mechanicznej obrébce, z powodzeniem sto-
suje sie statystyczng metode kontroli, pozwa-
lajaca w odpowiednim czasie zapobiec wystg-
pieniu brakéw w produkcji. W odlewnictwie
bardziej rozpowszechniona jest zwykla kontro-
la zabezpieczajgca wykrycie wadliwych odle-
wow oraz okreSlenie rodzajéw brakéw i ich
przyczyn. Oproécz tego jest prowadzona kontro-
la  materialéw wyjSciowych; periodycznie
sprawdza sie przebieg proceséw technologicz-
nych i przeprowadza sie analize przyczyn bra-
kéw za okres ubiegly, ustalajac przyczyny ich
powstawania i sposoby ich usuniecia.

Wprowadzenie - statystycznej metody kon-
troli w odlewniach jest utrudnione z powodu
duzej réznorodnosci procesé6w technologicznych
i znaczne] ilo$ci przyczyn, wyptywajgcych jed-
noczesnie na powstawanie kazdego rodzaju bra-
ku, co utrudnia analize i okre§lenie rzeczywi-
stych przyczyn, ktére brak ten spowodowaly.
Zastosowanie statystycznej kontroli i analizy —
szeregu technologicznych proceséw w odlewni
Fabryki im. W. I. Lenina, wykazalo celowo$é¢
i ekonomiczny efekt tej metody oraz koniecz-
nos$¢ objecia nig pozostalych proceséw. Wiele
procesbw w odlewni trudno jest dokladnie
skontrolowa¢ z powodu zaleznosci od catego
szeregu zmiennych czynnikéw; uniemozliwia to
wprowadzenie jednolitej formy kontroli. Ko-
niecznym jest w tym wypadku indywidualne
podejscie do kazdego zagadnienia. Kontrola po-
winna uwzglednia¢ nastepujace czynniki: prze-
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prowadzenie szczegétowe]j wstepnej analizy po-
ziomu procesu technologicznego dla okreslenia
mozliwosci otrzymania wysokojakosSciowego od-
lewu i unikniecia brakéw; wprowadzenie po-
gladowej biezgcej analizy technologicznego pro-
cesu przy aktywnym udziale bezposrednich wy-
konawcow w doskonaleniu procesu i podwyz-
szeniu jakos$ci produkcji; rozwo6]j socjalistyczne-
go wspolzawodnictwa w podwyzszeniu jakos$ci
produkcji jako statego czynnika wplywajgcego
na zmniejszenie strat z powodu brakéow i syste-
matyczne podwyzszenie jakosci produkeji.
Pierwsze doswiadczalne prace nad zastoso-
waniem statystycznej metody kontroli bytly
przeprowadzone na niewielkiej ilosci najbar-
dziej pracochtonnych i odpowiedzialnych odle-
wach poddanych prébie szczelno$ci na ci$nienie
wodne; ilo§é brakow wynosita 8%, jednak stra-
ty pod wzgledem wartosci byty znacznie wiek-
sze. W czasie dluzszego okresu — okolo 7 mie-
siecy — przeprowadzana byla szczegélowa sta-
tystyczna analiza przyczyn otrzymywania bra-
kéw. Konkretnych rezultatow ta praca nie da-
la; usuwalo sie jedne przyczyny, ale okresowo
pOJaw1aIy sie drugie spowodowane narusze-
niem prawidtowosci procesu topienia, przeréb-
ki mas formierskich i rdzeniowych. Na podsta-
wie tej analizy otrzymano sprzeczne wyniki.
W rezultacie bylo jasnym, ze wprowadzenie
statystycznej metody kontroli powinno sie za-
czgé od wstepnych proceséw w odlewni: topie-
nie zeliwa, zalewanie form, przygotowania ma-
Sy, suszenia form i rdzeni a dopiero potem na-
lezy prze]sc do zasadniczych produkcyjnych
proceséw jak wykonania form, rdzeni itp.

Wykres srednich (dziennych) temperatur zeliwa za 3 miesigce
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IA N\ — ;‘J A
AV <

1325°

Drtopw | 112134 617 8] 9]10[12]13]1]1516]17]19|20] 21|22[ 23] 24] 25| 27| 28]29]30

0-216152 -R1

Rys. 1

Podstawowym warunkiem podwyzszenia ja-
kosci odlewow i obnizenie brakéw przy proce-
sie zeliwiakowym jest wys0k1e przegrzanie cie-
ktego zeliwa.

Na przyklad wzbogacenie dmuchu tlenem
w celu podwyzszenia temperatury zeliwa spo-
wodowato w szeregu odlewni obnizenie brakéw
o 50—70%0. Srednia temperatura cieklego ze-
liwa w Fabryce im. W. 1. Lenina, wedlug da-
nych dziennika topienia za 3 miesigce przed
wprowadzeniem statystycznej metody kontroli
przedstawiona jest na rys. 1. MieScila sie ona
w granicach 1326—1337 C i byla niedostateczna
dla otrzymania wysokiej jakosci odlewéw i ma-
tej iloSci brakoéow.

Dla zbadania wplywu temperatury na jako$é
odlewow przeprowadzono obserwacje nad wiek-
szg iloScig takich odlewow jak kadiluby i po-
krywy silnikéw elektrycznych. Temperatura ze-
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liwa w czasie zalewania kazdego odlewu byla
dokladnie mierzona, a odlewy byty kontrolowa-
ne i notowano obecno$¢ w nich pecherzy gazo-
wych oraz zanieczyszczen zuzlem. Zestawiony
kontrolny wykres zaleznos$ci tych wad od tem-
peratury zeliwa w czasie zalewania form przed-
stawiono na wykresie (rys. 2). Z wykresu wi-

Wykres zaleinosci ilosci zanieczyszczer Zuzlem
i pecherzy gazowych od temperatury Zeliwa
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Rys. 2

dzimy, ze przy podwyzszeniu temperatury po-
nad 1330 C procent wadliwych odlewéw szyb-
ko spada i przewazajacy wplyw majg juz inne
czynniki jak: za niska przepuszczalno$¢, zwiek-
szona wilgotnos¢ masy formierskiej i rdzenio-
wej, za mala ilos¢ odpowietrznikéw w formie,
za silne jej ubicie itp. Dlatego przed zbadaniem
wplywu wyzszych temperatur cieklego zeliwa
przyjeto czasowo nizszg kontrolng granice do-
puszczalnej temperatury zalewania form.
Jednym z czynnikéw wplywajacych na obni-
zenie temperatury cieklego zeliwa otrzymywa-
nego z zeliwiaka jest nieodpowiednie przygo-.
towanie wsadoéw metalowych. Stosowanie wsa-
du o duzych kawalkach obniza ta temperature.
Dla zbadania wplywu tego czynnika zmieniano
periodycznie wymiary i ciezar kawalkéow wsa-
du metalowego, pozostawiajgc bez zmiany inne
warunki pracy zeliwiaka. Temperature cieklego
zeliwa mierzono na rynnie spustowe] zeliwia-
ka przy pomocy pirometru optycznego. Otrzy-
many wykres dla okreSlenia dolnej kontrolnej
granicy wymiaréw i ciezaru kawalkéw przy
uwzglednieniu dolnej granicy temperatury cie-
ktego zeliwa (1330 C) przedstawiono na wykre-
sie (rys. 3). Maksymalny cigzar kawalkow wsa

Wykres zaleznasc: temperatury ciektego zZeliwa
od wymiarow i ciezarv kawatkow wsadv metalowego
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du ustalono na 40 kG przy maksymalnych wy-
miarach 300X240X120 mm. Opracowana na
tej podstawie karta periodycznej kontroli ja-
kosci przygotowywanych wsadéw przedstawio-
na jest na wykresie (rys. 4). Kontrole ustalo-

Ocena pracy robotnikow przygotowu-  Wzor Ael|
J3cych materiaty wsadowe dayglim'aka
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nych na karcie wielko$ci przeprowadza sig pe-
riodycznie. '

Jesli podczas kontroli zauwazymy, ze wiel-
ko$¢ oraz wymiary ladowanych kawalkéw sa
niezgodne z kartg kontrolna, to cala partia me-
talu przygotowana do topienia musi by¢ przez
robotnikow obstugujgcych plac wsadowy roz-
drobniona. Wprowadzenie tej formy kontroli
napotkalto na pewng trudnosé: placa robotnikéw
przygotowujacych wsady byta liczona od jed-
nej tony dobrego odlewu; dlatego praca ich nie
byla dokladna i wprowadzona kontrola nie da-
wala zgdanego wyniku. Ocene wynikéw pracy
w poczatkach wprowadzenia kontroli przedsta-
wiono na wykresie (rys. 4) liniami cigglymi;
karta kontrolna byla tylko odbiciem niezada-
walajgcej wielkos$ci kawatkow wsadu metalo-
wego. Dopiero po dokladnym wyjasnieniu ro-
botnikom na podstawie przykiadéw wplywu
wielkosci kawatkéw wsadu metalowego na tem-
perature cieklego zeliwa, a tym samym na iloé¢
brakéw oraz ustalenie materialnej odpowie-
dzialno$ci za powstate braki spowodowane ob-
nizeniem temperatury zeliwa wskutek nieod-
powiedniego przygotowania wsad6éw, osiagnie-
to pozytywne wyniki. Jednocze$nie robotnicy
przystapili do wspéizawodnictwa pracy i zobo-
wigzali sie osiggnaé co najmniej 80%0 wynikéw
bardzo dobrych. Wskutek powyzszego nie byto
wypadkéw obnizenia sie temperatury cieklego
zeliwa z powodu nieodpowiednich kawalkow
wsadu metalowego. Aby jeszcze bardziej po-
lepszyé prace zeliwiaka i otrzymac¢ bardziej
przegrzane zeliwo, granice ciezaru kawalkow
wsadu obnizono z 40 kG do 35 kG. Pomimo to
pracownicy zajeli 1 miejsce we wspéizawodnic-
twie (w obrebie Ministerstwa) i kazdy z nich
otrzymatl premie w wysokoéci miesiecznych po-
boréw. Otrzymanie wysokiej temperatury cie-
ktego zeliwa zalezne jest nie tylko od prawidio-
wego przygotowania wsadow, ale réowniez od
nalezytego tadowania wsadéw i doktadnosci re-
montu wykladziny. W czasie ladowania nalezy
réwniez kontrolowaé¢ wielko$é i ciezar kawal-

kéw wsadu metalowego oraz wyréwnywaé po-
ziom ladowanych wsadow.

Piecowi natomiast musza dbaé o dobre wy-
grzanie zbiornika i rynny spustowej, utrzymy-
wa¢ dysze w czystosci, spuszcza¢ w odpowied-
nim czasie zuzel, kontrolowa¢ ilos¢é dmuchu itp.
Nalezyte wykonanie tych prac dalo moznoséé
stalego otrzymywania wysokiej temperatury
cieklego zeliwa. Wielko$¢ wptywu kazdej czyn-
nosci na zmiane temperatury zeliwa byla okre-
$lona na podstawie wstepnej analizy wedlug
wyzej podanej metody. Oddzielne kontrolowa-
nie tych czynnosci byloby bardzo ztozone. Dla-
tego ograniczono sie tylko do rejestrowania
temperatury cieklego zeliwa na rynnie spusto-
wej. W tym celu opracowano karte kontrolng
podang na wykresie (rys. 5), na ktérej naniesio-
no ustalong wczesniej graniczng temperature
zeliwa wynoszacg 1330 C (linia peina) i tempe-
rature ostrzegawcza wynoszacg 1345 C (linia
przerywana).
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Kontroler przy pomocy pirometru optyczne-
go mierzy temperature zeliwa na rynnie spu-
stowej co 20 minut i nanosi jg bez poprawki na
wykres. Zeliwo o nizszej temperaturze nie zo-
staje uzyte do zalewania, a wylewane jest
w ,,gesi“. — Poczatkowe trudnosci przy regu-
larnym’ otrzymywaniu zadanej w karcie kon-
trolnej temperatury (1345 C) zostaly usuniete
wskutek przystapienia pracownikéw do wspéi-
zawodnictwa i materialnej odpowiedzialno$ci-
pracownikéw.

Weciggniecie do wspélzawodnictwa calej za-
logi obslugujacej zeliwiak pozwolilo na otrzy-
manie coraz to lepszych wynikéw pracy Zzeli-
wiaka, a co za tym idzie na podwyzszenie tem-
peratury cieklego zeliwa, o czym S$wiadczg
wyniki przedstawione na wykresie (rys. 6).
W zwigzku z tym okazalo sie mozliwym pod-
wyzszy¢ na karcie kontrolnej dolng granice
temperatury najpierw do 1340 C, a tempera-
ture ostrzegawczg do 1355 C; nastepnie dolnag
granice przesung¢ do 1345 C a ostrzegawcza do
1365 C. Od tego czasu brygada stale wykony-
wala swoje zobowigzania i zostala premiowana
przez Ministerstwo.

Jak widzimy w tym okresie kontrola tempe-
ratury zeliwa nie byla potaczona z kontrolg in-
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nych czynnikéw zwigzanych z procesem topie-
nia; nie objeto kontrolg takiego waznego czyn-
nika jak sklad chemiczny zeliwa, i w wypad-
kach duzych wahan skladu chemicznego zaob-
serwowano zwiekszenie brakéw czeSci silnika
wskutek peknieé¢ lub z powodu obnizenia wy-
trzymatosci zeliwa.

Wykres srednich (dziennych) temperatur ciektego zeliwa
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Badanie tego zagadnienia rozpoczeto -na pod-
stawie analizy wynikéw biezacej pracy odlewni
za okres 6 miesiecy, obejmujgce’ 4 miesiace,
kiedy brak odlewow z powodu peknig¢ byl nie-
znaczny i 2 miesigce, w ktérych znacznie sie
podwyzszyl. Te wyniki wyrazone przez sume
wegla i krzemu przedstawiono na wykresie
(rys. 7), z ktérego widzimy, ze w miare zwiek-

Wykres czestotliwosci sktadv
chemicznego Zeliwa
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szenia sumy wegla i krzemu wytrzymalosé ma-
leje. Na podstawie §redniej arytmetycznej war-
tosci ¥ (C+8Si)=5,40 i .$redniej kwadratowej
odchylki 8 = 0,13, sporzadzono kontrolng karte
sktadu chemicznego zeliwa, przy czym  jako
granice techniczng przyjeto.podwodjng war-
tosé 9, a jako granice kontrolng (ostrzegawcza)
pojedyncza 6. Karte takg podano na wykre-
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sie (rys. 8). Dla sporzadzenia wykresu pobiera-
no w czasie topienia, co kazde 30 minut prébke
i wyniki otrzymane na podstawie analizy szyb-
kosciowej (w ciggu 25 minut) nanoszono na wy-
kres.. W wypadku otrzymania sumy wegla
i krzemu powyzej lub ponizej granic kontrol-
nych nie odlewano z takiego zeliwa odlewéw
odpowiedzialnych. W ten sposéb zlikwidowano
wyzej wymienione braki. Te metode statystycz-
nej kontroli zZastosowano i do procesu zalewa-
nia form. Wiadomo, ze wskutek nieodpowied-
niego Sciggniecia zuzla z metalu, dtuzszego je-
go przetrzymywania w_kadzi i za niskiego po-
ziomu metalu w zbiorniku wlewowym, moga
réwniez powsta¢ wady odlew6éw. Dla okre$lenia
stopnia wplywoéw tych czynnikéw na otrzyma-
nie wadliwych odlew6w przeprowadzono réw-
niez obserwacje i ustalono kontrolne granice dla
kazdego czynnika osobno. :
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Aby ustali¢ wplyw temperatury zeliwa w cza-
sig¢ zalewania na powstawanie wad w odlewach
nalezaloby dla kazdej grupy odlewéw ustalié
kontrolne granice. Z tego powodu ilosé kart
kontrolnych musiataby by¢ bardzo znaczna, co
w warunkach pracy odlewni byloby" trudne do
wykonania. Dlatego przyjeto jedng ogélng upro-
szczong karte kontrolng procesu zalewania, kto-
rg widzimy na wykresie (rys. 9). Na tej karcie
naniesiono giéwne czynno$ci w procesie zale-
wania, od wypelnienia ktérych zalezy jakosé
otrzymywanych odlewoéw.

Dokladniejsze warunki ujeto w instrukcje
dla brygady zalewaczy i kontroleréw, za$§ na
karcie kontrolnej przeprowadzono tylko ocene
w postaci odpowiednich linii. Na karcie nie ma
dolnych linii kontrolnych, a tylko linia odpo-
wiadajgca ocenie ,,zadowalajgco“. W ten spo-
s6b ogoélna karta kontroli dala mozno$é prze-
prowadzenia kontroli procesu zalewania form.
W wypadku kiedy wynik pracy odpowiadal na
wykresie granicy - ,,zle*, kontroler meldowat
o tym brygadziscie, mistrzowi lub kierowniko-
wi oddzialu topienia. Po wprowadzeniu kon-
troli zalewania ilo§é brakéw z winy zalewaczy
zostala w znacznym stopniu obnizona.



Poniewaz ilo$¢ wad z powodu nieadpowied-
niej - jakosci masy formierskiej i rdzeniarskie]j
jest znaczna, dlatego objeto statystyczna kon-
trola i te zagadnienia. Wstepna statystyczna
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kontrola przerébki masy rdzeniowej przepro-
wadzona w ciggu dlugiego okresu czasu pozwo-
lita stwierdzié, ze stosowany sposéb przer6bki
nie gwarantowal w stopniu dostatecznym otrzy-
mania rdzeni wysokiej jako$ci, i Ze niekiedy
stawiano rdzeniom za wysokie wymagania

Wykres zaleinosci jakosci odlewow tuleir
do fraktora od wytrzymatosci masy
rdzeniowe/ w stanie wysuszonym
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przez co zwiekszono koszty wytwarzania. Na
przyktad dla masy rdzeniowej przeznaczonej na
tuleje odlewane odsrodkowo, ustalono wytrzy-
malo$é. na sucho min. 6 kG/cm?, natomiast
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stwierdzono, ze zaprészenia odlew6w masg zni-
kajg juz przy zastosowaniu masy o wytrzyma-
tosci powyzej 2,8 kG/cm? a nie 6 kG/cm?, jak
pokazuje wykres (rys. 10). W ten sposéb na
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podstawie wynikéw otrzymanych w ciggu dtu-
giego okresu pracy ustalono pewne bledy w wa-
runkach technicznych masy formierskiej, jak
rowniez wykryto niewlasciwy sposéb suszenia
préobek masy formierskiej w laboratorium. Na
podstawie przeprowadzonych prac dla kazdego
rodzaju masy, opracowano Kkarty kontrolne
przedstawione na rys. 11 i 12. Na karty nanie-
siono otrzymane wyniki wytrzymatosci, prze-
puszczalnosci i wilgotnosci mas wilgotnych
i suchych oraz linie graniczne, ponizej ktérych
wyzej wymienione wilasnoéci nie powinny spa-
daé. Zastosowanie statystycznej metody kon-
troli w odlewni, pozwolito nie tylko podniesé
jako$é produkeji, ale rowniez obnizy¢ koszty
wytwarzania.

T. R. GAMSACHURDIA, K. S. KUTATELADZE

Poniewaz robotnicy moga w kazdej chwili
sprawdzi¢ efekt swojej pracy na wykresie karty
kontrolnej, dlatego jest ona réwniez .czynni-
kiem pobudzajgcym do wspoéizawodnictwa ja-
kosci produkceji. W ten sposéb braki odlewow
z winy cieklego metalu i zalewaczy, zmniej-
szono o.85%,, jednoczesnie zwiekszono wydaj-
noéé zeliwiaka o 27,6" a rozchod koksu odlew-
niczego zmniejszono o 6%o.

Objecie statystyczng metodg kontroli wiek-
szej ilosci operacji technologicznych powinno
spowodowac obnizenie ilosci brakéw.

T. P.
Litiejnoje Proizwodstwo Nr 9, 1951 r.

DK 621.742.45

Wplyw zwiazkow zelaza na spiekanie piaskéw

W celu ustalenia wpltywu zwigzkéw zelaza na
spiekanie mas formierskich do odlewow sta-
liwnych przeprowadzono badania nad piaskami
zawierajgcymi domieszki magnetytu (FesOy),
hematytu (FegO3), limonitu (Fe(OH)s) oraz pi-
rytu (FeSg). Teoretyczng podbudowe pracy sta-
nowity dwie teorie spiekania: chemiczna i me-
chaniczna. Badania przeprowadzono na piasku
kwarcowym z Manas (Azerbejdzanska SRR)
przemytym kwasem solnym w celu jego oczy-
szczenia a nastepnie woda, aby usuna¢ resztki
kwasu. Sklad chemiczny piasku byl nastepu-

jacy: :

98,83%/0 SiO2 0,20%0 CaO
0,30°%0 AlpOg3 0,18%¢ MgO
0,200/0 F8203 0,060/0 803

0,23%0 inne

Ziarnistoéé badanego piasku podano w tabli-
cy 1. Przepuszczalnos¢ przy optymalnej zawar-
tosci wody (3%0) wynosita 376 cm*G min; wy-
trzymaloéé na wilgotno byta bliska zeru. Piaski
z Manasu po przemyciu mozna zakwalifikowaé
zgodnie z norma GOST 2138-47 do grupy
K 140/70. Wybor tak drobnego piasku do prze-
prowadzenia badan mial te zaleie, ze przy cdle
waniu ciekly metal nie mégl przenikaé w pory,
dzieki czemu usunieto mozliwoé¢ powstawania
nasigkow utatwiajacych spiekanie mechaniczne.

Jako materiat wigzgcy (spoiwo) stosowano
w badaniach laboratoryjnych dekstryne, nato-
miast przy prébach przemystowych glinke ben-

tonitowg z Gruzinskiej SRR. Sktad chemiczny
bentonitu gruzinskiego jest nastepujacy:

66,03% SiOs 1,15%0 MgO

21,2190 AlyOg 0,60%0 SOz
4,10%0 FegOg3 5,31%0 inne.
1,60%/ CaO

Temperature spiekania piasku oznaczano

w piecach kryptolowych za pomocg stozkéw Se-
gera; wynosita ona przy dodatku 0,3%0 dek-
stryny 1720 C a przy dodatku 3% bentonitu
gruzinskiego 1710 C.

Zwiazki zelaza dodawane do piasku  byty
uprzednio zmielone i przesiane przez sito nr 30,
co mialo na celu zabezpieczenie przed spieka-
niem i przypiekaniem oddzielnych grubych
ziarn. Mieszanie masy odbywalo sie recznie. Do
wszystkich préb laboratoryjnych brano 1 kG
piasku kwarcowego, dodawano 3 G dekstryny
i odpowiednig ilo$é zwigzkéw zelaza, nastepnie
calo$¢ mieszano przez 5 minut, a po wprowa-
dzeniu 3% wody jeszcze przez 10 min. Po wy-
mieszaniu robiono z kazdej masy po sze$¢ nor-
malnych préobek walcowych, z ktérych dwie
brano do badania przepuszczalnosei i wytrzy-
malogci na wilgotno, pozostale za§ sluzyly do
okre§lenia temperatury spiekania.

Dla przeprowadzenia badan nad spiekaniem
zbudowano specjalny aparat, ktory skladal sie
z obudowy metalowej, wewnatrz ktérej znaj-
dowala sie cienka platynowa tasma o grubosci
0,02 mm i szerokosci 12,5 mm. Do koncéw tas-
my podigczony by? prad z transformatora, a dla

Tablica I
Ziarnisto§¢ badanego piasku kwarcowego z Manas
Nr sita 6 12 20 30 40 50 70 100 140 200 270 —270
Pozostalosé
na sicie 10,14 0,20 0,16 0,74 2,76 6,60 | 32,41 12,06 | 35,36 | '8,39 0,96 0,20
w Y%-tach
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regulowania natezenia pradu do obwodu byl
wlgczony opornik oraz amperomierz.

Pod tasmg umieszczano prébke uprzednio
wysuszong tak, aby przylegala do tasmy. Po
wlgczeniu pragdu tasma sie nagrzewatla a od niej
probka. Przy osiagnieciu temperatury spieka-
nia préobka przywiera do tasmy. Pomiar tem-
peratury nagrzanej tasmy przeprowadzano
uprzednio sprawdzonym i wycechowanym pi-
rometrem optycznym, ktéry umocowany byt
w specjalnym otworze w gornej cze$ci obudo-
wy. Dokladno$é pomiaru temperatury wahala
sie w granicach = 10-+15 C. Czas nagrzewania
tasmy i probki wynosit 4 minuty. Badania roz-
poczeto przy temperaturze 1000 C, a przy kaz-
dym nastepnym badaniu temperatura byla
wyzsza o 25 C. Po nagrzaniu wyjmowano ta$-
me i w wypadku spostrzezenia przywierania
ziarn piasku do ta$my uwazano temperature
nagrzania za temperature poczatku spiekania.
Najwyzsza temperatura, przy ktérej przepro-
wadzono badania wynosila 1600 C. Wyniki ba-
dania temperatury spiekania podano na rys. 1,

C N
1500 l \Q\\
o ANNGE
1300
\ '\'\1
N,
200 Q20 060 1,00 w 180

% zwigzkow Zelaza

e-22/53-07

Rys. 1. Wplyw zwiazkéw zelaza na temperaturg po-
czgtku spiekania: 1 — wodorotlenek zelaza, 2 — ma-
gnetyt, 3 — hematyt, 4 — piryt

jako Srednie z trzech pomiaréw. Zwiagzki zela-
za dodawano do masy formierskiej w ilosci 0,25,
0,50, 0,75, 1,0, 1,5 i 2,0%0 z wyjatkiem pirytu,
ktéory dodawano w ilosci: 0,2, 0,3, 0,4, 0,5
i 0,75%b.

Badanie wplywu zwigzkéw Zelaza na wlasno-
$ci masy formierskiej pozwolilo stwierdzi¢, ze
wodorotlenek zelaza (limonit), magnetyt, he-
matyt i piryt sg domieszkami szkodliwymi.
Analizujgec wyniki przeprowadzonych badan,
mozna zauwazy¢, ze poszczegélne domieszki
zwigzkéw zelaza majg rézny wplyw na obnize-
nie temperatury spiekania. Dopuszczalna za-
warto$¢ w masie formierskiej domieszki wodo-
rotlenku zelaza w przeliczeniu na FepOg wy-
nosi 0,76%0; natomiast domieszki magnetytu
0,97%0 a' hematytu 1,20%. (Na rysunku 1 poda-
ne sg warto$ci, nie przeliczane na FepOg). Moz-
na to wytlumaczy¢ tym, ze hematyt zawieraja-
cy w glownej mierze FepO3 jest gestoplynny
i daje z krzemionkg réwniez gestoplynne potag-
czenie. W wypadku magnetytu zelazo znajdu-
je sie w przewazajgcej ilo$ci w postaci tlenku
zelazawo-zelazowego i przy nagrzewaniu masy
formierskiej powstajg odpowiednie warunki do
tworzenia sie stopéw typu FeO - SiOg, o tem-
peraturze topliwo$ci w granicach 1240—1260 C.
Wodorotlenek zelaza przy nagrzewaniu wydzie-

la wode i, wedlug zdania niektérych uczonych,
w obecnosci pary wodnej wystepuje dwukro-
tnie wieksze spiekanie, niz bez niej. Szkodliwy
wplyw pirytu polega na tym, ze w temperatu-
rze 400 C rozklada on sie na siarczek zelazawy
i siarke (Tumanski i inni). Wolna siarka utlenia
sie czesciowo na SOg i wydziela z formy, nato-
miast czesé jej laczy sie z zelazem odlewu two-
rzac FeS. Siarczek zelaza przywiera do powierz-
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Rys. 2. Wplyw réwnoczesnego dodatku zwigzkéw ze-
laza na temperature poczatku spiekania

chni odlewu i powstaje w ten spos6b spiekanie
chemiczne. Na rys. 2 podano skiad i wyniki ba-
dan mas formierskich przy réwnoczesnym
wprowadzeniu w réwnej ilosci wszystkich
zwigzkoéw zelaza w ogdlnej ilosci od 0,07 do
0,50%. Najwyzsza zawarto$§é w masie wszyst-
kich czterech zwigzkéw zelaza z uwzglednie-
niem przeliczenia na FepOg nie powinna prze-
kraczaé 0,61%0 a samego pirytu nie moze byé
wiecej niz 0,08%. Piryt jest niewatpliwie naj-
bardziej szkodliwg domieszkg w piaskach for-
mierskich, ze wzgledu na najsilniejsze obniza-
nia temperatury spiekania.

Wyniki badan laboratoryjnych nie dajg cal-
kowitej odpowiedzi na zagadnienie wptywu do-
mieszek zwigzkoéw zelaza na temperature spie-
kania mas formierskich, poniewaz przywieranie
masy formierskiej do tasmy platynowej pod
wplywem wysokiej temperatury odbiega od
wynikéw panujacych w czasie zalewania for-
my. Podczas odlewania ma miejsce wzajemne
oddzialywanie cieklego metalu i masy, czego
nie uwzgledniono w badaniach laboratoryj-
nych. Celem sprawdzenia badan laboratoryj-
nych, odnoszacych sie do dopuszczalnej zawar-
tosci szkodliwych domieszek zwigzkéw zelaza
do masy formierskiej, przeprowadzono préoby
praktyczne, majace na celu wybdr takich mas,
ktére by nie ulegaly spiekaniu w temperaturze
1450 C. Odlewano czesci staliwne w jednako-
wych warunkach z zachowaniem, o ile to bylo
mozliwe, tej samej temperatury zalewania i sta-
tego skladu metalu. Po odlaniu obserwowano
dokladnie kazdy odlew. Jezeli zauwazono przy-
wieranie masy, zmniejszano zawarto$¢ szkodli-
wych domieszek zwigzkéw zelaza, az do usunie-
cia $ladéw spiekania. W wypadku otrzymania
odlewu bez $ladéw przywierania piasku zwiek-
szano zawarto$¢ domieszek zwigzkoéw zelaza, az
do wystapienia spiekania.

Materialy wyjsciowe, stosowane przy pré-
bach byly te same, co przy badaniach laborato-
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ryjnych z wyjatkiem dekstryny, zamiast ktorej
stosowano bentonit w ilosci 3%. Masy przygo-
towywano w mieszalnikach w iloéciach po 5 kG.
Czas mieszania w stanie suchym wynosit 5 mi-
nut, a po dodaniu odpowiedniej ilosci wody
15 minut. Formowano recznie, przy czym ma-
se badang stosowano jako przymodelowa
w warstwie o grubosci 8—10 mm. Pozostalg
czes$é formy wypelniano zwykla masg formier-
ska uzywang w zakladzie. Zalewano formy na
wilgotno i nie stosowano specjalnych powlok
ochronnych, chronigcych przed spiékaniem.
Temperature mierzono w kadzi przed odlaniem
przy pomocy pirometru optycznego. Formy za-
lewano w temperaturze 1460—1470 C. Staliwo
posiadalo skilad nastepujacy:
©0,27—0,31% C 0,60—0,62%/0 Mn
0,42—0,47 Si .  0,13—0,17% S.

Nastepnego dnia po odlaniu wybijano formy
i odlewy poddawano szczegélowym ogledzinom.
Przy zauwazeniu $§ladéw spiekania zdejmowano
ostroznie cienks warstwe przypieczonej masy
i poddawano badaniom petrograficznym. Ksztalt
i wymiary odlewu przedstawiono na rys. 3, na-
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Rys. 3. Odlew stosowany przy probach praktycznych

tomiast wyniki badan nad wplywem domieszek
zwigzkow zelaza przy prébach przemyslowych
podano w tablicy II. Przy domieszkach wodo-
rotlenku zelaza (tabl. II Nr 3) badania petrogra-
ficzne wykazaly popekane ziarna rdéznej wiel-
koéci i ksztaltu, potaczone gliniastg masg, w kté-
rej mozna napotkaé¢ tlenki zelaza. Przy dodat-
kach hematytu (Nr 6) — ciemna nieprzezroczy-
sta, porowata masa metaliczna z drobnymi o sil-
nie zaznaczonych granicach ziarnami piasku.
W wypadku domieszek magnetytu (Nr. 9) —
nadtopione i popekane ziarenka piasku, polg-
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czone nieprzezroczysta masg gliniastg zawiera-
jaca miejscami czasteczki rudy i tlenki zelaza;
przy pirycie (Nr 11) widoczna byla nieprzezro-
czysta, porowata masa metaliczna z potyskiem
metalicznym, w ktérej przeswiecajg drobne zia-
renka o duze]j anizotropowosci, zatamujgce pod-
wojnie $wiatlo. Prawie we wszystkich war-
stwach spieczonych badanych petrograficznie
znajdowaly sie nowoutworzone mineraty.

Tablica II

Wyniki prob przemyslowych nad masami
zawierajacymi domieszki zwiazkéow zelaza

. 1
| ExN | & & u
Rodzaj oY 2 £ X
Nr sar B0 =2 5 % 5 s
sy d?sr;klie i é‘ % ‘E E\g Spiekanie
o @
Sz | A5 | BEC
1 | wodoro- 0,75 | ‘119 0,15 nie ma
tlenek
2 5 1,00 120 0,15 w
3 5 1,25 118 0,18 | nieznaczne
4 | hematyt 1,00 118 0,14 nie ma
5 " 1,25 117 0,15 »o»
6 - 1,50 120 0,15 nieznaczne
7 |magnetyt 0,75 115 0,14 nie ma
8 ” 1,00 116 0,14 » o»
9 5 A 1,25 116 0,16 nieznaczne
10 | piryt 0,15 115 0,14 nie ma
11 5 0,20 115 0,14 | nieznaczne

Proby - praktyczne wykazaly réwniez, ze
zwiazki zelaza (wodorotlenek, hematyt, magne-
tyt i piryt) sg szkodliwymi domieszkami masy
formierskiej przeznaczonej do odlewéw staliw-
nych. Najbardziej szkodliwg domieszky posréd
tych zwigzkéw okazal sie piryt, ktérego zawar-
tos¢ w masie formierskiej dla drobnych odle-
wow staliwnych nie moze przewyzszaé 0,15%.
Najmniej szkodliwym okazal sie tlenek zelazo-
wy, ktérego dopuszczalna zawarto$é w masie
formierskiej moze siega¢ 1,50%. Dla duzych
i $rednich odlewéw staliwnych granice te nale-
zy jeszcze obnizyé.

Podane w normie GOST 2138 — 47 wyfnaga-
nia odno$nie zawarto$ci w piaskach kwarco-
wych SiOg = 96%o, nie jest wystarczajacym wa-
runkiem zabezpieczajgcym przed spiekaniem
przy odlewach staliwnych. Przy wyzszej za-
wartosci domieszek zwigzkéw zelaza od poda-
nych w niniejszej pracy, piaski odpowiadajace
wymaganiom GOST mogg byé¢ przyczyng wa-
dliwych odlewow.

O0. wW.
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Wpltyw dodatkow siarki i telluru przy odlewaniu walcow
utwardzonych.

Odlewanie zeliwnych walcéw utwardzonych
wysokie]j jakosSci stanowi do dzi$ trudne zagad-
nienie ze wzgledu na wysokie wymagania, sta-
wiane konstrukcjom walcowniczym. Jako$é
walcow zeliwnych okre$la sie przede wszyst-
kim na podstawie ich przelomu (ocena makro-
struktury) tzn. oceniajagc golym okiem zakres
wystepowania struktury bialej, polowiczne]
i szarej na przelomie walca. Walce o zadawala-
jacym przelomie powinny posiadaé¢ zabielenie
na glebokosci 15—20 mm liczac od powierzchni
. roboczej. Strefa przejSciowa (struktura polo-
wiczna) nie powinna by¢ wieksza od dwukrot-
nej grubosSci warstwy utwardzonej (rys. 1).
Obecno$¢é wolnego strukturalnie cementytu
w strefie szarej moze by¢ powodem pekania
walcéw w czasie nagrzewania lub pracy. Wy-
twarzanie zeliwa na walce wysokiej jakosci
przeprowadza sie przewaznie ze wsadu, zlozo-
nego w duzej mierze z suréwki, wytapianej na
weglu drzewnym przy zimnym lub lekko pod-
grzanym dmuchu w wielkich piecach o matej
pojemnos$ci. Préby odlewania walcéow utwar-
dzonych z suréwek koksowych, analogicznych

Rys. 1. Zadawalajgcy przelom walca

pod wzgledem skladu chemicznego z suréwka-
mi z wegla drzewnego, nie daly dobrych wyni-
kéw; odlane z takiego zeliwa walce posiadajg
przewaznie znacznie rozszerzony zakres struk-
tury przejsciowej, siegajacy niekiedy do same-
go $rodka odlewu tzn., ze wolny strukturalnie
cementyt znajduje sie w calym przekroju walca
(rys. 2). Wieksza krucho$¢ takich walcow
zmniejsza znacznie zakres ich zastosowania.
Préby polepszenia wlasnosSei zeliwa z suréwek
koksowych na drodze powtérnego przetopienia
i zastosowania dodatkéw, utatwiajgcych grafi-
tyzacje (zelazo-krzem, aluminium) nie daly ré-
wniez spodziewanych efektéw, podrazajac zna-
cznie produkcje.

W Latuginskiej Odlewni Walcow uzyskano
polepszenie struktury zeliwnych walcéw utwar-
dzonych, otrzymywanych z suréwki koksowej
przez odpowiednie dodatki siarki i telluru. Do-
datek siarki, wprowadzony w odpowiedni spo-
s6b do metalu sprzyja zwiekszeniu glebokosci
utwardzenia oraz ograniczeniu zakresu strefy

przejsciowej o strukturze potowicznej. Odlewa-
nie zeliwnych walcéw utwardzonych z dodat-
kami siarki, przeprowadzono zaréwno przy za-
stosowaniu suréwek koksowych, jak roéwniez
suréwek z wegla drzewnego. W pierwszym wy-
padku dodatki siarki pozwalajg na zmniejszenie

Rys. 2. Rozszerzona strefa przejSciowa w przelomie
walca

warstwy przejsciowe] przy normalnej gleboko-
Sci utwardzenia i w ten sposéb usuwajg gléwne
wady walcow, wynikle z zastosowania suréwek
koksowych. Przy zastosowaniu suréwek z we-
gla drzewnego siarka wplywa réwniez na po-
prawienie struktury walcéw, lecz w mniejszym
stopniu niz przy suréwkach koksowych. W prze-
prowadzonych prébach stosowano nastepujacy
wsad:

25% suréwki z wegla drzewnego,
70%0 ztomu walcéw utwardzonych,

5% specjalnych. dodatkéw (zelazo-fosfor,
zelazo-krzem).

Przy odlewaniu zeliwnych walcéw utwardzo-
nych o Srednicy 650—750 mm z pieca ptomien-
nego, zupelnie wystarczajagce bylo uzyskanie
na probce klinowej grubosci zabielenia 27 mm,
zamiast 33—35 mm przyjetych za obowigzu-
jace przy odlewaniu zeliwa bez dodatkéw siar-
ki. Przy odlewaniu walcow z zeliwiaka zabie-
lenie.na prébcee klinowej winno byé na grubo-
$ci 22—25 mm, zamiast przyjetych 30—33 mm
dla zeliwa bez dodatkéw siarki (rys. 3b). . Przy-
blizong .zalezno$¢ miedzy gruboscia warstwy
utwardzonej na walcu a zabieleniem uzyska-
nym na prébce klinowej podano na rys. 4. Do
obliczenia zgaru poszczegblnych skladnikéw
stopowych mozna postuzy¢ sie tablicg I, ktérg
opracowano przy normalnym biegu zeliwiakoéw
lub piecéw plomiennych oraz przy skladzie od-
powiadajagcym tablicy II. W wypadku uzyska-
nia zbyt duzego zabielenia na prébce klinowej
dodaje sie do metalu topionego w piecu plo-
miennym zelazo-krzemu przyjmujac, ze doda-
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Rys. 3. Préba klinowa na zabielenie. a) prébka odlana
z pieca plomiennego, b) préobka odlana z zeliwiaka

tek 0,01% krzemu - zmniejsza zabielenie na
prébce o okolo 1 mm. Zmniejszenie grubosci
zabielenia przy zeliwie z zeliwiaka uzyskuje
sie przez odpowiednie skorygowanie nastep-
nych naboi.
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Rys. 4. Zalezno$§¢ pomiedzy grubo$cig utwardzenia
walca i grubo$cig zabielenia na prébce

Zawarto$¢ siarki we wsadzie powinna byé
jak najmniejsza, poniewaz polepsza ona struk-
ture walcéw utwardzonych tylko w wypadku
wprowadzenia jej w postaci dodatku do rozto-
pionego zeliwa. Zawarto$¢é manganu winna by¢
tak dobrana, aby zapewni¢ zneutralizowanie
dziatania siarki, zawartej we wsadzie oraz prze-
chodzacej do cieklego zeliwa z paliwa przy to-
pieniu w zeliwiaku. Zneutralizowanie dziatania
siarki przez mangan w zeliwie przy odlewaniu
walcéw z niewielkimi specjalnymi dodatkami
siarki posiada duze znaczenie. W celu zapew-
nienia neutralizujgcego dzialania manganu ko-
niecznym jest dodatkowe wprowadzenie man-
ganu w ilo$ci 0,256—0,35%0 w poréwnaniu z za-
warto$cia manganu w zeliwie bez dodatkéw
siarki. Calkowitg zawarto§¢ manganu mozna
okresli¢ ze wzoru:

% Mn = 1,7S %o + (0,25-0,35).
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Siarke wprowadza sie w postaci pirytu (45--50
9 S) lub w formie siarki czystej zawierajgcej
9790 S. Dodatki umieszczone sg na rynnie spu-
stowe] lub na dnie kadzi odlewniczej-w papie-
rowych torebkach. W czasie préb stwierdzono,
ze dodawanie siarki do kadzi bezpo$rednio
przed odlaniem jest powodem.powstawania po-
rowatos$ci gazowej walcow i dlatego sposob ten
nie powinien by¢ stosowany. Zwiazanie przez
metal 0,01°/o siarki powoduje zwiekszenie gru-
bosci zabielenia o 2-+2,5 mm. Przy stosowaniu

Tablica I
Zgar w %
Skladniki pr\Z:tafggEle ——
piomi%nnym w zeliwiaku
wegiel 10—15 _
krzem 25—30 12—17
mangan 25—40 17—23

pirytu zwigzane zostaje okoto 50%0 siarki, pod-
czas gdy przy stosowaniu 97% siarki zwigzane
zostaje okolo 60%0 S. Wymagany dodatek siarki
mozna obliczy¢ ze wzoru:

et ) G
Q= Az - A - B ’
gdzie:
Q — dodatek siarki w kG
o — wymagane koncowe zabielenie prob-
ki w mm
a, — zabielenie uzyskane na prébce bez
' dodatku siarki
Aa — zwiekszenie zabielenia na prébce przy
dodatku 0,01°/0 S w mm; przy zwig-
zaniu dodatku 0,01%¢ S wynosi ono
2--2,5 mm
G — ciezar cieklego metalu w kG
A '— zwigzanie siarki z dodatku w kG
B — zawartos¢ siarki w dodatku w kG.

Korzystajac z podanego wzoru przy 20 to-
nach cieklego metalu, dodatek pirytu winien
wynosié okolo 40 kg. Zeliwo z dodatkami siarki
wbrew ogélnemu mniemaniu nie jest gesto-
plynne i dlatego nie nalezy go nadmiernie
przegrzewa¢. Zbyt wysokie przegrzanie ciekle-
go zeliwa powoduje znaczne pogorszenie struk-
tury walca rozszerzajac zakres strefy przejscio-
wej. SklonnoS$ci przegrzanego metalu do rozsze-
rzania zakresu warstwy przejsciowej nie moz-
na skompensowaé nawet podwyzszonymi do-
datkami siarki. Przy topieniu w piecu plo-
miennym temperatura spustu metalu do kadzi
nie powinna przekracza¢ 1360—1380 C, ze
wzgledu na mozliwo$¢ odsiarczenia przez man-



gan. Zbytnie obnizenie temperatury spustu
jest niebezpieczne, gdyz operacje pobrania pro-
bek, zgarniecia zuzla, dodania siarki wymagaja
przetrzymania zeliwa w kadzi, co moze spowo-
dowaé obnizenie temperatury zeliwa ponize]
dopuszczalnej granicy. Zalewanie formy nalezy
przeprowadzi¢ w mozliwie jak najwyzsze]j tem-
peraturze, ograniczonej odporno$ciag powloki

Tablica II
Topienie
Sklad 0/0 W piecu Lo .
plomiennym w zeliwiaku
C g 28 —3,2 3,4 —3,7
Si 0,5 —0,7 0,5 —0,8
Mn 0,25 — 0,35 0,25 — 0,4
0,3 —04 0,3 —0,4
0,06 — 0,08 0,09 — 0,12
ochronnej wlewnicy, wykonanej najcze$ciej

z dobrze rozdrobnionego grafitu, zawierajgcego
ponizej 10—12% popiotu i koksu. Powloka taka
pozwala na odlewanie walcow o ciezarze 4—5
ton z zeliwa o téemperaturze 1270—1280 C.
Wszystkie walce odlane z zeliwa z dodatkami
siarki, wykazaly wyraZzne polepszenie przeto-
mu. Zauwazono réwniez nieznaczne zwieksze-
nie twardo$ci warstwy utwardzonej o 1—3 jed-
nostek Shore’a. Przelom takich walcow nie-
wiele rézni sie od przetomu walcéw odlanych
z zeliwa wytopionego z suréwek otrzymanych
na weglu drzewnym. Po dodaniu siarki ogélna
jej zawarto$¢ w zeliwie nie powinna przekra-
cza¢ 0,16—0,18%0. Przy wyzszej zawartosci siar-
ki mozna stwierdzi¢ obecno$¢ niemetalicznych
wtracen w warstwie utwardzonej walcéw. Sto-
sujac uprzednio podany wzér okazuje sie, ze zu-
pelnie wystarczajacy jest dodatek 0,04—0,05%0
siarki celem uzyskania odpowiedniego przeto-
mu.

Tellur wptywa okoto 16 razy intensywniej od
siarki na zabielenie zeliwa. Oprécz zwieksze-

nia grubosci zabielenia tellur podobnie jak siar-

ka wplywa na ograniczenie zakresu warstwy
przejsciowej walca. W ZSRR ze wzgledu na
mozliwos¢ latwego uzyskania i stosunkowo nie
- wysoka cene telluru, moze by¢ on dos$¢ latwo
stosowany jako dodatek do Zzeliwa, przeznaczo-
nego na odlewanie walcow. Tellur, w przeci-
wienstwie do siarki, nie powoduje wad po-
wierzchniowych odlewu nawet w wypadku do-
dania go do metalu przed samym odlaniem,
wplywa natomiast zdecydowanie na lepsza ja-
ko$¢é warstwy zabielonej. Intensywnos¢ dziata-
nia telluru dopuszcza mozliwo$¢ dodatku efek-
- tywnego w bardzo matych ilosciach. Te wlas-
nosci telluru umozliwiaja zastosowanie go row-
niez dla poprawienia struktury walcéw z nie-
odpowiednio przetopionego zeliwa. Topienie ze-
liwa z dodatkami telluru przebiega zwykilym
sposobem: probke na zabielenie pobiera sie tak

samo przy zeliwie z dodatkami siarki. Przy
obliczaniu wielkosci dodatku telluru nalezy
uwzgledni¢, ze jego dzialanie moze by¢ osta-
bione podwyzszong zawarto$cia wegla w zeli-
wie (rys. 5). Przy zawartosci 3,7—3,8% C 1 g
telluru dodany do jednej tony cieklego zeliwa
powoduje zwiekszenie zabielenia na proébce kli-
nowej o 0,25—0,5 mm, a przy zawartosci 3,3—
3,5% C 0 1—1,5 mm. To obnizenie skuteczno-
§ci dzialania telluru przy wyzszej zawartosci
wegla powoduje, ze nie stosuje sie tej metody
polepszania struktury walcéw odlewanych z ze-
liwiaka, a zawierajacych powyzej 3,4%0 C, po-
niewaz woéwczas do uzyskania zadanego efektu
zabielenia nalezalo by stosowaé znacznie wyz-
szych dodatkow telluru.

Przy topieniu w piecu plomiennym zeliwa
o sktadzie: 2,7-—3,1%0 C; 0,4—0,7%0 Si; 0,25—
0,45%6 Mn; 0,5% P, 0,16%0 S jeden gram telluru
dodany do jednej tony cieklego metalu zwiek-
szyl grubosé warstwy zabielonej o 2—2,5 mm.
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Rys. 5. Wplyw zawarto$ci wegla na zabielajgce oddzia-
lywania telluru

Dodatek telluru do cieklego zeliwa przeprowa-
dza sie w nastepujacy spos6b: po spuscie zeliwa
do kadzi i odlaniu prébki posiadajgcej zabiele-
nie 36—38 mm (rys. 3a) usuwa sie z powierzch-
ni metalu zuzel i wprowadza pakiety telluru,
przyczepione do konca dlugiego preta stalowe-
go o frednicy 16—19 mm. Pakiety wykonane
sg przewaznie z blachy, wewnatrz ktérej umie-
szczona jest papierowa koperta z odpowiednig
zawartoécig telluru. Rozpuszeczanie pakietu
i samego telluru trwa okoto 30—60 sekund; po-
ruszanie pakietem powoduje przyspieszenie
rozpuszczania. Nastepnie zbiera sie zuzel i od-
lewa probke klinowa. Gleboko$é zabielenia na
prébce winna odpowiadaé zadanej glebokosci
utwardzenia na walcu. Tellur do cieklego zeli-
wa nalezy wprowadzié na 10 minut przed od-
laniem walcow. Przy zbyt péznym dodatku tel-
luru tworzg sie nierozpuszczalne zwigzki telluru
z zelazem i manganem, zmniejszajgc jego kon-
centracje w stanie rozpuszczonym. Odlane
w ten sposéb walce majg czysta warstwe utwar-
dzong bez $sladu wydzielen grafitu, waska war-
stwe przejsciowa i szary rdzen. Zastosowanie
dodatkow telluru pozwolilo na uzyskanie wal-
coOw o zgdanym przelomie przy wykorzystaniu
surowki niskiej jakosci, ktéra bez dodatkéw
telluru powoduje powstawanie rozciagnietej
strefy przejsciowej o strukturze polowicznej.
Tellur w stosowanych ilo$ciach nie wplywa do-
strzegalnie na mikrostrukture i twardos$¢ war-
stwy utwardzonej. Zwiekszenie natomiast ilo-
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$ci telluru w celu uzyskania grubej warstwy
utwardzonej wplywa niekorzystnie na mikro-
strukture strefy przejsciowej i srodkowej; per-
lityczng osnowe metaliczng przenikajg liczne
igly cementytu a spotykana mikroporowatosé¢
wywoluje kruchosé zeliwa. Nieodpowiednia
struktura czopa oraz rdzenia béczki walca o
$rednicy 760 mm i o diugosci beczki 2.000 mm,
odlanego z zeliwa z dodatkami telluru w ilo$ci
40 G na jedng tone cieklego metalu przedsta-
wiono na rys. 6a i 6b. Dlatego niecelowym jest

Rys. 6. Mikrostruktura walca o rozmiarach beczki
@ = 760X2000 mm odlanego z dodatkiem telluru w ilo-
$ci 40 g na jedng tone cieklego zeliwa: a) mikrostruktu-
ra probki pobranej z rdzenia beczki walca, b) mikro-
struktura prébki pobranej z czopa

stosowanie dodatkéw telluru przy odlewaniu
walecow utwardzonych o wymaganej grubej
warstwie utwardzenia (50—60 mm) oraz wag-
skiej strefie przejsciowej. Szerokie zastosowa-
nie dodatkéw telluru przy odlewaniu utwardzo-
nych zeliwnych walcéw w Latuginskiej Odle-

S. K. KANTIENIK, A. M. MICHAJEOW, I. P. FOMINYCH

wni Waleéw pozwolilo na ustalenie dopuszczal-
nych granic tych dodatkéw, ktére nie moga
przekroczy¢ 4 G na 1 tone metalu. Przy wigk-
szych dodatkach telluru wystepuje pogorszenie
mikrostruktury wewnetrznej strefy walca
i zwigzane z tym obnizenie wlasnosci mecha-
nicznych. Ustalono, ze nawet niewielkie dodat-
ki telluru w dopuszczalnych granicach nigdy nie
powodowaly podwyzszenia wlasnos$ci wytrzy-
matosciowych strefy wewnetrznej. Potwier-
dzajg to w zupelnosci dane eksploatacyjne.
Okres pracy walcow do blachy cienkiej, wyko-
nanych z Zeliwa bez dodatkéw telluru wynosil
$rednio 234 godzin (przy obliczaniu $rednich
postuzono sie pracg 45 walcow), natomiast czas
pracy walcow z zeliwa z dodatkami telluru wy-
nosit 151 godzin (47 walcoéw). Z przedstawione-
go zestawienia wynika, ze przy wykonywaniu
walcoéw pracujacych w ciezkich warunkach ob-
cigzenia (wysoka temperatura, duze naciski)
nalezy unikaé dodatkéw telluru, a w wypadku
konieczno$ci ich zastosowania nalezy przestrze-
gaé granic dopuszczalnych ich zawartosci. Tyl-
ko w wypadku stosowania - niskojakoSciowych
suréwek koksowych mozna dopusci¢ wyzsze do-
datki telluru do 7 G na jedna tone ciektego zeli-
wa w celu ograniczenia strefy przejSciowej.
Zdaniem autora modyfikowanie zeliwa prze-
znaczonego do odlewania waleéw utwardzonych
w kadzi np. zelazo-krzemem, przy réwnoczes-
nych dodatkach telluru nie jest wlasciwe i sta-
nowi zrédlo dodatkowych wad. Niedostatecznie
dokladne mieszanie zeliwa w kadzi, po dodaniu
telluru, moze spowodowaé nieré6wnomiernosé
utwardzenia walcéw, zaleznie od niejednako-
wej zawarto$ci telluru w poszczegdlnych miej-
scach walca. "Z7.G.i0. W.

Litiejnoje Proizwodstwo. Nr 7/1951, 7—9.

DK 621.74.043:669.356

Odlewanie wienicow kot §limakowych z brazu w formach
metalowych

Przy odlewaniu $limacznic w formach pias-
kowych nie mozna uzyska¢ dostatecznej do-
kladnos$ci wymiaréw bez nadmiernych naddat-
kéw na obrébke. Zastosowanie formy metalo-
we]j przy odlewaniu §limacznic pozwala na uzy-
skanie znacznej oszczedno$ci metalu przez
zmniejszenie naddatkéw na obrdébke i znaczne
skrécenie czasu przygotowania formy oraz eli-
minuje braki spowodowane niezachowaniem
dokladno$ci wymiarowej. Odlewanie $limacz-
nic do form metalowych w Kowrowskiej Fa-
bryce Poglebiarek dato w efekcie okolo 72 tony
zaoszczedzonego metalu rocznie. W celu przy-
gotowania formy metalowej, tworzacej odpo-
wiedni zarys zebéw, odlewa sie najpierw model
zeliwny wienica §limacznicy z uwzglednieniem
skurczu i naddatku na obrébke. Dla wiencéw
z zebami o duzym module (wiekszym od 10) ko-
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nieczny naddatek na obrébke nie przekracza
2 mm. Wykorzystujac zeliwny model formuje
sie a nastepnie odlewa zewnetrzng czes¢ formy,
dajacej wilasciwy obrys zebow. Dla ulatwienia
odlania a przede wszystkim dla tatwiejszego
rozbierania formy dzielimy ja na szereg seg-
mentéw. Odlewanie metalowych segmentéw
formy przeprowadza sie w tym samym metalo-
wym korpusie K (rys. 1), w ktérym nastepnie
odlewa sie §limacznice.

W korpusie K (rys. 1) umieszcza sie i cen-
truje zeliwny model wienca $limacznicy M
i1 wyznacza miejsca podzialu miedzy poszcze-
g6lnymi segmentami. W tych miejscach umie-
szcza sie stalowe ptytki A o grubosei 2—3 mm,
ktéore swym ksztaltem odpowiadajg zarysowi
zebow i Scianie korpusu. W ten spos6b utwo-
rzone przegrody wzmacnia sie drewnianymi



rozporkami P. W wypadku, gdy $limacznica ma
nieparzysta- ilo§¢ zebéw, to w jednym z seg-
mentéw formy metalowej zwieksza sig ilo$¢ ze-
béw o jeden. Na podstawie préob praktycznych
najlepszymi okazaly sie segmenty obejmujace
2—3 zeb6éw. Nastepnie wypelnia sie¢ masg for-
mierskg co drugi z segmentéw, a z segmentow
nie wypelnionych masg formierska usuwa sie
drewniane rozpérki; przegrody zaformowane
wzmachia sie szpilkami. Nastepnie odlewa sie

‘[ o0-21552-81

|

V Rys. 1

kolejno najpierw pierwszg cze$¢ segmentdéw,
a po ich ostygnieciu i usunieciu z masy formier-
skiej pozostale segmenty. Nie wypelnione masg
formierskg przegrody przykrywa sie gérng cze-
$cig formy wykonang z masy rdzeniowej z od-
powiednimi wlewami. Po odlaniu i ostygnieciu
usuwa sie mase z pozostalych przegréd i odlewa
pozostate segmenty. Dla unikniecia przyspawa-
nia wzdluz odlanych segmentéw pierwszej cze-
$ci wstawia sie wspomniane stalowe ptytki A.
W ten spos6b odlewa sie wszystkie segmenty
formy tworzace zewnetrzny profil §limacznicy.
Przed wyjeciem segmentéw z korpusu oznacza
sie je numerami porzgdkowymi i réwnoczes$nie
robi sie rylcem kreski na poszczegélnych seg-
mentach i korpusie (rys. 2). Jest to konieczne
dla pdzniejszego dokladnego zlozenia calej for-
my. Po wyjeciu z korpusu oczyszcza sie¢ seg-
menty oraz poprawia, gdy wykazuja niedoklad-
nosci.

Skladanie formy przed zalaniem brazem
przeprowadza sie w spos6b nastepujacy (rys. 3):
w korpusie K ustawia sie wedlug rysek i nu-
meréw poszczegblne segmenty C i metalowy
rdzen W; na rdzeniu metalowym W' ulozony
jest piaskowy rdzen D, ktérym doprowadzony
jest metal. Metalowg cze$¢ formy powleka sie
mieszaning zlozong z 50%0 nafty i 50%0 mazutu
oraz ustawia sie gorng cze$¢ formy E z nad-
stawkami z masy rdzeniowej F i wlewem G.

Rys. 2

Zlozong forme wzmacnia sie klamrami lub ob-
cigza. Zalewanie metalem przeprowadza sie
zwyklym sposobem od géry przez wlew. Czas
pozostawienia metalu po odlaniu w formie na-
lezy okreslié doswiadczalnie. Np. po odlaniu
§limacznicy o ciezarze 125 kg odlew nalezy
wybié z formy po 12-tu minutach. Czas pozo-
stawienia odlewu w formie jest bardzo wazny
ze wzgledu na mozliwo$é powstawania wad od-
lewniczych. Zbyt pézne wyjecie odlewu z for-
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my powoduje powstawanie duzych naprezen
wewnetrznych wskutek czego mogag ujawnic
sie pekniecia. Zbyt wczesne wybijanie ograni-
czone jest ,krucho$cig na goraco“. Po wyjeciu
odlewu i ostygnieciu formy powierzchnie sty-
kajgce sie z cieklym metalem oczyszcza sie
i forme mozna zlozy¢ na nowo do nastepnego
odlewu.

Keoniha

Forma metalowa, stosowana do odlewania
$limacznic odznacza sie duzg trwatoscig. Opi-
sany spos6b odlewania w formach metalowych
moze by¢ z powodzeniem stosowany we wszyst-
kich odlewniach zaréwno w odniesieniu do $li-
macznic jak réwniez do kél zebatych.

Z.GiO. W.
Litiejnoje Proizwodstwo, nr 8, r. 1951, 28.

KOMUNIKAT PKPG

- Departament Techniki Panstwowej Komisjj Plano-
wania Gospodarczego zawiadamia, ze ,Dom Ksiazki®
zorganizowal wzorcownie nowosci radzieckich, ktore
przyjmujg zamowienia na dostawe wystawionych we
wzorcowni naukowo-technicznych ksigzek radzieckich.

Wzorcownie otrzymujg po 1 egzemplarzu nowosci
wydawnictw radzieckich z podaniem iloSci, ktéra na-
deszta.

W okre$lonych dniach pracy wzorcowni, zaintereso-
wani mogg nowosci te przeglada¢ i zamawiaé.

Wzorcownie przyjmujg zamoéwienia tylko na taka
ilo$¢ egzemplarzy jaka posiadajg do rozprowadzenia.

Ponizej podajemy adresy oraz dnie i godziny pracy
czynnych obecnie wzorcowni:
Poniedzialek, wtorek,

§roda, czwartek
godz. od 8—13 i 15—18.

1. Bydgoszcz, ul. 1 Maja 25

2. Gdansk, ul. Miszew- czwartek, pigtek, sobota
skiego 16 godz. 9—13.

3. Gliwice, ul. Zwycie- codziennie
stwa 31la godz. 9—13 i 14—18.

4. Katowice, ul. Warszaw- codziennie précz sobot,
ska 21 godz. 10—18.

5. Kielce, ul. Sienkiewi- Poniedziatek, wtorek,
cza 46 §roda (caty dzien).

6. Krakow, Rynek 41 Poniedziatek, wtorek,

$§roda (caly dzien).

7. Lublin, Krakowskie codziennie - oprécz sobot,
Przedmiescie 10 godz. 9—18.

8. L6dz, ul. Piotrkow- Poniedziatek, wtorek,
ska 133 $§roda, godz. 9—18.

9. Opole, ul. Ozimska 8 codziennie, caly dzien.

10. Poznan, Pl. Wolnos$ci 2 codziennie, godz. 8—18.

11. Szczecin, Al, Wojska wtorki, czwartki, soboty
Polskiego 44 godz. 9—16.
12. Warszawa, " ul. Nowy wtorek, sroda, czwartek,

Swiat 47 pigtek (caty dzien).

13. Wroclaw, Rynek 50 codziennie, calty dzien.

Z uwagi na to, ze ,,Dom Ksigzki“ gwarantuje reali-
zacje zamowien ztozonych i przyjetych przez wzorcow-
nie, Departament Techniki uwaza za celowe jak naj-
szersze korzystanie z ustug wzorcowni.

‘0O utworzeniu dalszych wzorcowni, zainteresowani
zostang powiadomieni przez ,,Dom Ksigzki".
Dyrektor Departamentu
(—) Inz. Ignacy Bursztyn

KOLO ZAKLADOWE STOP
PRZY ODLEWNI HUTY ZYGMUNT
W EAGIEWNIKACH SLASKICH.

W wykonaniu zobowigzan podjetych dla uczczenia
Krajowej Narady NOT, Koto Zakladowe STOP przy
odlewni staliwa Huty Zygmunt w Lagiewnikach Sla-
skich komunikuje, ze w zobowiazaniu zwiekszenia
udzialu formowania na wilgotno osiggnieto dwa po-
wazniejsze sukcesy:

1. wypréobowano i zastosowano na skale przemy-
stowg wilgotne rdzenie w produkcji wlewnic sta-
liwnych (waga odlewu 640 kg, grubos¢ S$cianki
45 mm).

2. ulepszono technologie przejetej z Huty Mata-
panew produkcji seryjnej lozysk osi i zastosowa-
no przy tym odlewanie zespolowe, pigtrowe.

Korzys$ci. wyplywajace z zastosowania powyzszych
usprawnien s3 powazne. Obszerne referaty na ten
temat przestane beda do Redakcji ,,Przegladu Odlew-
nictwa“ w najblizszym czasie.

KONSTYTUCJA POLSKIE] RZECZYPOSPOLITE] LUDOWE]

Art. 65

.Polska Rzeczpospolita Ludowa otacza szczegdlng opiekq

inteligencje twoérczqi— pracownikéw nauki, oswiaty, literatury
i sztuki oraz pionieréwjpostepu technicznego, racjonalizatoréow .
i wynalazcéw”.
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KSIAZKI NADESEANE

- J. JASNOGRODSKI: OGRZEWANIE METALI
I STOPOW W ELEKTROLICIE, Format A5, str. 124,
rys. 83, tablic 11, zI 20.50. W ksigzce niniejszej omoé-
wione sg fizyko-chemiczne podstawy procesu ogrze-
wania metali i stopéw w elektrolicie oraz metody tego
ogrzewania, urzadzenia produkcyjne, jak rowniez za-
kres stosowania ogrzewania w elektrolicie. Ksigzka
przeznaczona jest dla inzynieréw specjalistéw do ob-
robki cieplnej i pracownikéw naukowych.

PIETKIEWICZ K., LULINIECKI A.: PORADNIK
MISTRZA. Ttum. z ros. S. Albrycht. Format A5, s. 94,
naktad 3000, zI 12,20. W ksigzce scharakteryzowano role
mistrza w wykonaniu planéw produkcyjnych, w opar-
ciu- o obowigzujagce w ZSRR ustawodawstwo pracy,
wynagrodzenie za prace robotnikéw, normowanie tech-
niczne, systemy ptac zarobkowych i premiowanie mi-
strza we wspodlzawodnictwie socjalistycznym i racjo-
nalizacji. Poradnik ma byé pomocg mistrzowi w kie-
rowaniu powierzonym mu zespolem ludzi i maszyn
w celu osiggniecia najlepszych wynikéw pracy. Moga
z niego réwniez korzystaé¢ kierownicy -przedsiebiorstw
i zakladéw, kierownicy wydzialow produkcyjnych,
szkoleniowych, socjalnych i innych w celu wyzyska-
nia doS§wiadczen w organizacji pracy mistrzéw radziec-
kich.

£ORADNIK TECHNICZNY — MECHANIK (dzielo
zbiorowe pod naczelng redakcjy 1nz. A. Troskolan-
skiego). Tom I, cze$¢ 2, zeszyt 14. Wyd. III. Format B6,
s. 80, naklad 6000, cena zt 9.—. Tre§¢ zeszytu: dokon-
czenie rozdzialu o pomiarach wielko$ci optyki geome-
trycznej. Pomiary fotometryczne. Pomiary barwy. Po-
tarymetria. Pomiary techniczne wielkosci elektrycz-
nych. Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw i in-
zyniero6w mechanikow.

PORADNIK KOKSOCHEMIKA. — Praca zbiorowa
pod redakcjg inz. T. Kozlowskiego. Tom I. CzeS¢ 1:
Dzial Ogélny. Cze$¢ 2: Dziat Technologiczny. Wyd. I,
format A5, s. 640, rys. 135, tabl. 120, cena zit. 100.—. —
Poradnik omawia wyczerpujgco teoretyczne i prak-
tyczne zagadnienia z zakresu wytworczo$ci koksu i we-
glopochodnych. Obok opisu technologicznych procesow
koksowania praca podaje wytyczne do projektowania
najwazniejszych aparatéw i urzadzen koksowniczych
oraz wiele praktycznych wskazéwek dotyczacych pro-
wadzenia ruchu w zakladach koksowniczych. Ksigzka
przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw rucho-
wych. Moga z niej rowniez korzysta¢ naukowcy oraz
osoby studiujace koksownictwo w szkolach technicz-
nych. .

MIERZANOWSKI W.: JAK WALCZYC Z POZA-
RAMI. Wyd. I, format A5, s. 48, rys. 18, cena zl. 0.80. —
Praca podaje przyczyny powstawania pozaréw, zazna-
jamia z zasadami gaszenia ognia oraz omawia sposoby
zapobiegania kleskom pozar6w; przeznaczona jest dla
czlonkéw ochotniczych strazy pozarnych, komisji prze-
ciwpozarowych oraz mieszkancow wsi i miast.

HOARE W.E.: CYNOWANIE NA GORACO. Tium.
z ang. K. Tarnowski. Format A5, s. 152, rys. 47, cena
zt. 15— — Ksigzka podaje najkorzystniejsze warunki
cynowania na gorgco stali, miedzi i innych metali, za-
znajamiajgc z wlasciwymi urzadzeniami oraz skladem
chemicznym potrzebnych odczynnikéw. Przeznaczona
jest dla mistrzéow i technikéw.

TOLEOCZKO B. prof. inz: KOTLY PAROWE.
Tom I. Zeszyt 1. Format B5, s. 92, rys. 8, tabl. 33, cena
zt. 8—. — Zeszyt zawiera obszerne omoéwienie paliw
kottowych, analize procesu spalania oraz zaznajamia
z bilansem cieplnym kotla parowego. Praca przezna-
czona jest dla inzynieréw i magistrow inzynierii za-
trudnionych w dziale energetyki cieplnej oraz dla stu-
dentéw wyzszych szko6t technicznych.

MALY PORADNIK MECHANIKA — format B6,
str. 651; cena zt 58.—. W Poradniku znajduja sie podsta-
wowe wiadomo$ci z matematyki, mechaniki ogolnej,
wytrzymato$ci materialéw, elektrotechniki, chemii,
materiatoznawstwa, rysunku technicznego, czesci ma-
szyn i maszynoznawstwa. Poradnikiem mogg postugi-
wact sie wysoko kwalifikowani rzemieslnicy, mistrzo-
wie i technicy oraz uczniowie $rednich szko6t technicz-
nych kierunku mechanicznego.

LAPINSKI JOZEF mgr inz. mech.: METALIZACJA
NATRYSKOWA. Czes$¢ II.:. Wykonanie. Format A5,

str. 216, rys. 61, tabl. 29, cena z! 18.—. Cze$¢ II ksigz-
ki pt. ,Metalizacja natryskowa‘ zawiera omowienie
fizykomechanicznych witasciwo$ci warstwy natrysko-
wej, rozne metody przygotowania powierzchni do na-
trysku, sposoby wykonania samego natrysku oraz hi-
giene pracy w warsztatach metalizacji natryskowej.
Praca przeznaczona jest dla inzynieréw i technikéw
mechanikéw.

SZPILEWICZ ALEKSANDER inz.: KOKSOCHE-
MIA W PLANIE 6-LETNIM. Format A5, str. 75, rys. 21,
cena zt 10.—. Praca omawia zagadnienie przemystu
koksowniczego w Planie 6-letnim. Broszura nalezy do
,,Biblioteki Planu Sze$cioletniego®“ zainicjowang przez
Panstwowg Komisje Planowania Gospodarczego. Ce-
lem jej jest zaznajomienie robotnikéw wykwalifiko-
wanych, mistrzow, technikéw, inzynieréw z zadaniami
poszczegb6lnych odcinkow Planu 6-letniego.

OSZCZEDNA GOSPODARKA WEGLEM. Praca
zbiorowa. Format B5, str. 339. rys. 114, tablic 41. Ce-
na zl 38.—. Ksigzka omawia gléwne zasady gospodarki
weglem oraz gospodarki cieplnej w przemy$le oraz
wskazuje mozliwosci oszczednosSci w tej dziedzinie.
Oproécz tego zamieszczono zarzadzenia Wiadz panstwo-
wych i normy dotyczace gospodarki cieplnej. Ksigzka
niezbedna jest dla inzynieréow i technik6w energety-
kéw oraz kierownikéw ruchu fabrycznego.

TROSKALANSKI ADAM TADEUSZ: HYDROME-
CHANIKA TECHNICZNA. Tom I. Hydromechanika
racjonalna. Format BS5, str. XIX + 352, cena zl 40.—.
Ksigzka omawia zagadnienie hydrostatyki, dynamike
cieczy doskonalej i dynamike cieczy rzeczywistej i jest
przeznaczona dla inzynieréw-mechanikéw, konstrukto-
réw przyrzadow i maszyn wodnych oraz dla inzynie-
ré6w hydrotechnik6w projektujgcych zakltady o sile
wodnej i inne budowle wodne. Korzysta¢ z niej moga
réwniez pracownicy instytutéow naukowo-badawczych
oraz studenci szk6t wyzszych technicznych.

NOWORYTA J. mgr inz: WSKAZOWKI DLA
UZYTKOWNIKOW WAG. Format A5, str. 63, rys. 34
tablic 5. Cena zt 4,50. Ksigzka zaznajamia o rdéznych
rodzajach wag, o ich zastosowaniu i sposobie konser-
wacji oraz z przépisami legalizacyjnymi.

PRZEGLAD POLSKIEGO PISMIENNICTWA TECH-
NICZNEGO zawiera bibliografie z ksigzek technicz-
nych polskich w jezyku rosyjskim i angielskim. For-
mat A5, str. 159. Wydane przez Centralny Instytut Do-
kumentacji Naukowo-Technicznej, Warszawa.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

»WIADOMOSCI HUTNICZE“ zeszyt 2/52 zawiera
nastepujgce artykuly: ,Dziesieciolecie PPR%, R. Frgc-
kiewicz -— ,,Od$rodkowe odlewanie staliwa®“, J. Ba-
nas — ,,Wewnetrzne wady kuznicze i przyczyny ich po-
wstawania®, J. Gawron — ,,Remonty piecO6w martenow-
skich®, E. Bryjak — ,,O pewnych zagadnieniach z me-
talurgii proszkéw*, J. Pecha — ,,Cynkowanie drutéw
stalowych metodg ogniowg“, R. O‘Donnel — ,Klasyfi-
kacja urzadzen pomocniczych walcowni®, L. Andrejew
i Z. Sobczyk — ,,Proces koksowniczy*.

»WIADOMOSCI HUTNICZE“ zeszyt 3/52 przynosi
m. in. artykuty: ,Przystepujemy do nowej formy
wspotzawodnictwa®, Z. Maslanka-Orman — , Metalur-
gia lekkich metali“, ,,Nasza Konstytucja®“, M. Stankie-
wicz — ,,Ruchowe instrukcje technologiczne wytapia-
nia stali“, K. Klukowski — ,,Wrég wielkiego pieca“,
Z. Géorny i T. Welkens — ,Rozyska walcownicze
z miekkiej stali i zeliwa“, M. Godawa — ,Znaczenie
racjonalnej gospodarki ztomem stalowym dla polskie-
go hutnictwa zelaza“, L. Horoch — ,,Szkota gospodar-
no$ci“, A. Kolano — ,,Suszenie ‘i nagrzewanie piecow
martenowskich po remoncie®, ,Potezna baza hutnicza
w Kraju Rad“, R. O’Donnel — , Klasyfikacja urzgdzen
pomocniczych walcowni“, Z. Sobczyk — ,Przeglad
ksigzek i wydawnictw®, W. Gryksztas — ,,Umowa
o wspolzawodnictwie socjalistycznym®.

»PRZEGLAD MECHANICZNY“ w zeszycie Nr 2/52
zamieszcza m. in. artykuly: ,,Zwycieski bilans*, W. Mo-

szynski — ,,Zagadnienie tarcia anizotropowego oraz
toczno-§lizgowego ciat statych“, R. Sobolski — ,,Nor-
malizacja wézkéw suwnicowych®, A. Jézefik — ,,Pro-

dukcja narzedzi ze stali szybkotnacej“, A. Zielinski —
»Wplyw tloczyska jednostronnego na szybko$é tloka
w napedach hydraulicznych obrabiarek“, S. Bagk —
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,,O dokladnosci interferencyjnej metody pomiaru pty-
tek wzorcowych®, S. Gebalski — , Miedziowo-otowio-
we stopy lozyskowe, — w Przegladzie Prasy Techni-
cznej artykuly: ,Mechanizm do rozwigzania réwnan
kwadratowych®, ,Zastosowanie ko6t zebatych mimo-
$Srodowych do uzyskania zmiennych predkosci kato-
wych®, ,Zwigzki krzemo-organiczne podstawa nowej
gatezi przemystu®, ,,Czujnik pneumatyczny o wysokim
przetozeniu®, ,Kwarcowe ptytki wzorcowe*, ,Nowe
szlifierki do plaszezyzn®, ,Dokladne odkuwanie lopa-
tek turbin gazowych*.

»MECHANIK®“ zeszyt Nr 2/52 zawiera m. in. arty-
kuty: P. Moroz — ,Przemyst obrabiarkowy w Planie
6-letnim*“, W. Mermon — ,,Technologiczno$é konstruk-
cji przedmiotéw obrabianych na tokarkach“, W. Ko-
walski — ,Narzedzia odlewane ze stali szybkotngcej“,
K. P. — ,Podwyzszenie wydajno$ci strugarek podluz-
nych“, S. Kunstetter — ,Noze diamentowe®, W. G. —
sLeningradzka konferencja technologiczna®“, K. P. —
»Nacinanie gwintéw sktadanymi nozami wielokrotny-
mi z weglikow spiekanych*, Zb. K. — ,,Wykonanie do-
ktadnych tarcz podzialowych“, W. Wréblewski —
»Okrawanie odkuwek matrycowych*, W. Cegielski —
»Spiekane lozyska porowate samosmarujgce*, J. Boh-
danowicz — ,Liczymy elektrycznie* oraz dzialty: ,Ra-
cjonalizacja“, ,Skrzynka techniczna“, , WiadomoSci
SIMP*.

»PRZEGLAD GORNICZY“ w zeszycie Nr 3/52 ogla-
sza m. in. nastepujace artykuty: M. Lesz — ,,Postep me-
chanizacji §cian w Zaglebiu Donieckim*, A. Szepietow-

ski — ,Projekt systemu wybierania stromych pokla-
dow*, J. Kursa i J. Miksa — ,Projekt metody prze-
bijania szyboéw*, J. Marcoin — ,,Wskaznik samoladow-

noSci przeno$nikéw zgrzeblowych®, R. Krajewski —
»Wplyw intrudujgcej magmy na metamorfizm wegla“,
F. W. Mayer — ,Krzywe $redniej warto$ci (Krzywe
M)“. Cze$¢ II, Przemystowe badania przerdbcze krzy-
wymi M.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt 2/52 przy-
nosi m. in. nastepujace artykuty: ,,O szerszy rozwoj me-
tody krytyki i samokrytyki w nauce®, S. A. Skomoro-

chow — ,SzybkoS$ciowe wykonanie form dla zeliwa®,
N. M. Tuczkiewicz — ,,Cienkoscienne odlewy staliwne®,
L. I. Kozinskij — ,/Technologiczno§¢ konstruowania

czeSci odlewanych z zeliwa cigglego“, N. T. Zarow —
suUniwersalna maszyna do odlewania odérodkowego
tulei bimetalicznych®, K. N. Szczerbakow — ,,Sepera-
tor elektrostatyczny do regeneracji materiatow for-
mierskich*, I. F. Kurtow — ,,0 przyrzadach do kon-
troli przepuszczalno$ci gazéw*, L. M. Marienbach, J.
S. Sucharczuk — ,Metody intensyfikacji procesu spa-
lania w zeliwiaku*“, L. I. Sokolskaja — ,,Szybkos§¢
krzepniecia masy metalicznej“, G. A. Pisarenko —
»otosowanie telluru na odlewy z zeliwa utwardzonego*,
W. B. Ladskij — ,,Zeliwo o wysokiej zawartosci krze-
mu odporne na Scieranie, G. N. Jakimowicz — ,,Tech-
nologia otrzymywania odlewéw z mosigdzu wysoko-
jakosciowego“, N. W. Iwanow — ,,Odporno$¢ na Scie-
ranie wagonowych klockéw hamulcowych“, A. W. Fo-
miczew — ,,Otrzymywanie wycie¢ i ostrych krawedzi
przy odlewaniu kokil“, M. M. Kamskij — ,,Brykieto-
wanie odpadkéw zelazokrzemu“, G. N. Cnytkin —
»Wplyw ksztaltu podpérek odlewniczych na ich ze-
spawanie z materiatlem odlewanym®, L. S. Konstanti-
now — ,,Przyczynek do zagadnienia obliczen cieplnych
w odlewnictwie“, A. K. Fanbulow — ,,Spalanie paliwa
w zeliwniaku®, ,Mechanizacja i automatyzacja w
przemyS$le odlewniczym*.

METALLURGIE UND GIESSEREI TECHNIK zeszyt
Nr 2/562 zawiera m. in. nastepujace artykuty: G. Siip-
tiz — ,,Ogblnoniemieckie wybory — sprawg wszystkich
Niemcow*, R. Grocholski — ,,Budowa i wlasnos$ci na-
turalnych i syntetycznych mas formierskich*, R. Radt-
ke i W. Jihning — ,Przyczynek do korozji miedzy-
krystalicznej odlewéw cynkowych wykonanych pod
ci$nieniem;, E. R. Thews — ,Przerobka zlomu i od-
padkéw cynku“, A. Lincke —,,O otrzymywaniu zelaza
w piecach plomiennych obrotowych*, H. Benad —
,O polozeniu linii neutralnej przy regularnych i nie-
regularnych profilach walcowniczych®, J. Krimer —
,Oznaczenie gatunkéw stali za pomocg farb i liczb®,
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»Pierwsi absolwenci Wydzialu Odlewniczego Moskiew-
skiego Instytutu im. J. Stalina“, M. Apfelbéck i H.
Meissner — , Topienie i oczyszczanie stopéw metali
niezelaznych*, S. Becherer i H. Hiille — ,,O badaniach
rentgenograficznych $cianek butli stalowych®, F. Prell
i R. Kleinschmidt — , Nowe drogi do oceny miedzyza-
kladowego wspétzawodnictwa“ oraz dzialty: ,Z prac
Organizacji Technicznej*, , Kronika ze §wiata“, ,,Z prac
normalizacyjnych*.

W zeszycie Nr 3/52 znajduja sie m. in. nastepujgce
artykuly: H. Biittner — ,Dzien 8-go marca — Miedzy-
narodowy Dzien Kobiet — dniem walki o Pokéj i po-

rozumienie miedzy narodami®, G. Simon — ,,Piec elek-
tryczny do topienia stali“, R. Thews — ,,Przerébka zlo-
mu i odpadkéw cynku“, R. Grochalski — ,,Budowa
i wlasno$ci naturalnych i syntetycznych piaskéw for-
mierskich“, W. Férster — ,Stale na noze do ciecia
blach na zimno i gorgco w walcowni“. G. Beeger —
»Oznaczenie Zn“, B. M. Ksenofontow — , Odlewanie

tulei brgzowych metodg prézniowg* oraz dzialty: , Kro-
nika“, ,,Normalizacja“, ,,Nowe ksigzki“.
GIESSEREI zeszyt 3/52 przynosi m. in. nastepujgce

artykuly: F. Roll — ,Kontrola surowcéw odlewni-
czych“, H. Herscheuz — ,Formowanie w masach syn-
tetycznych, w Przegladzie pism znajdujemy m. in.

artykuly: ,,Odsiarczanie metalu z zeliwiaka, przezna-
czonego dla procesu konwertorowego“, ,,Szybka anali-
za stopow miedzi“, ,,Syntetyczna zywica w odlewie*,
»Samotwardniejgce masy formierskie i rdzeniowe®,
s,Magnetyczne maszyny formierskie* oraz dziaty:
»Z praktyki odlewniczej“, ,Pytania i odpowedzi¥,
»,WiadomoSci gospodarcze i patentowe®.

Zeszyt nr 4/52 zawiera artykul: O. Werner — ,Zna-
czenie analizy spektralnej dla praktyki odlewniczej*,
a w dziale Przegladu Pism znajdujemy m. in. artyku-
ty: ,Rozpuszczalno$é wegla w zeliwie¥, , Otrzymywa-
nie zeliwa sferoidalnego przez dodatek wapnia lub je-
go stopéw, magnezu oraz litu i magnezu“, ,,Analiza
aluminium za pomoca kwantometru*, , Gospodarka
skrzynkami formierskimi‘ (skrét artykuilu P. Janusze-
wicza z ,Przeglgdu Odlewnictwa® nr 2/51).

,2FONDERIE“ zeszyt Nr 2/52 zawiera m. in. naste-
pujace artykuty: P. Jasson — ,Ziarnisto§¢ i przepu-
szczalno$§¢ mas formierskich“, G. Joly — ,,Usprawnie-
nia konstrukecji zeliwiakow*, G. Joly — ,,Urzadzenia
do zalewania form przez jednego czlowieka®. W dziale
»Wskazéwki praktyczne znajdujemy artykuly: ,Piro-
metria w odlewnictwie metali lekkich*, ,,Préby zabar-
wienia odlewéw ze stopow ZnAl“, ,Rdzenie z masy
szamotowej“, ,,Uwagi o odtlenianiu mosigdzow*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITU-
TE, vol. 170. Part I. Styczen 1952 przynosi nastgpujace
artykuty: J. O. Ward, M. D. Jepson, J. R. Rait —
, Wplyw skladnikéw stopowych na rozklad austenitu
w temperaturze ponizej zera‘“, czes¢ I., British Stan-
dards Institution — ,Powloki fosforowe jako podklad
pod powlekanie stali farbg“, S. G. Clarke, E. E. Long-
hurst — ,Korozja stali o powloce fosforowej wywo-
lana pozostalosciami chemikalii uzywanych do powle-
kania‘“, R. St. Preston, R. H. Settle, J. B. L. Worthing-
ton — ,,Projekt normy badania analitycznego powlok
fosforanowych na stali“, W. Ruff — ,Préby lejnosci
i krzepniecia ciektej stali“, J. D. Lawender, J. I. Mor-
ley — ,,Orientacja ziarn w odlewach staliwnych, S. Y.
Chung, H. W. Swift — ,,Teoria przeciggania rur*, J. F.
Allen — ,,Piec doswiadczalny do badania procesu spa-
lania w piecach martenowskich* (cze§¢é V.) — Zmiany
konstrukcyjne pieca na podstawie badan przeprowa-
dzonych przy uzyciu rury Venturi’ego, J. R. Hall, A. H.
Leckie (czes¢ VI,) — Streszczenie wynikéw i ich za-
stosowanie w praktyce, R. E. Lismer F. B. Pickering —
,Badania strukturalne wtrgcen zwigzkéw manganu
w zelazie“, ,,Ruchoma kopaczka W 1400 w Corby*.

»”JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITU-
TE“ zeszyt Nr 2/52 przynosi m. in. nastepujace arty-
kuty: O. R. Rice—,,Sytuacja wielkopiecownictwa w Sta-
nach Zjednoczonych“, H. R. Schubert — ,Pierwszy
wielki piec angielski“, H. T. Shirley, C. G. Nicholson—
,Korozja spawanych stali chromoniklowych typu
18/8 w stezonym kwasie azotowym*, J. D. Hobson,
C. Sykes — ,,Rozmieszczenie wodoru w duzych wlew-
kach i odkuwkach“, R. Haynes — ,Pomiar infiltracji
powietrza w piecu martenowskim®. J L



INFORMACIJE

w sprawie rozprowadzenia ,,Prac Instytutow Naukowo-Badawczych®, wydawanych
przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

W obrocie ksiegarskim ,,Domu Ksigzki* znaj-
duja sie ,,Prace’ nastepujacych instytutow:

Centralnego Instytutu Ochrony Pracy
Giéwnego Instytutu Goérnictwa
Gléwnego Instytutu Lotnictwa

" Gléwnego Instytutu Pracy

Gloéwnego Urzedu Miar
Instytutu Architektury i Urbanistyki
Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego
Instytutu Celulozowo-Papierniczego
Instytutow Chemii Przemystowej
Instytutu Elektrotechniki
dnstytutéw Mechanicznych
Instytutu Metalurgii
Instytutu Naftowego
Instytutu Odlewnictwa
Instytutu Organizacji i Mechnizacji
Budownictwa
Instytutu Przemysitu Rolnego
i Spozywczego
Instytutu Przemystu Skoérzanego
Instytutu Techniki Budowlanej
Instytutu Torfowego
Instytutu Wilékiennictwa Przemyslowego
Instytutu Telekomunikacji.

W celu zapewnienia zainteresowanyni syste-
matycznej dostawy kolejnych zeszytéow ,,Prac
Instytutow Naukowo-Badawczych*, Ksiegarnia
Techniczna ,,Domu Ksigzki“ w Warszawie, ul.
Bracka 20 wprowadza 2z dniem 1 kwietnia
1952 r. system abonamentowy dostawy (sprze-
daz wigzana) w/w wydawnictw. Zaklady pracy,
instytucje i osoby prywatne, ktére pragna otrzy-
mywac ,,Prace INB‘ powinny przesta¢ zamo-
wienie na dostawe tych wydawnictw do w/w
ksiegarni ,,Domu Ksigzki‘.

W zamoéwieniu nalezy podacé:

a. dokladny adres zamawiajacego,

b. pelng nazwe instytutéw, ktérych ,,Prace‘

maja byé dostarczone, ‘

c. ilo§¢ egzemplarzy zamawianych ,,Prac",

oddzielnie dla kazdego instytutu.
~ Przeslane zaméwienie zobowigzuje do odbio-
ru i oplacania wszystkich zeszytéw, wychodza-
cych w ramach planu wydawniczego danego
instytutu na rok 1952.

Na podstawie zaméwien w/w ksiegarnia ,,Do-
mu Ksigzki“ bedzie wysyla¢ zamawiajacemu
kolejne zeszyty ,,Prac INB“ z roku 1952.

Przesylka nastepuje w miare ukazywania sie
poszczegdlnych zeszytow — za zaliczeniem
pocztowym z doliczeniem kosztéw przesylki.

Ksiegarnia bedzie dostarcza¢ réwniez na za-
moéwienie poszczegblne zeszyty ,Prac INB“
z roku 1951 w miare posiadania ich na skladzie.
Niezaleznie od rozprowadzania ,,Prac INB* sy-
stemem aponamentowym, sg one do nabycia
w wolnej sprzedazy w nastepujacych ksiegar-
niach ,,Domu Ksigzki‘:

Gdansk-Wrzeszcz ul. Grunwaldzka 8,

Gliwice ul. Zwyciestwa 31,
Katowice ul. Miynska 2,
Krakow Rynek 36,

}.6dz ul. Piotrkowska 45,
Poznan ul. Paderewskiego 6
Rzeszéw ul. 3 Maja 2,
Szczecin ul. Sikorskiego 7,
Warszawa ul. Bracka 20,
Warszawa ul. Poznanska 12,
Warszawa ul. Wilcza 27,
Wroclaw Rynek 14.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
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KOMUNIKAT
ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

I. Zagadnienia postepu technicznego.

Wykaz podjetych zobowigzan:
Podajemy wazniejsze zobowigzania
i zespolowe czlonkéw STOP.

1. STOWARZYSZENIE TECHNICZNE ODLEWNI-
KOW POLSKICH ODDZIAL EODZ

Kolega Piwowarski Roman zobowigzuje sie do
dnia 1-go marca 1952 r. wprowadzi¢ odlewanie
stopéw miedzi w odlewni C.B.T. oraz stopéw alu-
minium na terenie Lodzkiej Fabryki Maszyn Je-
dwabniczych i Odlewni Lubuskiej Fabryki Zgrze-
blarek w Zielonej Goérze, a do dnia 1-go czerwca
1952 r. zmieni¢ proces technologii formowania
w ziemi na formowanie w kompletach w odlewni
Fabryki Krosien Bawelnianych w Zdunskiej
Woli. :

2. STOWARZYSZENIE TECHNICZNE ODLEWNI-
KOW POLSKCH ODDZIAL SOSNOWIEC

Koto Zakladowe przy Hucie ,,SOSNOWIEC*

a. Koledzy Raczynski Bogumil i Peron Stanistaw
zobowigzujg sie do dnia 1 maja 1952 r. uru-
chomi¢ odlewanie walcéw poleréw zespolo-
nych przez co osiggnie sie oszczedno$¢ na
obrébce mechanicznej czopéw, zmniejszenie
ilo$ci zeliwa stopowego i zwiekszenie wytrzy-
matosci walca. Efekt gospodarczy wyniesie
okoto 100.000 zI rocznie.

b. Koledzy Frackiewicz Ryszard i Drabek Jozef
zobowigzujg sie do dnia 1-go maja 1952 r.
wprowadzi¢ nadlewy odbijane do stali manga-
nowej przez co zmniejszy sie zuzycie tlenu
i acetylenu przy obcinaniu i zmniejszy sie
pekniecia odlewéw. Efekt gospodarczy wynie-
sie okoto 18.000 zt rocznie.

c. Koledzy Wartak Czestaw i Drabek Joézef zobo-
wigzuja sie do dnia 1-go lipca wprowadzi¢ nad-
lewy odbijane do stali weglowej przez co
zmniejszy si€ zuzycie tlenu i acetylenu. Roczna
oszczedno$¢ wyniesie przypuszczalnie 16.000 zi.

d. Kolega Hyla Stanistaw zobowigzuje sie do
dnia 1-go maja 1952 r. zastosowaé¢ bentonit do
produkcji rdzeni przez co polepszy sie jako§é
odlewdéw i zmniejszy zuzycie olejé6w rdzenio-
wych. Roczna oszczedno$é wyniesie okolo
3.000 zi.

3. STOWARZYSZENIE TECHNICZNE ODLEWNI-
KOW POLSKICH ODDZIAL POZNAN

a. Kolo Zaktadowe STOP przy Odlewni
w Krotoszynie.

Kolega Czarnecki kierownik techniczny zo-
bowiazuje sie do 1-go lipca 1952 r. wprowa-
dzi¢ zeliwo modyfikowane przy produkcji tulei
i pierScieni na cylindry, odlewane metoda od-
Srodkowga. Spodziewana oszczedno$¢ wyniesie
okoto 60.000 zl rocznie.

b. Koto Zakladowe STOP przy Odlewni Zeliwa
Ciggliwego w Drawskim Mtynie.

Koledzy K. Schiitzmann, J. Zydarczyk i J.
Rogiewicz zobowigzuja sie do dnia 30-go lipca
1952 r. przeprowadzi¢ doszkolenie pracowni-
kow odlewni z zakresu zeliwa ciggliwego. Zo-
bowigzanie to przyczyni sie do podniesienia
kwalifikacji zawodowych formierzy, rdzenia-
rzy, wytapiaczy i modelarzy.

indywidualne

TOR
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~¢. Koto Zaktadowe przy Zakladach Metalurgicz-
nych w Poznaniu.

Kolega B. Kosmowski Kkierownik odlewni
staliwa  zobowiazuje sie do dnia 30-go grudnia
1952 r. zastosowa¢ nadlewy atmosferyczne przy
zastosowaniu powietrza sprezonego, przez co
zwiekszy sie uzysk odlewni staliwa. Spodzie-
wany efekt gospodarczy wyniesie okoto 40.000
z} miesiecznie.

4. STOWARZYSZENIE TECHNICZNE ODLEWNI-
KOW POLSKICH ODDZIAL HUTA ,MALAPA-
NEW*.

a. Zesp6t kolegdw dzialu technologicznego zobo-
wigzuje sie do dnia 1-go lipca 1952 r. opraco-
wac¢ karty technologiczne dla produkecji spe-
cjalnej. Spodziewany efekt gospodarczy wy-
niesie okolo 10.000 zi rocznie.

b. Zespél kolegow Oddziatu Badawczego zobo-
wigzuje sie do dnia 1-go lipca 1952 r. opraco-
waé¢ termoelement do mierzenia temperatury
stali plynnej przez co zmniejszy sie ilo§¢ bra-
kéw na stalowni. Oszczedno$é roczna wyniesie
okoto 10.000 zt.

c. Zespo6t kolegdw Dziatu Technologicznego zo-
bowigzat sie do dnia 1-go maja 1952 r. opra-
cowa¢ nowa technologie odlewania matych
walcow staliwnych. Zobowigzanie to przynie-
sie zwiekszenie uzysku wyrazajgce wartosé
okoto 35.000 zt rocznie.

Zobowigzanie Kolegi Piwowarskiego zostalo podjete
z okazji obchodu dziesigtej rocznicy powstania Pol-
skiej Partii Robotniczej.

Pozostale wymienione zobowigzania zostaly podjete
za przykladem pracownikéw PAFAWAG-u, ktoérzy
rzucili hasto podejmowania zobowigzan dla uczcze-
nia 60-ej rocznicy urodzin Pierwszego Obywatela Pol-
ski Prezydenta Bolestawa Bieruta oraz $wieta 1-go
Maja — Swieta Ludu pracujgcego na calym $wiecie.

Sprawa postepu technicznego jest nadal sprawa zy-
wotng wszystkich technikéw zrzeszonych w Stowarzy-
niach NOT.

Przygotowania do projéktowanej Narady Aktywu
Technicznego prowadzone z duzym dynamizmem zmo-
bilizowaly $wiat techniczny i chociaz narada nie do-
szta do skutku, to jednak zobowigzania inzynieréw
i technik6w okazaty sie o duzym znaczeniu ekonomicz-
nym. W $wietle dzisiejszej sytuacji zagadnienie poste-
pu technicznego jest czolowym zagadnieniem NOT,
ktére przy systematycznym rozwoju naktada na nasze
Stowarzyszenie coraz to nowe obowigzki. Dalsza per-
spektywa ich, to realizacja planéw w zakresie postepu
technicznego na drodze spotecznego wysitku jako cze-
$ci planu narodowego.

Gléwna Komisja Postepu Technicznego NOT dazy
najprostszg 'drogg do powigzania inzynierow i techni-
kow z problematyka postepu technicznego ich zakla-
déw, przyjmujac jako metode dzialania droge zobo-
wigzan i tworzenia na zakladach pracy grup do prac
naukowo-technicznych, organizacyjnych i wynalaz-
czych. Jako punkt startu do dalszej akcji sg zobowig-
zania indywidualne, zespotowe lub wspélne z robotni-
kami w brygadach inzyniersko-robotniczych. Poza zo-
bowigzaniami wielkie znaczenie ma stworzenie twor-
czej atmosfery aktywu i zorganizowanie rady technicz-
nej dla dyrekciji.

Przypomina sie, ze dziatalno$¢ na odcinku wynalaz-
czo$ci powinna byé prowadzona wspdlnie z administra-
cja a koto zaktadowe powinno jak najblizej wspoipra-
cowac z rada zakladowa.



Oddzialy spelnia¢ powinny role koordynatoréw prac
kot zakladowych. Wyniki prac zebrane przez Oddzialy
i przestane do Zarzadu Gl6wnego na rozestanych wzo-
rach, opracowanych przez Gléwnag Komisje Postepu
Technicznego, powinny by¢é upowszechnione w innych
zaktadach pracy.

Przypomina sie¢ Zarzadom Oddzialéw o koniecznosci
silniejszego powigzania z terenem, to znaczy w pierw-
szym rzedzie z kolami zakladowymi. Prowadzgc i kie-
rujgc akcjg zobowigzan niestusznym byloby braé do-
robek Zwigzkéw Zawodowych z jednej strony ale ko-
niecznos$é. rejestracji zobowigzan. z drugiej strony jest
wskazana, bo w kazdym razie s3g to osiggniecia
i wklad inteligencji technicznej, a Stowarzyszenia od-
powiadajg za inteligencje techniczng nawet stojaca po-

za nimi i za postep techniczny w skali krajowej. Nalezy:

pamietaé, ze material z terenu potrzebny jest nie tylko
do ewidencji, ale przede wszystkim do wykorzystania.
Zalezy wiec nam na sprawozdaniach nie tylko suma-
rycznych, ale i opisowych.

Walny Zjazd Delegatow NOT, ktory odbedzie sie
w dniach 10 i 11 maja biezgcego roku pokaze czym
jestedmy; bedzie to poniekad publiczny egzamin, na-
lezy wiec przejaé sie rolg jakg inteligencja techniczna
ma do spelnienia w spoleczenstwie przy budowie ustro-
ju socjalistycznego.

Przypominamy kolegom o obowigzku sktadania mel-
‘dunkéw z akcji wykonanych zobowigzan.

II. Sprawy organizacyjne.

Czeste zwracanie sie do Zarzgdu Glownego kolegow
z terenu z zapytaniami w sprawie wymaganych Usta-
wa o Stopniu Inzyniera zalgczniké6w do podania o do-
puszczenie do Komisji Weryfikacyjno-Egzaminacyjnej
przy Akademii Goérniczo-Hutniczej §wiadczy wyraznie
o tym, ze Zarzady Oddzialéw nie podaty do wiadomo-
$ci swoim czlonkom odpisu Ustawy o Stopniu Inzy-
niera z roku 1948, ktorg przestat Zarzad Gléwny
w dwoéch egzemplarzach na kazdy Oddziat w dniu
15.XII 1951 r. Apeluje sie wiec do Zarzgdéw Oddzia-
16w, aby przeprowadzily na swoim terenie szerokg
akcje uswiadamiajgca w sprawie starania sie o uzy-
skanie stopnia inzyniera.

Zarzad Glowny chcgc przyj$é z pomocg Oddzialom
opracowal dodatkowo szczegoétowsg instrukcje obejmu-
jaca wymagania jakie stawia sie ubiegajacym sie
o uzyskanie stopnia inzyniera. Instrukcja ta zostata
rozeslana na poszczegélne Oddzialty w kilku egzem-
plarzach.

Komisja do realizacji ustawy o Stopniu Inzyniera
przy Zarzadzie Glownym rozpatrzyla w marcu br. trzy
podania o dopuszczenie do Komisji Weryfikacyjno-
Egzaminacyjnej przy Akademii Goérniczo-Hutniczej
w Krakowie i po stwierdzeniu, ze kandydaci odpowia-
daja stawianym warunkom przekazata akta Komisji
Weryfikacyjno-Egzaminacyjnej, ktéra zawiadomi po-
szczegblnych kolegdéw o terminie zgloszenia sie przed
Komisja.

Przypominamy Zarzgdom Oddzialéw o przestrzega-
niu dyscypliny w sktadaniu miesiecznych sprawozdan
z dzialalnoS$ci finansowej, z przebiegu zbierania sktadek
czlonkowskich i innych ujetych w kalendarzyku spra-
wozdawczosci.

Dnia 2.IV.1952 r. otrzymal Zarzad Glowny budzet
Stowarzyszenia na rok 1952 zatwierdzony przez NOT.
Budzet ten jest zmodyfikowany i dostosowany do rze-
czywistych potrzeb Zarzgdu Glownego i Oddziatéw.
Catkowita suma budzetowa wynosi 101.000 zt lgcznie
z budzetami Oddziatéw.

Budzety Oddzialéw zostaly rozestane do Zarzadéw
Oddziatéw z instrukcja przypominajgcg o konieczno$ci
przestrzegania dyscypliny finansowej, ktéra bedzie
kontrolowana przez inspektoréw NOT.

III. Sprawy akecji odczytowo-szkoleniowej.

Oddziaty STOP otrzymaly od Zarzadu Gléwnego no-
wo opracowane ,Wytyczne akcji odczytowej na rok
1952“. Powyzsze wytyczne zostaly opracowane przez
gtéwna Komisje Odczytowo-Szkoleniows i zatwierdzo-
ne przez Prezydium Rady Gldéwnej Naczelnej Organi-
zacji Technicznej.

Wytyczne te nie wnoszg zasadniczych zmian do prze-
piséw obowigzujacych w roku ubieglym, zawierajg na-
tomiast szczegotowe i wyczerpujace omoéwienie sposo-
béw realizacji akcji odczytowej oraz prac zwigzanych
z planowaniem i sprawozdawczos$cia.

Specjalng uwage zwracamy Xolegom referentom
Odczytowo Szkoleniowym Oddzialéw na zakres kom-
petencji i obowigzkéw referenta:

1. Wspolpracuje z referentem odczytowym Oddziatu

' NOT w my$l regulaminu dzialalno$ci referenta
odczytowego Oddzialu NOT.

2. Opracowuje wstepny plan roczny dzialalnosci od-
czytowo-szkoleniowej oraz kwartalne plany dzia-
talnosci odczytowej w terminach ustalonych wy-
tycznymi akeji Odczytowo-Szkoleniowej i po za-
twierdzeniu przez Zarzad Oddzialu przesyla je do
Zarzadu Gléwnego Stowarzyszenia oraz do wia-
Sciwego Oddzialu Naczelnej Organizacji Techni-
cznej.

3. Wykonuje wszelkie zlecenia referenta odczytowe-
go Zarzadu Gléwnego Stowarzyszenia zwigzane
z akcjag odczytowo-szkoleniowa.

4. Moze sam opracowaé i wygtaszac prelekc;e jedy-
nie na zlecenie Zarzadu Oddzialu.

5. Wybiera z katalogu referatow znajdujacych sie
w archiwum Naczelnej Organizacji Technicznej
lub Zarzadu Glownego interesujgce Oddziat te-
maty i zglasza na nie zapotrzebowanie zgodnie
z wytycznymi referenta odczytowo-szkoleniowego
Zarzadu Gléwnego Stowarzyszenia.

6. Nawigzuje kontakty z autorami lub prelegentami,
ustala z nimi poziom, tematyke, terminy i orien-
tacyjne wysokosci honorariéw referatow.

7. Przedstawia Zarzadowi Oddzialu lub Komisji
przezen powotanej ztozone przez autora maszyno-
pisy do oceny i ostatecznego ustalenia wysokosci
honorarium. W wypadku watpliwosci, co do stusz-
nosci linii politycznej referatu wzglednie wyma-
ganego poziomu fachowosSci przesyla maszynopis
referentowi Zarzgdu Gléwnego Stowarzyszenia.

8. Mobilizuje prelegentéw do wygloszenia tekstow
odczytow nadestanych przez Zarzad Giéwny i do-
starcza im referaty.

9. Przygotowuje na uzgodnione terminy sale odczy-
towe i wszelkie urzgdzenia pomocnicze.

10. Organizuje propagande odczytu przez przestanie
zawiadomien indywidualnych, zamieszczenie oglo-
szen w prasie, rozklejenie plakatow w zakladach
pracy itp.

11. Przy odczytach o charakterze masowym organi-
zuje odczyty w uzgodnieniu z radami zaktadowy-
mi i innymi czynnikami.

12. Bezposrednio po odczycie wrecza autorowi czy
prelegentowi formularz do wypisania rachunku
oraz czuwa nad realizacjg wyptat.

13. Przesyla po kazdym odczycie w terminie tygo-
dniowym protokél sprawozdawczy wediug wzoru
Nr 9 wytycznych akcji odczytowej, w wypadkach
specjalnych, gdy odczyt przedstawia szczegdlnag
warto$¢, z protokétem lub nawet stenogramem dy-
skusji.

14. Jest odpowiedzialny za terminowe przestanie
sprawozdan ogélnych i finansowych na obowig-
zujacych formularzach.

W Nr 1 Przegladu Odlewnictwa prosilismy Kolegoéw
o przygotowanie rocznego planu (na 1953 rok) akcji
Odczytowo-Szkoleniowej. W zalgczniku Nr 2 ,Roczny
harmonogram akcji odczytowej podano schematycznie
okres i zakres prac referenta oddzialowego. Zalgcznik
Nr 3 okres$la dokiadnie ,,lermin nadestania* do Zarza-
du Glownego Stowarzyszenia Technicznego Odlewni-
kow Polskich ,, Tres¢“ czyli rodzaj opracowania i wre-
szcie na jakim egzemplarzu ,,Wg wzoru“ nalezy spo-
rzadza¢ opracowanie. Radzimy podkresli¢ czerwonym
otowkiem wiersze, zalgcznika Nr 3 dotyczgce Oddzia-
16w. Przypominamy, ze termin nadestania planu akcji
Odczytowo-Szkoleniowej na III kwartal mingl dnia
31 marca 52 r. wzor Nr 1, a termin nastepnego planu
rocznego na rok nastepny mija 1 maja 1952 r. .
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Prosimy o dopelnienie obowigzku, albowiem Stowa-
rzyszenie Techniczne Odlewnikow Polskich posiada
pewne op0Oznienie, ktére w II-gim péiroczu br. powin-
no nie mieé miejsca. Nadestane w terminie plany ze-
zwolg na ich korektie i zatwierdzenie, poza tym bedzie
istniala mozno$é¢ rozestania na Oddziaty, z powiado-
mieniem o wysoko$ci dotacji przyznanej Oddzialowi
(wzér Nr 5).

Rozliczenie kosztow zmazanych z akcjg Odczytowo-
Szkoleniowg przeprowadzaé bedzie Zarzad Gléwny na
podstawie:

Umowy o prace zlecong (wzér Nr 10),

Rachunku (wzor Nr 11),

Protokétu sprawozdawczego (wzér Nr 9),
Zestawienia nalezno$ci (wzoér Nr 8),
Sprawozdania z akcji Odczytowo-Szkoleniowej
(wz6r Nr 6),

Tekstu referatu w trzech egzemplarzach wzgled-
nie o$wiadczenia referenta Odczytowo-Szkolenio-
wego, ze praca, na ktérg zawarto umowe, zostala
wykonana (po$wiadczenie referenta moze by¢ na
rachunku).

Wszystkie powyzej wymienione zatgczniki muszg by¢é
opieczetowane pieczecia Oddzialu, oraz podpisane
przez osoby kompetentne.

Zaleca sie przesylanie powyzszych w terminach usta-
lonych wedtug zatgcznika Nr 3. Nie przestrzeganie po-
wyzszego powoduje zwloke w wyplacie oraz niepo-
trzebng strate dodatkowego czasu.

S GAmwbe

IV. Sprawy ogélne

Z dyskusji nad wielkg Kartg naszych osiggnie¢ —
Projektem Konstytucji.

W dalszym ciggu naplywajg z Oddziatow sprawozda-
nia i protokély z zebran pos$wieconych omawianiu pro-
jektu Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej.

Zebrania takie odbyly si¢ we Wroctawiu, Krakowie,
Zawierciu i .0dzi. Ponizej podajemy wazniejsze wypo-
wiedzi naszych kolegéw czlonkéw STOP-u.

Kol. Andrzejewski — porusza sprawe pomocy Pan-
stwa w podnoszeniu kwalifikacji obywateli zatrudnio-
nych w zakladach przemystowych. Sprawe te ujmuje
artykut 61 pkt. 3, ktéry jest stwierdzeniem i zareje-
strowaniem stanu faktycznego. Dzisiaj jest pelng rze-
czywisto$cig to, co bylo nie do pomyS$lenia w latach
przedwojennych. Liczne szkoly przyzakladowe, kursy
doszkalajgce, szkoly wieczorowe, pozwalajg robotni-
kom na uzyskiwanie w ciggu lat pracy kwalifikacji za-
wodowych, co otwiera przed nimi szerokie mozliwosci
pracy na wyzszych, odpowiedzialnych stanowiskach.

Zywym potwierdzeniem stéw kol. Andrzejewskiego
jest kolega Snelewski, ktéry, dzieki wybitnej opiece
Panstwa Ludowego nad mlodziezg studiujgcg, przez
przyznanie stypendium mégt ukonczy¢ szkote technicz-
na i uzyska¢ dyplom technika.

Kol. Przybylski w oparciu o art. 63 omawia sprawe
wynalazkéw dawniej a dzi$.

W okresie kapitalizmu wszelkie wynalazki byly Sci-
§le chronione i wykorzystywane jedynie przez kapi-
taliste, ktéry czerpal! z nich nadzwyczajne dochody,
wzglednie o ile godzily one w interesy kapitatu, wow-
czas najczeSciej nie oglagdaly $wiatta dziennego. Dzi-
siaj wynalazca dostaje specjalng premie w zalezno$ci
od wartosci i przydatnosci dla przemystu jego wyna-

lazku. Dzisiaj nie ma tendencji ukrywania wynalazku
— przeciwnie — jak najszybciej stara si¢ go zastoso-
waé¢ w mozliwie najszerszych granicach.

Kol Sarnecki szeroko omawia prawa mlodziezy za-
warte w projekcie naszej Konstytucji ludowej. Dawne
Konstytucje nie mowily nic o prawach mtodziezy. Sta-
raly sie tylko ograniczy¢ mozliwo$ci wypowiadania sig
przez mlodziez w sprawach obchodzgcych caly nardéd.
I tak np. pierwsza konstytucja w roku 1925 dawala
prawo glosowania dopiero od lat 21, za§ prawo kandy-
dowania na posta do Sejmu dopiero od 25 lat. Do Se-
natu za$, ktory by!l specjalnie stworzony, zeby hamo-
waé Sejm, gdyby ten okazal sie zbyt radykalny, pra-
wo wyborcze przystugiwalo dopiero po ukoniczeniu
30-go roku zycia, a prawo kandydowania tylko dla
tych, ktérzy mieli nie mniej niz lat 40-ci.

Dlaczego tak silnie starano sie odsungé mtodziez od
wplywu na sprawy panstwa? Dlatego, ze mlodziez naj-
bardziej namietnie protestowata przeciwko niesprawie-
dliwos$ci spotecznej, ze najbardziej odczuwala ciezar
rzagdéw Owczesnych, ktéore jg skazywaly na bezrobo-
cie, na niemozliwo$é zdobywania kwalifikacji, niemoz-
liwo$§é zatozenia rodziny itp.

A co méwi nasza Konstytucja o prawach polskiej
miodziezy?

Art. 68 naszej Konstytucji p0w1ada

,,Polska Rzeczpospolita Ludowa otacza szczegdlnie
troskliwg opieka wychowanie mlodziezy i zapewnia
jej najszersze mozliwo$ci rozwoju‘.

Art. 81 powiada:.

»Prawo wybierania ma kazdy obywatel, ktéry ukon-
czyt lat 18-cie, bez wzgledu na ple¢, przynaleznos¢ na-
rodowg i rasowa, wyznanie, wyksztatcenie, pochodze-
nie spoteczne, zawdd i stan majatkowy*.

Art. 82 powiada:

,»,Kazdy obywatel moze by¢ wybrany do rady naro-
dowej po ukonczeniu lat 18-tu, do Sejmu za$§ po ukon-
czeniu lat 21¢.

Prawo do réwnej ptacy za rowng prace, stato sie juz
dawno faktem w polskich fabrykach, kopalniach, pan-
stwowych gospodarstwach rolnych.

A prawo do nauki jest jedng z najwiekszych zdo-
byczy naszej mlodziezy w Polsce Ludowej.

Te i szereg innych wypowiedzi, ktérych nie mozemy
od razu poda¢ ze wzgledu na szczupto$¢ miejsca, do-
wodzg niezbicie, ze sprawa projektu Konstytucji jest
bliska kazdemu technikowi, ktory chetnie na jej temat
zawsze zabiera glos widzgc w niej oblicze juz osiggnie-
tych zdobyczy socjalnych, gospodarczych i kultural-
nych. Dalsze wypowiedzi kolegéw cztonkéw STOP be-
dmemy drukowali w nastepnych numerach naszego
pisma.

A. G.

Instytut Odlewnictwa, Krakow — Borek Fa-
lecki, ul. Zakopianska 73, zawiadamia, iz opra-
cowatl broszure p. t. ,,Wytyczne doboru wlasci-
wego tworzywa na odlewy ze stopow miedzi*
Cena lacznie z przesylka za zaliczeniem poczto-
wym wynosi zt 6.—. Zamoéwienia prosimy kie-
rowa¢ na adres Instytutu.
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BIULETYN

INFORMACYJNY

INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ROCZNIK II 1952

NUMER 5—6

POWSTAWANIE NAROSTOW
NA POWIERZCHNIACH TOCZNYCH OBRECZY
KOL WAGONOWYCH

Na powierzchniach tocznych obreczy zestawéw ko-
lowych wagonow kolejowych, zaopatrzonych w ha-
mulce i znajdujgcych sie przez pewien czas w eksplo-
atacji, pojawiajg sie niekiedy narosty metaliczne. Zja-
wisko to wystepuje szczegoélnie czesto na zestawach
kolowych wagondéw towarowych, uzytkowanych
w okregach przemystowych, gdzie warunki pracy ta-
boru kolejowego sg nader ciezkie. Zmusza ono do wy-
cofywania z ruchu powaznej liczby wagonow towaro-
wych i jest powodem duzych trudnos$ci w warsztatach
naprawczych taboru kolejowego.

Ustalenie przyczyn powstawania narostow na po-
wierzchniach tocznych obreczy jest jednak rzecza tru-
dna, poniewaz skape i bardzo ostroznie sformutowane
wypowiedzi, jakie na ten temat mozna spotka¢ w lite-
raturze, oraz bezposrednia obserwacja pracy zestawow
kolowych w warunkach ruchowych, a nawet badania
laboratoryjne wycofanych z uzytku zestawo6w nie po-
zwalaja wyciggnaé¢ dostatecznie pewnych wnioskow;
w tym tkwi niewatpliwie przyczyna powszechnej roz-
bieznosci pogladow na istote tego zjawiska.

narostu zdjetego

Charakterystyczna postac
. powierzchni tocznej obreczy kola wagonu towarowe-
go. Wielko$¢ naturalna

Rys. 1.

Badania przeprowadzone w Instytucie Odlewnictwa
~ Krakowie, rzucajgc pewne $wiatlo na warunki,
w jakich pojawiaja sie narosty, pozwalaja w duzym
stopniu okresli¢ zasadnicze przyczyny tworzenia sie
narostow i wskaza¢ na S$rodki zaradcze. Opieraja sie
>ne na badaniach zestawdéw kotowych wycofanych
z ruchu oraz na danych z praktyki. Celem doswiad-
czalnego potwierdzenia i uzupelnienia otrzymanych
wniosk6w przeprowadzono szereg specjalnych prob
laboratoryjnych, w wyniku ktérych wywotano zjawi-
sko powstawania narostow, nasladujac pewne warunki
pracy hamowanego zestawu kotowego. Dane uzyskane
na tej drodze pozwalajg wyjasni¢ szereg zjawisk zwig-
:anych z powstawaniem narostéw na obreczach koét
wagonowych.

W wyniku ogledzin zestawdéw kolowych wagonow
towarowych wycofanych z ruchu z powodu pojawie-
nia sie narostow na powierzchniach tocznych obreczy
stwierdzono, ze narosty te tworza sie najczes$ciej na
obu obreczach zestawu jednoczesnie. Majg one postac
wydluzonych nawarstwien materialu o nieregularnie
postrzepionych brzegach. Okolo 30% zbadanych ze-
stawow kolowych wykazywato istnienie pod narostami
charakterystycznie wyksztalconych ptaskich miejsc,
powstatych niewgtpliwie w wyniku §lizgania si¢ unie-

ruchomionych kot po szynach przed powstaniem na-
rostow.

Typowy wyglad narostu zdjetego z powierzchni to-
cznej obreczy przedstawiono na rys. 1. Dtuzsza o$ na-
rostu jest ulozona réwnolegle do obwodu obreczy zgod-
nie z kierunkiem obrotu kota.

Glebokie trawienie probki wycietej prostopadle do
obwodu obreczy wykazalo warstwowa budowe naro-
stu. Stosunkowo naj$cislej spojone sa poszczegdlne
warstwy narostu ze sobg oraz z materiatem obreczy
w $rodkowe]j czesci probki, w miejscu najwiekszej gru-
bosci narostu. W miejscu tym narost jest najglebiej

Rys. 2. Zglad probki wycietej prostopadle do obwodu
obreczy po glebokim trawieniu. Wielko$é naturalna.
do obwodu obreczy. Pow. 15 X.

wgnieciony w material obreczy (rys. 2). Rozklad twar-
dosci podany w skali HRT w przekroju prostopadlym
do obwodu obreczy przedstawiono na rys. 3. Na kra-
wedzi narostu twardos$é jest stosunkowo niska a ro-
$nie ona w miare posuwania sie¢ ku wewnetrznym
warstwom narostu. Osigga najwyzszg wartos¢ dla war-
stwy przejSciowej i maleje ponownie przy przej$ciu
w materiat obreczy.

Rys. 3. Rozklad twardosci w przekroju prostopadtym
do obwodu obreczy. Pow. 15 X.

Analiza chemiczna materialu narostow zdjetych
z powierzchni tocznych obreczy réznych zestawdow ko-
lowych ustalila, ze zawieraja one 0,7—0,8% wegla,
podczas gdy obrecze sa wykonane ze stali weglistej o za-
warto$ci okoto 0,45% C. Zawarto$¢ krzemu, fosforu
i siarki w materiale narostu odpowiada w przyblizeniu
zawarto$ciom tych pierwiastkbw w materiale obre-
czy, natomiast zawarto$§¢ manganu w materiale naro-
stu jest wyzsza i waha sie w granicach 0,48—0,87%0 Mn.
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Badania mikroskopowe wykazaly, ze struktura ma-
terialu narostu rézni sie wyraznie od struktury obre-
czy. Obrecz posiada budowe normalnej stali podeute-

Rys. 4. Struktura materialu obreczy. Traw. kwasem

azotowym, pow. 500 X

ktoidalnej o strukturze perlityczno-ferrytycznej i wy-
raznie zaznaczonych ziarnach — rys. 4. Natomiast
material narostu jest wybitnie drobnoziarnisty (rys. 5)
i odznacza sie niejednorodng warstwowa budowa

5. Struktura materiatu narostu. Traw. kwasem
azotowym, pow. 500 X

Rys.

z wtraceniami tlenkéw. W miejscu najsilniejszego spo-
jenia narostu z obreczg, w Srodkowej jego czeSci wi-
doczna jest wyraznie warstwa przejsciowa, odznacza-
jaca sie zatarciem granic ziaren i cze$ciowa sorbityza-

Rys. 6. Struktura warstwy przejsciowej w srodkowej

cze$ci narostu w miejscu naj$cislejszego spojenia na-

rostu z materialem obreczy. Traw. kwasem azotowym,
pow. 75 X

cja struktury (rys. 6). Na krawedziach narostu war-
stwa przejSciowa jest stabo zaznaczona, przy czym
ziarna materialu obreczy wykazuja zmaczny stopien
deformacji plastycznej (rys. 7). Charakterystyczna bu-
dowa strukturalna warstwy przejsciowej i narostu
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wskazuje na to, ze ulegaly one w roznym stopniu dzia-
laniu temperatury powyzej A;.

Badanie klockéw hamulcowych wspotpracujacych
z badanymi zestawami kotowymi, ustalilo, ze posia-
daja one rézny sktad chemiczny. Zawartos¢ wegla wy-
nosi okoto 3,2—3,5%0 C. Zawartos¢ krzemu, manganu,
fosforu i siarki waha sie w szerokich granicach i wy-
nosi:, 1,7—2,6% Si, 0,17—0,45°/%0 Mn, 0,32—0,76% P
i 0,14—0,26%0 S. Struktura klockéw jest perlityczno-

Rys. 7. Struktura warstwy przejSciowej na krawe-
dziach narostu. Traw. kwasem azotowym, pow. 75 X

ferrytyczna lub perlityczna, niekiedy .z niewielkg ilo-
$cig cementytu, i grafitem ptatkowym. Twardo$é kloc-
kow wynosi od 178 do 226 HB.

Rezultaty przeprowadzonych badan pozwalajg przy-
puszczaé, ze narosty powstajg w wyniku wielokrotnego
nalepiania sie w tym samym miejscu obreczy cienkich
warstewek silnie utlenionego materialu metalicznego.
Material ten posiada wyzszg zawarto$¢ wegla niz ma-
terial obreczy i szyny. Nalezy takze wnioskowa¢, ze

W iz, d
galwanometr

l'ermqura Ne-Wi Cr

P nacisk jedn: 10 ‘ /u.,,
ey :

Rys. 8. Schemat urzadzenia do badania zjawiska po-
wstawania narostéw przy tarciu stali o zeliwo na ma-
szynie Amslera do badania S$cieralno$ci

zjawisku powstawania narostéw towarzyszy wysoka
temperatura jak réwniez procesy utleniania oraz
zgniot.

W warunkach pracy zestawu kotowego zjawisko ta-
kie moze zachodzi¢ przede wszystkim przy tarciu ze-
liwnego klocka hamulcowego o obrecz w czasie hamo-
wania. Jak wiadomo, przy $cieraniu metali w atmo-
sferze tlenu przebiegajg procesy intensywnego utle-
niania, prowadzgce do zmiany skladu chemicznego
produktéw Scierania. Jednocze$nie wydziela sie duza
ilos¢ ciepta, rosngca wraz ze zwiekszeniem sie nacisku



locka na obrecz. Powoduje to silne nagrzanie si¢ po-
vierzchni trgcych. Klocek hamulcowy, jak to po-
wierdza praktyka, dzieki gorszym warunkom odpro-
vadzania ciepta nagrzewa sie z reguly do wyzZszej
smperatury niz obrecz. Posiada on nizszg temperature
opliwosci i jest szybciej §cierany niz obrecz. Mozna
latym przypuszczaé, ze przy wystarczajaco duzym na-
isku i temperaturze tracych powierzchni nastepuje
nasmarowywanie sie¢ na obrecz silnie utlenionych,
)lastycznych, a moze nawet cze§ciowo cieklych, pro-
luktéw Scierania, pochodzgcych giléwnie z materialu
tlocka i nastepnie ich zgrzanie z obreczg. Powstala
v ten sposob nalepka, posiadajaca juz jednak od-
nienny sklad chemiczny niz klocek i obrecz, zostaje
srzewalcowana przez koto na szynie i wgnieciona
v material obreczy. Jest rzecza zrozumialg, ze przy

Rys. 9. Krazki stalowe po probie Scierania na sucho
1a maszynie Amslera z wodicznymi narostami. Pow.
2,5 X

lalszych obrotach kota nastepne warstewki nalepiac
iie bedg najtatwiej na juz istniejgcej warstewce, two-
'zac narost nawet znacznej grubosci. Natomiast po-
llizg medzy kolem a szyna, jaki zachodzi¢ moze przy
iiewlasciwym hamowaniu, prowadzi¢ bedzie raczej do
darcia materialu obreczy, powodujgc powstanie ,,pta-
kiego miejsca*“ na jej powierzchni tocznej. Na pod-
tawie powyzszych rozwazan nalezy dalej wnioskowadé,
e jezeli narosty na obreczach ké! wagonowych po-
vstaja istotnie jako skutek tarcia obreczy o klocek
hamulcowy w okre$lonych warunkach, to zjawisko to
owinno wystepowaé takze w kazdym innym wypad-
tu, w ktéorym tarcie krazka stalowego o klocek zeliw-
1y przebiega w podobnych warunkach.

Celem potwierdzenia powyzszych wnioskéw na dro-
Ize do$swiadczalnej oraz dla ich uzupelrienia przepro-
vadzono w warunkach kontrolowanych préby suchego
icierania obracajgcych sie krgzkéw stalowych, wycie-
ych z materialu obreczy, o nieruchome probki zeliw-
1e. Probki te wykonano z materialu klockéw hamul-

cowych o podanym uprzednio skladzie chemicznym,
wspoélpracujacych z zestawami kolowymi, oraz z ze-
liwa bialego o zawartosci 2,8/ C i 1,18% Si i twar-
dosci 404 HB. Proby przeprowadzono na maszynie
Amslera do badania S$cieralno$Sci przy szybkosci ob-

Rys. 11. Narost otrzymany na krazku stalowym przy

probie tarcia na sucho o zeliwo. Przekroj poprzeczny

do kierunku obrotu krgzka. Traw. kwasem azotowym,
pow. 500 X

wodowej obracajgcego sie krazka stalowego v = 30,4
m/min. i dla dwoch wartosci nacisku jednostkowego
klocka na krazek, wynoszacych 10 kG/cm?® oraz 80
kG/cm2 W czasie trwania proby przeprowadzono okre-
sowo pomiary temperatury nieruchomej probki zeliw-

Rys. 12. Struktura narostu przedstawionego na rys. 11
przy znacznym powiekszeniu. Traw. kwasem
azotowym, pow. 500 X.

nej przy pomocy termopary Ni-NiCr, w ktorej kon-
cowka umieszczona byla w odlegtosci ok. 1 mm od po-
wierzchni S$cieranej. Czas trwania préby wynosit
4 min. Schemat urzadzenia, na ktérym przeprowadza-
no proby, przedstawiono na rys. 8.

Wyniki préob w zupelnosci potwierdzily postawione
wnioski. Przy nacisku jednostkowym 10 kG/cm?2? nie
zauwazono tworzenia sie narostéw na powierzchniach
tracych probek nawet po przedluzeniu czasu trwania
proby do 20 min. Natomiast przy nacisku jednostko-
wym 80 kG/cm? stwierdzono powstawanie narostéw
metalicznych juz po 3 minutach tarcia o klocek zeliw-

Rys. 10. Charakterystyczne postacie narostéw otrzy mane przy tarciu suchym krazkéw wycietych z mate-
rialu obreczy o klocki zeliwne. Pow. 100 X

11



ny. Temperatura mierzona termoparg w odlegtosci
okolo 1 mm od powierzchni Scieranych dochodzita ‘do
1000° C. Nie zauwazono wplywu struktury zeliwa na
powstawanie narostéw, hatomiast stwierdzono, ze
obecno$é wiekszych zawarto$ci fosforu w zeliwie, silne
drgania krazka stalowego, spowodowane jego mimo-
Srodowym osadzeniem, oraz nier6wnos$ci na powierz-
chni tracej krgzka sprzyjaja tworzeniu sie narostow.

Powierzchnie tarcia krgzkéw stalowych z widoczny-.
mi narostami bezpoSrednio po zakonczeniu proby na
maszynie Amslera przedstawiono na rys. 9. Charak-
terystyczne postacie tych narostow przy powiekszeniu
100 X wuwidoczniono na rys. 10. Typowa strukture
otrzymanego w ten sposéb narostu w przekroju pro-
stopadlym do kierunku obrotu krgzka przedstawiono
na rys. 11 przy powiekszeniu 50 X oraz strukture sa-
mego narostu przy powiekszeniu 500 X — na rys. 12.
Rys, 13 przedstawia strukture warstwy przej$ciowej.
Jak widaé¢, otrzymane narosty posiadaja w zasadzie
analogiczng budowe wewnetrzng, jak narosty tworzace
sie na obreczach zestawoéw kolowych. Wskazuje to na
analogiczny w obu wypadkach mechanizm powstawa-
nia narostow.

Przeprowadzone badania dajg podstawe do wnios-
kowania, ze narosty na powierzchniach tocznych obre-
czy powstaja jako skutek tarcia klockéw hamulco-
wych o powierzchnie toczng obreczy przy istnieniu
duzych naciskow jednostkowych i znacznych szybko-
Sciach obwodowych w warunkach tarcia w wysokie]j
temperaturze. Zasadniczo sklad chemiczny zeliwa
i struktura klockow nie posiada wyraznego wplywu na
pojawienie sie narostow, jednakze wyzsza zawartosc
fosforu wydaje sie sprzyja¢ powstawaniu narostow.

Rys. 13. Struktura narostu

warstwy przejsSciowe]
przedstawionego na rys. 11 przy znacznym powieksze-
niu. Traw. kwasem azotowym, pow. 500 X

Nalezy takze wnioskowaé, ze uderzenia wystepujace
przy tarciu klocka o obrecz, np. skoki hamowanego
zestawu kolowego na rozjazdach, stykach szyn itp.,
takze sprzyjajg powstawaniu narbstow. Uszkodzenia
i nieré6wno$ci powierzchni tocznej obreczy kota, jak
np. plaskie miejsca, zluszczenia itp., moga przyspie-
szat proces tworzenia sie narostu. Warunki takie mogg
by¢ spowodowane zlag konstrukcjg hamulcow albo tez
ich niewlasSciwa obstuga. Szczegdblnie tatwo wytworzyc
sie one moga w czasie ciezkiej pracy wagonow towa-
rowych w okregach przemystowych. Usuniecie tego
zjawiska powinno by¢ rozwigzane na drodze kontro-
lowania pracy hamulcéw a nawet zbadania popraw-
nosci ich konstrukeji.
Mgr inz. Z. Tyszko
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