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KOMUNIKAT

W zwiazku ze zmiang dotycheczasowej formy
prenumeraty bezposredniej w PPK ,,Ruch*
i wprowadzeniem na to miejsce prenumeraty
zleconej, podajemy do wiadomosci naszym Pre-
numeratorom blizsze szczeg6ly tej zmiany:

1. Zmiana dotyczy przede wszystkim prenu-
meratoréw indywidualnych, ktérzy nie be-
da jak dotychczas wplacali "prenumeraty
na konto ,,Ruch“ w PKO, a wplaty doko-
nywac beda mogli bezposrednio w urzedach
pocztowych, w specjalnych okienkach, czy
tez w wyznaczonych do przyjmowania pre-
numeraty pracownikéw poczty, ktérzy be-
da od razu wystawiali pokwitowania przy-
jecia prenumeraty. Prenumeratorzy indy-
widualni bedg mogli réwniez zamawiac
prenumerate i dokonywaé¢ przedplaty u li-
stonoszéw. Sposéb ten uwazamy, jesli idzie
o prenumeratoréw indywidualnych za ko-
rzystny, gdyz listonosze beda przypominali
prenumeratorom o koniecznoS$ci uiszczenia
w terminie przedplaty i bedg dbali o sta-
ranng obstuge.

2. Zniesienie prenumeraty bezposredniej nie
dotyczy w roku biezgcym urzedéw i insty-
tucji, ktére zamawiaja prenumerate cza-
sopism pisemnie w PPK ,Ruch“. W ta-
kich bowiem wypadkach PPK ,Ruch“
przyjmuje zamoéwienia i wykonuje je kre-
dytowo wysylajac jednoczes$nie rachunek,
ktéry bedzie podstawag do dokonania prze-
lewu, czy tez wuregulowania naleznosci
w inny spos6b. Regulowanie naleznoSci za
prenumerate przez urzedy, instytucje i in-
ne organizacje w drodze przelewéw ban-
kowych pozostaje nadal utrzymane row-
niez i w tych wypadkach, gdy prenumera-
tor, instytucja itp., wptaca nalezno$¢ row-
nocze$nie z zamoéwieniem.

Uprzedzamy przy tym zainteresowanych
Prenumeratoréw, urzedy, "instytucje itp..
ze od 1 stycznia 1953 r. PPK ,,Ruch‘ nie
bedzie przyjmowalo prenumeraty kredy-
towej, a chcac unikngé przerwy w dostawie
czasopism z poczatkiem roku 1953, koniecz-
ne jest uregulowanie nalezno$ci za prenu-
merate z gory w roku 1952, w terminach
podawanych przez placéwki pocztowe i po
cenach uwidocznionych w cenniku.

. Przyjmowanie wplat gotéwkowych na pre-

numerate bezposrednio przez placowki PPK
»Ruch' zostaje skasowane. Nie dotyczy
to prenumeraty zbiorowej zamawianej
u kolporteréw zakladowych, ktérzy nadal
beda wplacali nalezno$é i skladali zamoé-
wienia w terenowych placowkach w PPK
,,Ruch*.

. Zar6wno urzedy, jak i agencje pocztowe

oraz listonosze beda przyjmowaé zamd-
wienia na prenumerate czasopism tylko
na najblizszy okres po dokonanej wplacie
miesige, kwartal itp.

. Wszelkie reklamacje dotyczgce nietermi-

nowej dostawy prenumerowanych czaso-
pism, brakéw w dostawie oraz innych
niedokladnosci nalezy wnosi¢ wylgceznie
do tej placowki pocztowej wzglednie li-
stonosza, u ktérego zgloszono zamoéwie-
nie na prenumerate czasopisma. Bezpo-
$rednie zgloszenie reklamacji do PPK
,»Ruch lub innych instytucji powoduje
op6znienie w szybkim zatatwieniu rekla-
cji i jest przyczyng zbednej koresponden-
cji.

. Zazalenia w wypadku nie nalezytego za-

latwienia wniesionych reklamacji kiero-
waé nalezy do Generalnej Dyrekeji PPK
,Ruch Warszawa, ul. Wilcza 46.

Nowe wydanie broszury pt. ,Ustawa o stopniu inzyniera“

Wobec wyczerpania sie I-go nakladu broszury Ustawy o stopniu inzyniera, wydanego
przez Naczelng Organizacje Techniczng w r. 1949, — wobec duzej ilosci zapytan oséb za-
interesowanych uzyskaniem tytulu inzyniera, jak rowniez dezyderatéw Zjazdéw Stowarzy-
szenn Technicznych NOT, domagajacych sie nowego wydania tekstu ustawy, — NOT pod-
jela wydanie II-go makladu ustawy w ilosci 5000 egzemplarzy.

To II-gie wydanie uzupelnione szeregiem nowych rozporzadzen i okélnikéw Minister-
stwa Szkolnictwa Wyzszego, opatrzone jest komentarzami do ustawy opracowanymi przez
radce prawnego NOT mgr Z. Komorka.

Na tresé broszury skladajg sie:

Cze$¢ I. Tekst ustawy z dnia 28. 1. 1948 r.

Cze$é II. Realizacja ustawy w ramach dzialalnosci NOT.

1. Komisje stowarzyszen NOT do spraw stopnia inzyniera,
2. Komisja Giéwna NOT do spraw stopnia inzyniera,
3. Kursy Przygotowawcze do egzaminu na stopienn inzyniera.

Cze$é III. Rozporzagdzenia i Zarzadzenia Wykonawcze oraz przepisy zwigzkowe.

Broszura zgodnie z uzyskanym pozwoleniem C. U. W. jest do nabycia we wszystkich Od-
dzialach NOT i Oddzialach Stowarzyszen Technicznych w cenie z 5,50 za egzemplarz.

Catkowity doch6d ze sprzedazy broszury przeznaczony zostanie na inwestycje w ,,Do-
mu Technika w Warszawie.



Cena zeszytu zi 12.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ostatnie nowosci z zakresu hutnictwa, mechaniki, metaloznawstwa i dziedzin
pokrewnych:

Bosse E.: Wykonywanie tlocznik6w (wskazéwki prak-
tyczne), ttum. z niem. K. Szopski, 1952, str. 77, zt 8.—

Budowa maszyn. Projektowanie zakladéw przemysto-
wych. Poradnik encyklopedyczny (praca -zbiorowa).
ttlum. z ros. 14 tomu ,,Maszinostrojenija®“ z wydania
Maszgiz, 1951, str. 534, zI 195.—

Budryk W.: Eksploatacja z16z, cze$¢ II. Podziemna
eksploatacja pokiadéow wegla, 1952, str. 243, zt 36.—

Chanin I. M. i W. W. Juszyn: Bilans materialowy i bi-
lans cieplny piecow koksowniczych, ttum. z ros. i oprac.
J. Horwat, 1952, str. 131, zt 15.—

Cybulski W., Tarnowski J.: Niebezpieczenstwo wy-
buchu pylu weglowego i sposoby jego zwalczania, 1952,
str. 103, zt 7,50.

Dubicki G. M. i Izraelewicz E. A.: Obliczanie ukla-
déw wlewowych form odlewniczych za pomocga nomo-
graméw, ttum. z ros. K. Hess, 1952, str. 33, z 5.—

Gallaj J., Gérewicz D.: Walcowanie blach na zimno,
ttum. z ros. W. Nowakowski i A. Stanistawski, 1952,
str. 167, zt 16.—

Gosztowtt L.: Usprawnienie obstugi i modernizacja
pras hydraulicznych, 1952, str. 88, zt 11,60

Kozlowski T.: Piece koksownicze i ich obsluga, 1952,
str. 95, zi. 8.—

Kuczewski T.: Metalurgie Zelaza, tom I —cze$¢ og6l-
na, 1952, str. 184, zt 30.—

Lesz 'M.: Mechanizacja gérniczych robét przygoto-
wawczych i metody szybko$ciowe (szyby — przeko-
py — chodniki), wyd. II, 1952, str. 106, zt 10.—

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

Nadziakiewicz J.: Przygotowanie wsadu weglowego
do piecow koksowniczych, 1952, str. 58, zt 6.—

Nowikow M.: Konstrukcja przyrzadéw montazowych,
ttum. z ros. W. Ostrowski, 1952, str. 280, zt 42—

Pogoda W., Orlowski L.: Rabowanie obudowy drew-
nianej i stalowej w kopalniach wegla, 1952, str. 86,
zt 6,50 i

Poradnik techniczny — Mechanik (dzielo zbiorowe
pod red. A. T. Troskolanskiego),

tom I, cze$é¢ 2, wyd. III,
9—10, 11—

tom I, czesé 2, wyd. III, 1951, zeszyty 12, 13, 14, 15,
tom II, cze$¢ 4, wyd. III, 1951 — zeszyt 1, tom II,

1950 — zeszyty 7—S8,

cze$¢ 4, wyd. III, 1952 — zeszyt 2, 3, 4,5, 6,7, tom IV,
czesé 3, wyd. III, — zeszyt 1,
tom IV, czesé 3, wyd. I1I, 1952 — zeszyty 2, 3.
Cena pojedynczego zeszytu zt 9.— podwdjnego 18.—
Roga B., Ihnatowicz A.: Badanie zdolno$ci spiekania
wegla, 1952, str. 39, zl 6.— .
Russjan S.: Normowanie techniczne w odlewnictwie,
tlum. z ros. M. Skarbinski, 1952, str. 168, zt 30.—
Sadowski 8.: Wzorce gladkosci powierzchni, 1952,
str. 56, zt 5.—
Stefanowski B.: Chlodnictwo, 1952, str. 367, zt 60.—
Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach
i odpowiedziach), wyd. IV, 1952, str. 108, z! 6.—
Wielichow P.: Montaz konstrukcji stalowych, ttum.
z ros. W. Sochacki 1952, str. 235, zt 18,50
Zalewski F.: Ukladanie i utrzymanie toré6w kopal-
nianych, 1952, str. 171, zt 11,50
Zaroszczynski M.: Walcowanie stali, ttum. z ros. B.
Marzecki, 1952, str. 390, zt 82.—

Ostatnio wydane prace Gléwnegg Instytutu Gornictwa

Komunikat 114 — Suchodolski Z.: Badania nad za-
leznos$cia wlasno$ci spiekajgcych wegla od warunkéw
geologicznych w czeSci wschodniej walbrzyskiego re-
jonu weglowego, 1952, str. 31, z 9.—

Komunikat nr 113 — Korol D.: Wzbogacenie najdrob-
niejszych ziarn weglowych, 1952, str. 12, z1 4.—

Komunikat nr 112 — Strzeszewski W.: Przykladowe
harmonogramy cyklicznej pracy na $cianach i warunki
ich wprowadzenia, 1952, str. 25, zt 12.—

Komunikat nr 109 — Cybulski W.: Zagadnienie wy-
buchowosci pytu weglowego o bardzo wysokim stopniu
rozdrobnienia, 1952, str. 32, zt 50.—

Komunikat nr 108 — Neyman B., Adamek R., Roma-
nowicz E., Znanski J.:

Badania nad mozliwoscia eksploatacji z16z wegla pod
gesto zabudowanymi osiedlami, 1952, str. 13, zt 7,50

Komunikat nr 102 — Bajer F.: Organizacja pracy
w chodniku weglowym przy uzyciu wrebiarki zabier-
kowej i tadowarki Kaczy Dziéb, 1951, str. 21, zt 9,40.

Komunikat nr 101 — Roga B.; Wnekowska L.: Typy
wegli z réznych zaglebi weglowych, 1951, str. 44,z 17.—

Komunikat nr 98 — Strzeszewski W.: Organizacja
cyklu prac na $cianach z urabianiem i ladowaniem
przy pomocy wrebiarki tadujgcej, 1951, str. 16, zt 6.—

Do nabycia we wszystkich ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZK1
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Znaki umowne na rysunkach modeli drewnianych

Rodzaje rysunkow modelowych. Oznaczenia na
rysunkach modeli. Oznaczanie drewna. Plyty
ztacza belek i desek. Zigcza na diugosé, wegly,
zlgcza potkrzyzowe, zigcza krzyzowe, inne zlgcza.
Uproszczenie rysunku modelowego dzieki wpro-
wadzeniu oznaczen.

1. Rodzaje rysunkéw modelowych

Wykonanie rysunkéw modelu i formy od-
lewniczej stanowi cze$¢ technologicznego opra-
cowania produkcji odlewu. Metodyka projek-
towania proceséow technologicznych w odlewni
oraz wykonania rysunkéw modelu i formy nie
zostaly dotychczas opracowane w tak skonczo-
nej formie, jak to ma miejsce przy uruchomie-
niu obréobki mechanicznej. Metodyka projekto-
wania procesu technologicznego przy wykona-
niu formy odlewniczej i rdzenia jest oméwiona
w pracy autora pt. ,,Projektowanie procesu te-
chnologicznego wykonania odlewu‘ opubliko-
wanej w pazdzierniku 1951 roku (Nr 10)
w ,,Przegladzie Odlewnictwa®.

W zalezno$ci od wielkosci i rodzaju produk-
cji, organizacji pracy w modelarni i kwalifi-
kacji modelarzy rysunek moze by¢ wykonany
w réznych stopniach rozwiniecia.

Rysunek modelowy pierwszej kategorii sta-
nowi pelny zdetalizowany rysunek modelu lub
rdzennicy wykonany w naturalnej lub zmniej-
szonej podzialce, zawierajgcy wszystkie szcze-
gotowe dane okres$lajagce budowe modelu. Na
rysunku tym sg podane wszystkie wymiary
potrzebne przy wykonaniu modelu, a wiec za-
ré6wno wymiary okreslajgce ksztalt przed-
miotu, jak wymiary odnoszace sie do budowy
modelu (elementy ukladu wlewowego, znaki
rdzeniowe, naddatki obrébkowe i technologicz-
ne, pochylenie $cian, zamki, kotki, 1gczenie po-
szezegblnych cze$ci modelu itd.). Rysunek
pierwszej kategorii sporzadza sie zwykle dla
produkeji wielkoseryjnej lub masowe]j przy
uzyciu metalowych modeli i rdzennic oraz plyt
modelowych.

Rysunek modelowy drugiej kategorii, po-
dobnie jak rysunek pierwszej kategorii, za-
wiera wszystkie dane potrzebne dla wykona-
nia modelu. Nie figurujg jednak na nim wy-

miary, ktore sg podane na rysunku przedmiotu.
Wynika stad, ze modelarz przy pracy musi po-
stugiwaé¢ sie réwnocze$nie rysunkiem przed-
miotu oraz rysunkiem modelu: z pierwszego
bierze wymiary okreslajgce ksztalt przedmiotu,
z drugiego — wymiary odnoszace sie do budo-
wy modelu. Rysunek modelowy drugiej kate-
gorii stosuje sie zwykle przy opracowaniu Sre-
dnioseryjnej produkcji z modeli drewnianych,
ceramicznych lub metalowych.

Rysunek modelowy I i II kategorii wykonuje
sie zwykle na przezroczystej kalce rysunkowej.
Dla ulatwienia kres§lenia na rysunek przed-
miotu naklada sie kalke i przekopiowuje sie
na niej obrysy przedmiotu.

Rysunek modelowy trzeciej kategorii wyko-
nuje sie zwykle na Swiattoczulej odbitce ry-
sunku przedmiotu zaznaczajac tylko najwaz-
niejsze dane potrzebne przy wykonaniu mo-
delu, a mianowicie: skurcz, klase modelu, po-
wierzchnie podzialu modelu, obrysy rdzeni ze
wskazaniem rdzennikéw, odejmowane czesci
modelu, podstawe obrobkowg dla pierwszej
operacji obrobki mechanicznej, naddatki obr6ob-
kowe i technologiczne, pochylenie S$Scian mo-
delu. Dla wiekszej przejrzystosci rysunku ozna-
czenia wprowadza sie kolorowymi oléwkami.
Rysunek trzeciej kategorii_stosuje si¢ przy pro-
dukcji jednostkowej 1 maloseryjnej.

Na podstawie rysunku modelowego traser
wykonuje ,,wykres modelowy‘. Jest to rysunek -
modelu lub rdzenmicy wykre§lony dokladnie,
w naturalnej podzialce na podlozu nie zmienia-
jacym wymiaréw (zwykle: sklejka dla modeli
drewnianych, blacha aluminiowa dla modeli
metalowych) z uwzglednieniem skurczu odlew-
niczego. Z wykresu modelowego przenosi sie
wymiary bezposrednio na: model, rdzennice,
plyte modelowg i przymiar. Wykres modelowy
obejmuje réwniez rysunek warstwicowy okre-
Slajagcy profil wycinanych desek.

2. Oznaczenia na rysunkach modeli

Rysunek modelowy w postaci dotychczas sto-
sowanej w przemysle jest prymitywny i nie-
jasny. Brak jest niezbednych znormalizowa-
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nych oznaczeh rysunkowych, ma przyklad dla
pokazania: lgczenia cze$ci drewnianych, luz-
nych czesci modelu, elementéw plyt modelo-
wych itp.

Oznaczenia na rysunkach modelowych moz-

na podzieli¢ na nastepujace grupy:

a) oznaczenia danych rozpoznawczych: nu-
mer modelu, numer rysunku, numer kar-
ty technologicznej itp.;

b) oznaczenia danych o charakterze ogélnym:

klasa dokladnos$ci wykonania modelu,
skurcz;
¢) oznaczenia podzialu modelu i rdzennic

oraz obrysu rdzeni;

d) oznaczenia dotyczace wymiarowania mo-
delu i rdzennic (dopuszczalne odchylki
wymiarowe, podstawy obrébkowe, mnad-
datki na obrobke, nachylenie $cian, wyo-
kraglenia, znaki rdzeniowe i rdzenniki);

e) oznaczenia odejmowanych cze$ci modelu
oraz elementéw dodatkowych jak: Zebra
skurczowe, taczmniki;

f) oznaczenia materialéw (drewno, metal,
masy ceramiczne, masy plastyczne itp.);
g) oznaczenia laczenia drewnianych czeSci

modelu;

oznaczenia metalowych cze$ci do modeli

i rdzennic (plytki, uszka, kolki, tulejki

itd.);

j) oznaczenia elementéw modeli i rdzennic

metalowych oraz ptyt modelowych.

Jak widaé, temat jest obszerny. Donioslos¢
jego nie byla dotychczas dostrzegana i nale-
zycie oceniana. Dzi§ mowe potrzeby wynika-
jace z przebudowy naszego Odlewnictwa na
nowych podstawach zmuszaja nas do zajgcia sie
tag sprawa. Omawiane zagadnienie, o ile nam
wiadomo, nie zostalo opracowane réwniez za-
granicg tak, ze w pracy swej musimy szukaé
nowych drog

w nlnlerzym artykule zostang omoéwione
oznaczenia drewna oraz laczenia drewnianych
czeéci modeli odlewniczych. Oznaczenia te, we-
dlug podanej Kklasyfikacji, wchodza do grup f
i g. Jak wynika z rozdziatu pierwszego, odnosza
sie one przede wszystkim do rysunku odlewni-

h

~

czego drugiej kategorii stosowanego przy pro-

dukcji $rednioseryjnej.

3. Oznaczanie drewna

Stosowany powszechnie sposéb oznaczania
przedmmtow drewnianych polega na uwidocz-
nieniu stojéw rocznych. Norma PN/M-01074
przewiduje przedstawienie stojéw rocznych:

a) w widoku podluznym — w postaci cien-
kich linii falistych mniej wiecej réwno-
legtych do kierunku widkien,

b) w widoku czolowym — w postaci linii
wspo6lsrodkowych:

Dla odr6znienia przekroju od widoku norma
zaleca oznaczaé przekroje w ten sam sposoéb,
lecz znacznie geSciej; mie podaje przy tym od-
legto$ci miedzy liniami ani grubosci linii.

Podany sposéb oznaczenia posiada nastepu-
jace wady:
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a) nie pozwala w praktyce odr6zni¢ prze-
kroju przedmiotu od jego widoku, gdyz
okreslenie gestosci linii jest wzgledne i za-
lezy od podziatki rysunku;

b) nie pozwala odr6zni¢ ,prawej*
deski od ,,lewej;

c) jest klopotliwy w rysowaniu;

d) zaciemnia rysunek, co jest szczegdlnie nie-
dogodne przy widokach skomplikowanych
modeli;

e) na rysunxku wykonanym w matej po-
dzialce nie pozwala pokazaé budowy
drewna.

Nalezy pamietaé, ze te strone deski, ktéra

jest obrocona do osi pnia nazywa sie ,,prawg®,

strony

a strone znajdujaca sie dalej od osi pnia —

,lewg, .

Dla unikniecia wymienionych wad, propo-
nuje si¢ wprowadzenie na rysunkach modelo-
wych nizej podanych oznaczen drewna (patrz
tabl. I).

Tablica I
Drewno — Kierunek wilokien

Oznaczanie kierunku widkien na rysunkach desek i belek
Rud] Kierunek ciecia | RY k w duzej podriate Rysunek w matej podziafce
YS. drewna Widok - Przekrdj Widlok Przekraf
=
' Rdwnolegty —-
do osi pnia C =S
a d
. - —
2 | Prostopadty e W/\}S\i—)\/(,
do osi pnia = L = i 3 [ ~]
3 b c d
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Uwagi: 1. Kierunek goérnej strzalki w prawo oznacza,

ze deska jest obrécona do géry (do obserwatora) swa
»pbrawg strong“. Kierunek groénej strzatki w lewo ozna-
cza, ze deska jest obrécona do gory ,lewg strong“.
2. Strzatki skierowane w przeciwne strony nie wska-
zujg kierunku wierzchotka i odziomka pnia, z ktérego
wycieto deske. Jezeli zalezy na wskazaniu tego Kkie-
runku, oba groty strzalek posiadajg kierunek wierz-
chotka drzewa (rys. 1c).

Oznaczenie widoku deski lub belki cietej
réwnolegle do osi pnia pokazane na tablicy I,
rys. 1 a sklada sie z dwoch réwnolegtych strza-
lek, ktorych ostrza sa skierowane w przeciw-
nych kierunkach. Strzalki wykazuja kierunek
wlokien. Jezeli deska jest zwrécona do gory
(do obserwatora) swa ,,prawa“ strong, gor-
na strzalka jest skierowana w prawo. Jezeli
deska jest zwrécona do obserwatora ,lewa‘
strong, gérna strzalka jest zwrécona w lewo.

Strzalki skierowane w przeciwne strony nie
wskazujg kierunku wierzchotka i odziomka
drzewa przy wyecinaniu deski z pnia. Jezeli za-
lezy na zaznaczeniu tego kierunku, oba groty
strzatki kieruje sie w jedna strone: w kierunku
wierzchotka drzewa (rys. 1 c).

Oznaczenie przekrOJu drewna cietego réwno-
legle do osi pnia pokazano na rysunku 1b li-
niami falistemi, ktére wskazujg kierunek wié-
kien.

Jezeli na przekroju chce sie zaznaczyé, ktérag

T Et%\deska jest zwrocona ku gérze, rysuje sig



na nim dodatkowe dwie strzatki w spos6b po-
dany wyzej.

Jezeli przedmiot na rysunku jest zorientowa-
ny w ten sposéb, ze strzalki oznaczajgce kieru-
nek widkien majg kierunek zblizony do piono-
wego, odrozniamy ,,gbérng‘ strzalke od ,,dolnej“
patrzac na rysunek z prawej strony, zgodnie
z przyjetymi zasadami rysunku technicznego.
. Oznaczenie widoku drewna cietego prostopa-
dle do osi pnia pokazano na tablicy I, rys. 2a.
Sktada sie ono z dwoéch strzalek posiadajgcych
ksztatt tukéw kot zatoczonych ze Srodka pnia.
Ostrza strzatek sa zwrocone w przeciwnych kie-
runkach.

Oznaczenie przekroju drewna cietego prosto-
padle do osi pnia pokazano na rys- 2 b liniami
krzywymi zblizonymi do tukéw kél, ktorych $ro-
dek lezy na osi pnia. Linie te wskazujg kieru-
nek slojow rocznych.

Oznaczenia drewna na rysunkach wykona-
nych w malej skali sg analogiczne do wyzej
oméwionych z tym, ze odpowiednie oznaczenie
wynosi sie poza rysunek (rys. 7c, 1d, 2¢, 2d).
W tym wypadku elementy przedstawione
w przekroju kreskuje sie liniami uko$nymi.

Oznaczenia struganych desek sa ujete w nor-
mach na tarcice strugana.

Pelne oznaczenie sklada sie:

— z oznaczenia kategorii, do ktérej zalicza

sie deske,

— z wymiaru grubosci deski,

-— z oznaczenia obrébki (1S struganie je-
dnostronne, 2§ — dwustronne, 38§ — trzy-
stronne, 4S — czterostronne, pw — stru-
ganie jednostronne i lgczenie na piéro
i wpust, z — 1gczenie na zaklad).

Przyklad oznaczenia deski sosnowej katego-
rii 2 o grubosci nominalnej 32 mm, struganej
czterostronnie:

Sosnowa deska strugana — 2 — 32 mm 4S
PN/D-94005.
Oznaczenia sklejki sa ujete w normie

PN/D-97002. Oznaczenie sklada sie:

z oznaczenia rodzaju drewna (So — sklej-
ka sosnowa, Ol — olszowa, Brz — brzo-
zowa, Bu — bukowa),

z oznaczenia typu sklejki okreslajgcego
odpornos$¢ na dzialanie wody (S — sklej-
ka suchotrwata, W1 — poétwodoodporna,
W2 — wodoodporna),

— z oznaczenia Kklasy jakosci (A, B, BB,
BBB),

— z oznaczenia odmiany (C — sklejka cien-
kowarstwowa, G — grubowarstwowa),

— z wymiaru gruboSsci,

z wymiaréow dlugosci i szerokosci.
Przyklad oznaczenia sklejki bukowej wodo-

odpornej, klasy B cienkowarstwowej, grubosci

4 mm, dlugosci 153 cm i szeroko$ci 213 cm:

Sklejka Bu W2 BC 4X153X213 PN/D-97002.

4. Oznaczanie plyt

Zastosowanie umownych oznaczen rysunko-
wych dla najczesciej spotykanych elementéow
modelu znacznie upraszcza rysunek modelowy
i utatwia porozumienie biura projektujgcego
modele z modelarnig.

W rozdziale niniejszym
czanie plyt Kklejonych

omoOwiono ozna-
z jednej lub kilku

warstw desek. W nastepnym rozdziale beda
podane oznaczenia zlgcz.

Tablica II

Plyty klejone z desek.

0zngczense

n- ilos¢ desek w rzgdzie

Oznaczenie ptyty k'sjone) na styk z jednej warstwy
desek:
Plyta _T _n desek gxsxl

Przyktad oznacz.: Phyra T3 deski 20x150x 800

N

/%

Oznaczenie ptyty klejones z desek tgczonych na
pioro i wpust:

Przyktad oznacz.

Phyta "5 n desek gasxl

O0znsczenie ptyty klejones z desek igczonych na
zaktad

Przyktad oznacz. Ptyta 5 n desek gxsxl

| B na styk czopowy:

OJznaczenie ptyty klejonej z desek fqczonych na

A na styk kotkowy:
Plyta "= n desek gxsx!

Pryta = n desek gasx!

(5.}

Oznaczenie phyty klejonej z desek ftgczonych na
_Jaskotczy ogon -

Przyktad oznacz Plyta ko n desek gx3xl

@

Oznaczenie p:“'gfy‘kle/one/ z desek f3czonych
na wpustke (. obce pioro*)

Przyktad oznacz. Phyta S5 n desek gxsxl

n-ilos¢ desek w gorne) warstwie
i-ilosé warstw desek

Oznaczeme phyty klejone; z kilku warstw desek

w fen sposob, Ze kierunek wtokien w poszczegalnych
warstwach jest ten sam,a miejsca sklejenia bakow
desek mija)g sie wzajemnie:

Pryta ;'L,, desek gxsx |

Przyktad oznacz.. Ptyta J_LJ deski 20 x150x 800

n-ilos¢ desek w gomej warstwr
i os¢ warstw desek

Oznaczenie ptyty klejonej z kilku warstw desek
w fen sposdb,ze kierunek wickien w poszczegolnych
warstwach jest waajemnie prostopsdfy :

Prta :+n desek gx5xl

Przyktad oznacz. Pryta 3+J deski 20x150x 800

0-225/52R 2

Tablica III

PierScienie i tarcze klejone z segmentow.

Oznaczenie

Oznaczenie tarczy klejones z kilkv .vgrsfw se-
gmentdw w ten sposdb, ze miejsca klejenia bokdw
segmentdw miyaj3 si¢ wzajemnie:

Tarcza :—I_.n segm gx$D
Prayktad oznaczenia: Tarcza 34 segm 20x $300

N

Oznaczenie p/Ers'C/enia klejonego z kilku wfvrsfw
segmentdw w ten sposdd, Ze miesca sklejenia
bokdw segmentdw mijajg sie wzajemnie

$D

Pjerscien i]n segm 9*33

s o 2500
Przyktad oznaczenia. Prerscien 3_1_6 segm 20 g3

n-ilosé segmentdw w gdrnej warstid
i-ilos¢ warstw segmentdw

Oznaczenie wycinka pierscienia klejonego z kil-
ku warstw segmentdw w ten sposab,ze miejsca
sklejenia bokdw segmentdw mijaj3 sig wigjemnie

Dzwono fl_n segm gx;—g xl

400
Przyktad oznaczenia - Dzwono JU segm 20 ~§70—0x 200

0-225/52-R3
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Na tablicy II podano oznaczenia prostokat-
nych plyt klejonych z desek, na tablicy
IIT — oznaczenia okragltych tarcz i pierécieni
klejonych z segmentow Oznaczenie sklada sie
z dwbch czedei.

Pierwsza czes¢ podaje:

— ilo$¢ warstw desek i; przy ptytach klejo-
nych z jednej warstwy desek znak ten
pomija sie;

— oznaczenie wskazujgce sposéb tgczenia;

— iloé¢ desek lezgcych obok siebie w gornej
warstwie.

Druga cze$¢ oznaczenia podaje: grubos¢ de-

sek g, oraz

-— dla ptyt klejonych z desek: szerokosé de-
ski s i dlugo$¢ deski w gérnej warstwie 1,

— dla okraglych tarcz i pierscieni klejo-
nych z segmentdéw: Srednice zewnetrznag
D, i $rednice wewnetrzng d (w postaci
ilorazu),

— dla wycinkéw pierscieni: $rednice ze-
wnetrzng D, Srednice wewnetrzng d (w po-
staci ilorazu) oraz diugo$ci segmenfu I
mierzong wzdluz cieciwy zewnetrznego
kota. Segmenty w poszczegbélnych war-
stwach sg jednakowe.

Zakres stosowania oznaczen mozna rozsze-
rzy¢ wprowadzajac oznaczenia: plyt klejonych
z desek z okladzinami z fornieru lub isklejki,
ptyt wielokgtnych z obrzezami zabezpieczaja-
cymi od przenikania wilgoci itp. Oznaczenia
mozna rozciggnaé na ksztaltowe klejone bloki,
z ktérych majg byé¢ wykonane rdzennice i mo-
dele.

W obecnej chwili ograniczamy sie do ozna-
czen wskazanych w tablicach. W przyszlosm
gdy proponowane oznaczenia przyjmag sie
w praktyce, zakres opracowania moze by¢ roz-
szerzony.

5. Oznaczenie zlacz belek i desek
Oznaczenia zlacz belek i desek pokazano na
tablicach IV i V. Oznaczenia te nie wyczerpuja
wszystkich mozliwych rodzajow i typow zlacz
stosowanych w praktyce. Odnosza sie one je-
dynie do zlacz najczesciej stosowanych w mo-
delarstwie. W stolarstwie meblowym i budow-
lanym wystepuje szereg zlgcz nie pokazanych
w tablicach.
Oznaczenie ztgcza sklada sie:
1) ze znaku wskazujgcego rodzaj zlgcza:
= zlacze n dlugose,
I~ wegiel (zlgcze katowe),
|- zlgcze poikrzyzowe,
—|-ztacze krzyzowe.
2) ze skrotu literowego okreslajgcego typ

zlgcza. Skrét moze sie sklada¢ z jednej
lub kilku liter.

a) Ztacza na dtugos$é Znak =
Najczesciej spotykane zlgcza pokazano na ta-
blicy IV, rys. 11 2.
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b) Wegtlty. Znak
Pierwsza litera skrétu literowego wskazuje
rodzaj wegta: proste (p), uciosowe (u).
Tablica IV

Laczenie belek i desek. Zlacza na diugos$é i wegly.

Nazwa Nr Szkic e Nazwa

" Ztgecze na dfv- Wegiet na weze

I~ %= 2
g0s¢ vkosne @V py 2 trzema
0 5. oh
palcam:
2 ;; l ; — | 2fgcze na on-

-

gosc’ na 2aktad

Wegier prosty Wegiet vcioso-

e = stykowy
3 N1 ps | stykowy " ’ |—;s— Wy siyieny
|
~1- Sl
NG
Wegiet prosty o =3 Wegiel veioso-
\// — NS —| wy na wpust
i Ipz ra zoktad 12 b !‘wv
~1
@ Wegiet prosty Wegiet vcioso-
na , picro -~ wy na obce
5 [E i wpustk 43 ["‘0 pIora
~L1
Wegret prosty o Wegiet veiosc-
jna nakfadie UF ’7 vy na obece
6 en il e pidro podiwaj-
pir ¥oj
ne

ks

. — -
Wegiet prost, /\& ‘ﬂ S Wegiet veioso-

NN P
pc | czopswany 15 l ﬂ ‘—\ iun wy n3 nzkiad

Wegiet vcioso-

wy czopowany

Wegiet prosty (’ 7 E__
[E Z czopowaniem | o \} \ ;uc

blizniacziym

Wogiet prosty Wegiet vcioso-

——| z czopoianiem Wy 2 cIgpowa-
1°7¢| potrajnym niem podwoj-
(wcchy Jprostz"
lub ,palcraste”)

% §?§ *
=
(h

nym

0-225]52:R%

Druga litera skrétu okresla blizej odmianeg
wegtla, a mianowicie:
styk
zaklad
wpust
nakladka
piéro i wpust
obce pidéro
podwéjne obce pidro
czop (pojedynczy)
czop bliZzniaczy .
czop wielokrotny, gdme i
oznacza ilo$¢ czopdéw . . . ic
wezep pojedynczy . . . . X
wczep wielokrotny - . . . ix
W wielu wypadkach zlgcza mogg byé wzmoc-
nione przez nawiercenie otworéw i whbicie
w nie kotkéw na klej. Kolkowanie oznaczamy
literg k. Ilos¢ kotkéw podaje sie przed oznacze-
niem koltka, na przyktad: 2k, 3k. Przyklad ozna-
czenia wegla prostego na nakladke wzmocnio-
nego dwoma kotkami:
pn 2k
Oznaczenia wegléw podano na tablicy IV, rys.
3—17.

D 0
gﬁomm*c:sgt\l



¢c) Ztgcza poélkrzyzowe Znak =

W modelarstwie najcze$ciej spotyka sie na-
stepujgce rodzaje zlacz (tablica V):

— zlgcza stykowe: proste s (rys. 18), z li-
stwami wzmacniajgcymi sl (rys. 19) oraz
kotkowane sk (rys. 20);

— zlgcza wpustowe: proste w (rys. 21), z li-
stwg wzmacniajgcg wl (rys. 22) oraz za-
pletnione wil (rys. 23);

— zlgcza czopowane: na pojedynczy czop ¢
rys. 24) lub na kilka (i) czopéw ic. Przy-
klad zlgcza polkrzyzowego czopowanego
na 3 czopy:

=3 c (rys. 25);
zlgcza czopowane z klinami: na pojedyn-
czy czop (sv) lub kilka (i) czopéw, na przy-
kiad na 3 czopy: |= 3cv (rys. 26);
— zlgcza na nakladke: proste n (rys. 27) 1 za-

ptetwione nl (rvs. 28).

Tablica V

Laczenie belek i desek. Zlacza poélkrzyzowe
krzyzowe i inne.

Ne Szkic Giral  Nazws Nr Szkic 923l Nazwa
f Zt3cze pothrzy \ Ztgcze péthrzy-
8 o 5 ’ }__ Zowe na trzy
Zowe stykowe
s Yo EE g 3¢vi cz0py onaz
Za kiinowane
2tgcze potkrzy- 2tgcze péthrzy-
19 '_ Zowe stykone |, £ l_ Zowe na na-
sl | wzmocnione N | ktadke
listwami
@ 2t3cze potkrzy- ; 213cze potkrzy-
1A
0we stykowe 28 < > ‘__ zowe na na-
24 F i;ﬁ kotkowane i ktadke zaptef-
wione
2 o 2tgcze krzyzo-
cze 2y~
,a porzy 2 + we na naktad-
Zowe wpustowe | 29 nl,
21 W ¢
Zt3cze krzyzo-
+ we z klinem
Ztgeze potkrzy-|30 plaskim prze-
Aq oy v chodzgeym przed]
}—— 2o0we wpusto - Jeden czop
22 Wl | we wzmocnione
listwg Ztgcze krzyzo-
Ztacze polk \ we z kiinem
cz 7y.-
i POETL, plaskim prze-
23 2ane wpusrar | g _L_Z chodzgecym
wT | we zaptetwio-
przez dwa czo-
ne
PY
‘ Ztgcze potkrzy/
: . 21gcze krzyzo-
o '_ Zowe czopowa- i
¢ |ne na pojedyn- +Wez 1ae
paecyn|32 " |w narozniku
czy czop
/ Zf3cze potkrzy- _———
g g Zowe czopowa Ny Ageze shzy-
s :
25 U 5 ls: P " 133 ]| E %; nek na jaskot-
; / ne na kilka (i) = =
~ cropow . i*3 czy ogon
0-225/52-R5

Oznaczenie klina literg v jest latwe do za-
pamietania, gdyz - ksztalt litery przypomina
klin. .

d) Ztagcza krzyzowe. Znak =|=

Do najczesciej spotykanych w modelarstwie
nalezg nastepujace zlgcza:

— zlgcza na nakladke n (rys. 29),

— zlagcza na klin plaski przechodzgcy przez

jeden czop v (rys. 30) lub przez 2 czopy:
2v (rys. 31);

—- zlacza na kwadratowy Kklin w narozniku
r (rys. 32).
Oznaczenia klina w narozniku literg r jest
tatwo zapamieta¢, wiedzac, ze jest on
wbity w rogu skrzynki,
e) Inne zlgcza.
Rysunek 33 na tablicy V podaje oznaczenie
polaczenia skrzynek na jaskéiczy ogon.
Oddzielng grupe stanowig oznaczenia odej-
mowanych czesci modelu lgczonych: na szpilki,
na czop, na kolki, na jaskélczy ogon, na zamek
itp. Oznaczen tych nie omawia sie w niniej-
szej pracy-

6. Uproszczenie rysunku modelowego dzieki
wprowadzeniu oznaczen

Oznaczenie wtedy okreSla jednoznacznie bu-
dowe zlgcza, gdy wymiary elementéw zigcza
sg znormalizowane. Dotychczas jeszcze nie po-
siadamy odpowiednich norm. Wielko$ci czo-
pow, wpustow, klinéw, koltkéw itp. dobiera mo-
delarz zgodnie =ze zwyczajami panujacymi
w warsztacie lub wskazéwkami podanymi
w podrecznikach stolarskich. Opracowanie norm
zlacz belek drewnianych jest sprawa wazna
i pilng nie tylko dla modelarstwa, lecz réwniez
dla przemystow: meblowego, budowlanego.
opakowan i innvch.

Tablicg_ VI

500 & 70x70-1000
Q/§:1=9t7u90 m\ bz Is
33
B 700
©90x 90 FE) Esoo grm
$ 70x70- 1000
3.

Szkielet modelu wykonany z belek

8) rysunek perspektywiczny niezwymiarowany

b) schemat perspektywiczny zwymiarowany
z oznaczeniem zf3cz

¢) schemat w rzutach prostokatnych zwymia-
rowany z oznaczeniem ztgcz

gt $510
Pierscienie 316 segm 353315 = 35 klepek 50x54 x 2000
{ s
N
L
105 845 103 840 _lios
2000 .
i | I

4. Model cylindra # 600 x 2000

Pryta 3] 2 deski 30x105'x 200

1 | L Fssero0[A]| 8
20 239

5. Rdzernica dla rdzenia okrggtego #120 x 200

0-225/52-R6

Na tablicy VI rys. 1, 2 i 3 pokazano szkielet
modelu wykonany z belek. Na podstawie per-
spektywicznego rysunku szkieletu (rys. 1) moz-
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na zda¢ sobie sprawe, ile czasu zajeloby wyko-
nanie technicznego rysunku przedmiotu wraz
Z wymiarowaniem.

Na rysunku 2 pokazano schematycznie w per-
spektywie, a na rysunku 3 — w rzutach pro-
stokatnych budowe szkieletu przy uzyciu ozna-
czen wskazanych w tablicach. Jednocze$nie po-
dano dlugosci belek.

Na rysunku 4 pokazano budowe modelu cy-
lindra o $rednicy 600 mm i diugosci 2000 mm.
Model sklada sie z trzech klejonych pierscieni,
na ktére potozono klepki.

Na rysunku 5 pokazano budowe rdzennicy
dla rdzenia okraglego o $rednicy 120 mm i diu-
gosci 200 mm.

Z przyktadéw tych widaé¢, jak wielkie uprosz-
czenie rysunku osigga sie dzieki zastosowaniu
oznaczen.

Wzrost przemysiu odlewniczego wymaga
wprowadzenia przys$pieszonych metod produk-
cyjnych w modelarni. Zagadnienie to, przy
braku wykwalifikowanych modelarzy oraz
dtugim okresie czasu potrzebnym na wyszko-
lenie nowych kadr w tym dziale, moze by¢ roz-
wigzane tylko przez zastosowanie bardziej do-
skonatych metod pracy.

Dotychczas w wiekszo$ci modelarni stosuje
sie metode pracy polegajgca na tym, ze mode-
larz na podstawie rysunku przedmiotu sam ob-
mysla konstrukcje modelu, rdzennic i przy-
miaréw, przeprowadza potrzebne obliczenia,
wyjasnia niejasnosci z biurem konstrukcyjnym
i formiernig, trasuje i wycina deski, skleja blo-
ki, obrabia je i wykancza zesp6t modelowy. Me-
toda ta nie uwzgledniajaca podziatu pracy jest
malo wydajna i wymaga wysokich kwalifika-
cji od modelarza.

Bardziej doskonaly jest metoda polegajaca
na tym, ze modelarnia wykonuje czgsci zespo-
tu modelowego na podstawie oddzielnych rysun-
kow dla poszczegélnych modeli, rdzennic
i przymiarow. Korzy$ci wynikajgce z zastoso-
wania tej metody sa nastepujgce:

Mgr inz. JERZY PIASKOWSKI
Instytut Odlewnictwa w Krakowie

1) Mozno$¢ wprowadzenia podzialu pracy
przez zorganizowanie oddzielnych brygad dla:

— trasowania i wycinania desek,

— klejenia ptyt, blokéw, pierscieni itp.,

— obrébki mechanicznej,

— obrébki recznej oraz montazu modeli,
rdzennic i przymiaréw,

- wykonczenia i malowania.

Proste czeSci o charakterze uniwersalnym,
jak: plyty podmodelowe, ramy do rdzennic,
wlewy, nadlewy itp. mogag by¢ wykonywane
przez oddzielng brygade modelarzy o niZszych
kwalifikacjach.

2) Skrécenie czasu oraz zmrniejszenie kosz-
tow wykonania modelu. Z analizy wyni-
ka, ze dzieki wprowadzeniu nowej meto-
dy czas wykonania kompletu modelowego
moze by¢ skrécony do polowy, a w niekto-
rych wypadkach nawet do /1.

3) Mozno$¢ typizacji proceséw technologicz-
nych w modelarni oraz utatwienie opraco-
wania kart technologicznych.

4) Mozno$¢ wprowadzenia technicznych obli-
czeniowych norm czasu roboczego.

5) Skroécenie terminéw wykonania modeli.

6) Polepszenie jakos$ci modeli.

Wprowadzenie nowej metody pracy moze
napotyka¢ na przeszkode w postaci zbyt matej
przepustowos$ci biura technologicznego, ktoére
nie jest w stanie wykona¢ potrzebnych rysun-
kéw.

Wprowadzenie oznaczen na rysunkach mo-
deli skraca czas przygotowania dokumentacji
technologicznej i powieksza przepustowose
biura, ulatwiajgc w ten sposéb zastosowanie
nowej metody pracy.

Proste na pozér zagadnienie oznaczen na ry-
sunkach modeli odlewniczych posiada, jak wi-
dzimy, donioste znaczenie praktyczne przy pro-
jektowaniu proceséw technologicznych w od-
lewni oraz organizacji pracy modelarni.

KD 663.136.8 : 621.741.32 : $98.572

Wytyczne do przeprowadzenia prob uruchomienia produkeji
zeliwa sferoidalnego na skale przemystowa

Zasadnicze rodzaje zeliwa sferoidalnego i je-
go zastosowanie. Przygotowanie odlewni do
produkcji zeliwa sferoidalnego. Zeliwo wyj-
éciowe. Materialy wsadowe. Pomocnicze stopy
magnezu. Plan przeprowadzania préb nad od-
siarczaniem i wprowadzaniem magnezu oraz usta-
leniem ilosci zelazokrzemu do modyfikowania.
Proby otrzymywania zeliwa sferoidalnego i kon-
trola wynikéw. Przyklad uktadu wlewowego,
dostosowanego do wilasnosci odlewniczych ze-
liwa sferoidalnego.

Zasadnicze rodzaje zeliwa sferoidalnego i jego
zastosowanie

Zeliwo sferoidalne jest nowym rodzajem ze-

liwa, ktore dzieki kulistej postaci grafitu (rys. 1)
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odznacza sie wysokimi wlasno$ciami wytrzy-
matosciowymi, przewyzszajagcymi wszystkie do-
tychczas produkowane rodzaje zeliwa szarego,
zwyktego i stopowego oraz modyfikowanego.

Dotychczas opracowano dwie przemy:towe

metody produkecji zeliwa sferoidalnego, polega-
jace na: '

a. wprowadzeniu do cieklego zeliwa czyste-
go magnezu lub jego stopu i modyfikowa-
niu zelazokrzemem,

b. wprowadzeniu do cieklego Zeliwa czystego
ceru lub jego stopu i modyfikowaniu zela-
zokrzemem.



Ponadto grafit sferoidalny uzyskano labora-
toryjnie przez dodatek litu, wapnia, strontu
i baru. Pewne, lecz niezupelne wyniki uzyska-
no przy pomocy potasu, sodu, boru i telluru.
Ze wzgledu na wysoka cene tych dodatkéw nie
znalazty one zastosowania przemyslowego. Z te-
go powodu réwniez druga metoda, polegajgca
na wprowadzeniu do cieklego zeliwa ceru, nie
znalazta szerszego zastosowania przemyslowego.

Rys. 1. Grafit sferoidalny w zeliwie. Nietrawiono,

pow. 100 XX

Tak wiec, praktycznie w chwili obecne]
produkcja zeliwa sferoidalnego opiera sie na
wprowadzeniu do zeliwa magnezu. Zastosowa-
nie tej metody, opracowanej dla warunkow kra-
jowych przez Instytut Odlewnictwa w Krako-
wie, zostalo opisane w niniejszym artykule.

Obecnie produkuje sie dwa rodzaje zeliwa
sferoidalnego:

Rys. 2. Zeliwo sferoidalne o osnowie perlitycznej.
Trawiono HNOj, pow. 500 X

Pierwszy rodzaj charakteryzuje sie osnowa
perlityczng (rys. 2), w ktorej ferryt wystepuje
co najwyzej w niewielkich iloSciach w sgsiedz-
twie grafitu (rys. 3). Zeliwo takie odznacza sie
wysokg wytrzymalo$ciag na rozcigganie (R, =
5070 kG/mm?) i twardoscig (Hy = 240--280
kG/mm?) przy niewielkiej ciggliwosei (wydtu-
zenie do 3%).

Drugi rodzaj charakteryzuje sie osnowg fer-
rytyczng (rys. 4). Przy nieco nizszej wytrzyma-
togci (R, = 45-+-55 kG/mm?) i twardosci (Hp =

170--200 kG/mm?), wydluzenie takiego zeliwa
wynosi do 20°. Osnowe ferrytyczng osigga sie
badz przez krotkotrwala obrobke cieplng, pole-
gajaca na zarzeniu w temperaturze tuz ponizej
A1, badz tez przez odpowiednio dobrany skilad
chemiczny zeliwa (obnizone zawarto$ci manga-
itu ponizej 0,30%0 Mn i fosforu ponizej 0,05% P).

W niniejszym opracowaniu przedstawiono je-
dynie wskazowki, prowadzgce do opanowania
produkecji perlitycznego zeliwa sferoidalnego,
znajdujacego najszersze zastosowanie przemy-
stowe. Po jej opanowaniu mozna dopiero przy-
stgpi¢ do dalszych prac mad opracowaniem
obrobki cieplnej, pozwalajgcej na uzyskanie ze-
liwa o podwyzszonym wydtuzeniu.

Rys. 3. Zeliwo sferoidalne o osnowie, zawierajace]j
niewielkg ilo$¢ ferrytu. Struktura tzw. ,, wolich oczu‘.
Trawiono HNOg pow. 500 X

Coraz szersze zastosowanie zeliwa sferoidal-
nego w nowoczesnym przemysle opiera sie na
jego zaletach, do ktérych nalezy wysoka wy-
trzymalo$¢ (zwlaszeza wytrzymalo$¢ na zmecze-
nie), wysoka granica plynnosci i odpornos¢ na
uderzenie oraz odporno$¢ na Scieranie. Szcze-
gbétowe omowienie tych zalet znajdzie zaintere-
sowany czytelnik w podanym w koncu spisie
literatury technicznej. Ponizej podamy jedynie
wytyczne zastosowania zeliwa sferoidalnego w
chwili obecnej aktualne dla naszego przemystu.

Ze wzgledu na nasza przejSciowa sytuacje
w przemys$le odlewniczym szczeg6lne znaczenie

ferrytycznej.

4, Zeliwo sferoidalne o osnowie
Trawiono HNOj;, pow. 500 X

Rys.
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ma zastgpienie staliwa zeliwem sferoidalnym,
zwlaszcza na odcinku wiekszych odlewéw (np.
korpusy, podstawy itp.). W niektérych przypad-
kach malezatoby tu zastosowac ferrytyczne zeli-
wo sferoidalne.

Ponadto wydaje sie mozliwym zastosowanie
odlewéw z tego zeliwa zamiast odkuwek stalo-
wych, jak np. waly korbowe, o ile zeliwo mo-
dyfikowane nie da w tym wypadku zadawala-
jacych rezultatow-

Dalszy zakres zastosowania stanowiag czesci,
pracujgce na Scieranie. Zastosowanie zeliwa sfe-
roidalnego w miejsce zeliwa szarego kilkakrot-
nie przedluzy trwalos¢ tych czesci. Jako przy-
ktad mozna tu poda¢ kota zebate.

Zeliwo sferoidalne, dzieki swej wytrzymato-
$ci i zwartej strukturze, moze takze w pewnych
warunkach zastgpi¢ odlewy z brazéw na czesci
armatury, pracujacej pod ci$nieniem.

Ze wzgledu na koszta i trudnosci produkecji,
wytypowanie odlewow, ktére maja byé¢ wyko-
nywane z zeliwa sferoidalnego, wymaga doktad-
nego rozpatrzenia oraz przeprowadzenia szere-
gu prob.

Wyposazenie zakladu, przeznaczonego
do produkeji zeliwa sferoidalnego

Pierwszym warunkiem, jaki musi spelnia¢ od-
lewnia, majgca przystgpi¢ do préb nad zeli-
wem sferoidalnym, jest nalezycie uregulowany
bieg zeliwiakow, pozwalajacy uzyskiwac zeli-
wo o wysokiej temperaturze i ustalonym skta-
dzie chemicznym. Zeliwiaki winny pracowaé
przy tym na racjonalnej ilosci koksu wsado-
wego, ze wzgledu na ograniczong ilo$é¢ siarki
w zeliwie wyjsciowym. Odlewnia powinna byé
wyposazona w pirometry optyczne i prawi-
dlowo postugiwaé sie nimi przy biezacej kon-
troli temperatury cieklego Zzeliwa.

Obok uregulowania biegu zeliwiakow ze
wzgledu na trudnos$ci, zwigzane z produkcja
odlewéw z zeliwa sferoidalnego, konieczna jest
doktadna kontrola laboratoryjna. Szczegblnie
w okresie prob kontrola ta wymaga dobrze wy-
posazonego laboratorium kontrolnego. Stad za-
gadnienie laboratorium kontrolnego musi by¢
postawione na réwni z wyposazeniem odlewni.
Laboratorium chemiczne musi nie tylko by¢
przygotowane do oznaczenia z_daleko idaca
dokladno$ciag normalnych skladnikéw w zeli-
wie jak C, Si, Mn, P, S, lecz takze Mg i to za-
réwno w stopach pomocniczych, jak tez nie-
wielkich ilo$ci magnezu w zeliwie. Ponadto
laboratorium musi posiada¢ urzgdzenia do ba-
dan wytrzymalosci na rozcigganie i zginanie
oraz do badania twardosci zeliwa. Niezbednym
staje sie réwniez w tym wypadku mikroskop
metalograficzny, pozwalajacy na obserwacje
przy powiekszeniach od 100 do 500 X.

Wytypowanie zeliwa wyjSciowego

Przystepujac do uruchomienia produkeji ze-
liwa sferoidalnego w odlewni zeliwa, musimy
sie liczy¢ z tym, ze wykonuje ona swo6j nor-
malny program produkcyjny i do niego dosto-
sowa¢ plan préb. Dla unikniecia strat nalezy
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przy tym przewidzie¢ z gory asortyment odle-
woéw, na ktory bedzie mozna zuzy¢ zeliwo
wyj$ciowe niepoddane zabiegom, zwigzanym
z wprowadzeniem magnezu. Jak sie przeko-
namy, sklad chemiczny zeliwa wyjsciowego
pozwoli spelni¢ ten warunek bez trudnosci.

Warunki, jakim ma odpowiada¢ skiad che-
miczny zeliwa wyjSciowego sa nastepujgce:

a. Zawarto$¢ wegla nie ma wiekszego wply-
wu na otrzymanie grafitu sferoidalnego;
moze wynosi¢ 3,0=-3,8°/% C i nie stanowi
trudnosci dla odlewni.

b. Zawarto$¢ krzemu powinna byé mozli-
wie nie wysoka (ze wzgledu na poOzniejsze
meoedyfikowanie zelazokrzemem), w gra-
nicach 1,8-+-2,09p Si. Zawarto$¢ krzemu
nie moze takze by¢ zbyt niska, gdyz mo-
ga wtedy wystapi¢ zabielenia.

c. Zawarto$¢ manganu nie jest czynnikiem
decydujacym, jednak korzystniejszym
jest utrzymanie mozliwie niskiej zawar-
tosci manganu okoto 0,5% Mn lub nawet
nizej, gdyz wtedy uzyskujemy wieksze
wydluzenie. Zawartos¢ manganu powinna
na ogét wynosi¢ 0,3-+0,8"/0 Mn, co nie
sprawia trudnosci na odlewni.

d. Zawarto$¢ fosforu powinna byé¢ jak naj-
nizsza, gdyz fosfor jest przyczyna krucho-
$ci zeliwa. Pozadane jest utrzymanie po-
nizej 0,1%0 P, a jesli nie jest to mozliwe,
to przynajmniej ponizej 0,2°/o P. Prowa-
dzenie prob przy zeliwie zawierajgcym
ponad 0,3%0 P nie jest celowe.

e. Zawarto$¢ siarki powinna byé¢ jak najniz-
sza, gdyz utrudnia ona powstawanie gra-
fitu sferoidalnego i wymaga wprowadze-
nia wiekszej ilosci stopu magnezu. Jed-
nak nawet przy dos$¢ niskiej zawartosci
siarki, np. 0,190 S zaleca sie stosowanie
wstepnego odsiarczania, gdyz przez to
mozna zmniejszy¢ ilo$¢ dodawanego sto-
pu magnezu.

Z podanych wyzej warunkéw widocznym
jest, ze do préob nad otrzymywaniem zeliwa
sferoidalnego nalezy wybra¢ zeliwo maszyno-
we o niskiej zawartosci fosforu, wytapiane
z suro6wki hematytowej lub co najwyzej, pot-
hematytowe]j. Pozostatymi skladnikami wsadu
powinny by¢: ztom obiegowy wlasny o niskiej
zawartosci fosforu i zltom stalowy. Stosowanie
zlomu obcego o nieznanym blizej skladzie che-
micznym nie jest wskazane.

Przygotowanie materialéow i urzadzen

Produkcja zeliwa sferoidalnego wymaga du-
zej dokladnosci i Scistej kontroli. W pierw-
szym rzedzie zalecone jest jak najdoktadniej-
sze badanie materiat6w wsadowych, a w szcze-
gbélnosSci wykonanie catkowitej analizy che-
micznej stosowanej suréwki (na skladniki C,
Si, Mn, P i S) oraz zlomu wtlasnego, ktéry po-
winien by¢ oddzielnie skladany z podaniem
sktadu chemicznego danego wytopu. Ztom sta-
lowy powinien by¢ doktadnie przebrany, zwla-
szcza pod katem usuniecia wszystkich metali
niezelaznych .Badania, przeprowadzone w In-
stytucie Odlewnictwa w Krakowie wykazaly,



ze szereg metali jak cyna, cynk, antymon
i olow, nawet w niewielkich ilosciach, utrud-
niajg powstawanie grafitu sferoidalnego w ze-
liwie. Stad nalezy szczegdlng uwage zwrdcic
na usuniecie np. kawalkéw blachy cynkowa-
nej czy cynowanej lub innych czeSci, zawiera-
jacych wyzej wymienione metale.

Zalecone jest zbadanie uzywanego do wsadu
koksu odlewniczego, zwlaszcza na zawartose
siarki.

Poza przygotowaniem w odpowiedniej ilo-
$ci materiatow wsadowych nalezy zaopatrzy¢
sie w sode amoniakalng, granulowang oraz
karbid. Ilosci sody oraz karbidu bedg zalezeé
od rozmiaréw zaplanowanych prob. Nastepnie
nalezy zaopatrzy¢ sie lub przygotowa¢ we wia-
snym zakresie odpowiedni stop magnezowy.

Nominalny skilad chemiczny stopow magne-
zu, wytypowanych do produkcji zeliwa sfe-
roidalnego w wyniku prac, przeprowadzonych
przez Instytut Odlewnictwa podano w tabli-
cy L

Tablica I
Stopy magnezu,
opracowane przez Instytut Odlewnictwa

Skitad chemiczny w %
rodzaj stopu -
Mg Cu Ni Fe+Si
I ! !
MCN — 20 20 60 20 | —
MCS — 20 20 60 . ‘ 20
L |
MN —50 50 — 50 ‘ —
MC —50 50 50 —
|
Zasadniczo do produkcji zeliwa sferoidal-

nego przewiduje sie stop MCN-20, zawierajacy
201299 Mg. Nieco gorsze wyniki daje stop
MCS-20. Oba te stopy daja stosunkowo lagod-
ng reakcje przy wprowadzaniu ich do cieklego
zeliwa. Stop MN-50 (podobnie jak MC-50), za-
wierajgcy 50+5%0 Mg daje reakcje gwaltowna
i stosowanie jego jest mozliwe jedynie przy
zastosowaniu specjalnych $rodkéw ostroznosci
(np. w krytych kadziach bebnowych). Stoso-
wany do prob stop magnezu powinien mieé¢
oznaczong chemicznie zawarto$¢ magnezu.

W koncu nalezy zaopatrzyé¢ sie w zelazo-
krzem o zawartosci okolo 75%0 Si. Zelazokrzem
moze byé dostarczony w kawatkach lub granu-
lowany; w ostatnim wypadku winien by¢ opa-
kowany szczelnie w blaszanych bebnach.

Poza wymienionymi wyzej materiatami, do
prob nalezy przygotowaé¢ odpowiednie  urza-
dzenia.

Przede wszystkim konieczna jest do tego celu
kadZz bebnowa lub otwarta, o okreslonej po-
jemnosci, ktérej napeilnienie mozna mierzy¢
podczas préb np. przy pomocy wycechowane-
go preta, przez oznaczenie odleglosci poziomu
zeliwa od goérnego brzegu kadzi- Pojemnos¢ ka-

dzi powinna wynosi¢ okolo 300—500 kG. JeS$li
ciezar odlewow z zeliwa sferoidalnego, jakie
zamierza produkowaé¢ odlewnia jest wiekszy,
wtedy do dalszych pr6éb nalezy przygotowaé
druga kadz o pojemnosci takiej, jakiej wyma-
ga ciezar odlewanych czesci.

Aby uniemozliwi¢ dostawanie sie do kadzi
zuzla, co mogloby zakloci¢ przebieg odsiarcza-
nia, zaleca sie wykonanie urzadzenia oddziela-
jacego zuzel na rynnie spustowej zeliwiaka.

Do mieszania zeliwa i usuwania zuzla nalezy
przygotowaé¢ Kkilka (5—7T) pretéw stalowych
i zgarniaczy, ktore przed uzyciem nalezy po-
kryé¢ zawiesing grafitu i dokladnie wysuszye.

Préoba wstepnego odsiarczania zeliwa
Przed przystgpieniem do préb nad otrzymy-
waniem zeliwa sferoidalnego nalezy przepro-
wadzi¢ préby wstepnego odsiarczania w przy-
gotowanej kadzi o pojemnosci 300—500 kG.
Celem proby jest ustalenie ilo$ci dodatkow od-
siarczajacych, potrzebnej do uzyskania ponizej
0,09% S w zeliwie *).
W tym celu odlewa sie najpierw zeliwo do
wspomnianej wyzej kadzi i pobiera préobke Nr 1
bez wprowadzania dodatkéw odsiarczajacych.
Nastepnie odlewa sie zeliwo do 3 recznych ka-
dzi odlewniczych o pojemnosci 50—70 kG do-
dajgc na dno:
a. pierwszej kadzi — 0,5%0 sody i 0,15%0 kar-
bidu (prébka nr 2),

b. drugiej kadzi — 1,0%0 sody i 0,25 karbi-
du (probka nr 3),

c. trzeciej kadzi — 1,5% sody i 0,35%0 kar-
bidu (prébka nr 4).

W pobranych prébkach Nr 1—4 wykonuje
sie oznaczenie zawartosci C, Si, Mn, P, S. Na-
lezy zwro6ci¢ uwage, ze podczas odsiarczania
nastepuje obnizenie zawartosci krzemu i man-
ganu w zeliwie, przy czym réznica ta moze do-
chodzié¢ do 0,1%.

Dodatek 1,09 sody i 0,25%0 karbidu powi-
nien byé wystarczajacy do uzyskania 0,07—
0,09%0 S, przy zawartoséci okolo 0,14%0 S w ze-

Tablica II
Zestawienie wynikéw odsiarczania
Sklad chemiczny w % “5-2
Lp.| Probka — E_Sf
C Si Mn P S |22
(5]
1 | przed od-
siarczaniem| 2,93 | 1,39 | 0,80 | 0,16 | 0,149
47,0
po odsiar-
czaniu 2,98 | 1,28 | 0,75 | 0,17 | 0,079
l
2 | przed od- \
siarczaniem| 3,08 | 1,50 1,03 | 0,19 | 0,142
55,0
po odsiar- )
czaniu 3,12 | 142 096 | 0,19 | 0,064
|
*) Patrz ,Przeglad Odlewnictwa® 1951, Nr 3, str.

79—84. (przyp. Red.)
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liwie wyjsciowym. Je$li wskutek nizszej za-
wartosci siarki w zeliwie wyjéciowym uzyska-
my podang wyzej zawartos¢ siarki 0,07—
0,09%0 S juz przy dodatku 0,50 sody i 0,15%
karbidu to jednak, dla oszczedno$ci stopu ma-
gnezu, zaleca sie stosowanie dodatku 1,0%
sody i 0,25%p karbidu.

W tablicy II podano dwa konkretne przy-
klady odsiarczania z dodatkiem 1,0 sody
i 0,25%0 karbidu. Nalezy zwrdci¢ uwage na za-
chodzgce podczas tego procesu zmiany skiladu
chemicznego (obnizenie zawarto$ci krzemu
i manganu).

Przy probie 1. zawarto$¢ krzemu byla zbyt
niska, co spowodowalo obecno$¢ wydzielen ce-
mentytu w zeliwie sferoidalnym.

Nalezy zaznaczy¢, ze stosewanie mieszaniny
sody z karbidem powoduje okoto 50°% odsiar-
czenia, podczas gdy odsiarczanie samg sodg
w tych warunkach daje do 30%0 odsiarczenia.
Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze celem uniknie-
cia lasowania karbidu powinien byé on roz-
drabniany (do wielko$ci ponizej 10 mm) zawsze
bezposrednio przed odlewem.

Ustalenie iloSci-dodawanego magnezu
a. Przeprowadzenie proby

Po ustaleniu ilosci dodatkéw odsiarczajacych
(przyjmijmy, ze ilo$¢ te ustalono na 1% sody
i 0,25%0 karbidu) przystepuje sie do ustalenia
ilosci dodawanego magnezu. W tym celu ze-
liwo odlewa sie z zeliwiaka do stosowanej w po-
przedniej probie kadzi o pojemnosci 300—500
kG i przeprowadza odsiarczenie ustalong po-
przednio iloscig sody i karbidu. Po skonczeniu
reakcji i usunieciu zuzla odlewamy Zzeliwo ko-
lejno do 4-ch recznych kadzi odlewniczych o po-
jemnosci 5070 kG, wprowadzajgc do tych ka-
dzi rézne ilosci magnezu, podane w tablicy III.

Tablica III
Zmienne dodatki Mg przy wykonywaniu proéb

Ilos¢ dodatkow w %
Nr i : - i
kadzi ‘ Stop i
—— MCN_20 Fet
| |
1 \ 035 | L5 | 1,0
| ‘
] 0,40 ‘ 2,00 } 1,0
3 045 | 2,25 1,0
|
4 0,50 J 2,50 \ 1,0 |
i

Stop magnezu MCN-20 w postaci kawalkow
o wielkos$ci ponizej 10 mm nalezy wrzuci¢ na
dno recznej kadzi, po czym zala¢ go zeliwem.
Nastepnie miesza sie zeliwo zagietym pretem
stalowym, starajac sie zanurzyé¢ wyplywajgce
kawalki stopu pod powierzchnie zeliwa. Wska-
zane jest wykonanie pomiaru temperatury ze-
liwa przed i po odsiarczaniu oraz po wprowa-
dzeniu magnezu i zelazokrzemu, dla ustalenia
réznicy temperatur przy tych zabiegach. Po
uspokojeniu sie reakecji, ktéra trwa okoto 2
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min., nalezy usung¢ doktadnie sypki, bialy zu-
zel 1 doda¢ 1,0% zelazokrzemu w postaci drob-
nych kawaltkéw o wielkosci ponizej 8 mm. Po
wymieszaniu (okolo 30 sek.) i ponownym usu-
nieciu zuzla przystepuje sie do odlewu.

b 0-2/2/52-R S
Rys. 5. Wlew formy z prébkami na zginanie: a — dla
zeliwa szarego, b — dla zeliwa sferoidalnego

Z kazdej kadzi nalezy odla¢ po 2 skrzynki
tzn. razem 8 skrzynek probek do badania wy-
trzymato$ci na zginanie (w kazdej skrzynce po
jednej prébce @ 20 X 200 mm, @ 30 X 300
mm, ¢ 45 X 450 mm). Probki nalezy zaformo-
waé pionowo, zgodnie z normg PN/H-752 z tym,
ze wlewy muszg by¢ poszerzone (rys. 5 b). Sto-
sowanie wlewow takich, jak wedlug normy
PN/H 752 dla zelaza szarego (rys. 5 a) jest nie-
wilasciwe, gdyz w zeliwie sferoidalnym wystg-
pia wtedy rzadzizny skurczowe. Nastgpnie
probki te obrabia sie zgodnie z norma PN/H-752
do wymiaréw @ 15X 150, @ 25 X 250
@ 40 X 400 mm.

Ponadto odlewa sie probki do badania wy-
trzymaltosci na rozcigganie wedlug rys. 6. Z ra-
mion bloczka o przekroju krzyzowym podane-
go na rys. 6 odcina sie 4 prébki, ktére nastep-
nie obrabia sie do wymiaréw podanych na rys.
7 (wedlug normy PN/H-04310). Po zbadaniu
wytrzymaltosci na zginanie z poszczegélnych
pretéw prébnych wykonuje sie zgtad do badan
metalograficznych i twardo$ci Brinella.

Ponadto nalezy wykonaé¢ oznaczenia che-
miczne:
zeliwo przed odsiarczeniem: C, Si, Mn, P, S

zeliwo po odsiarczeniu: C, Si, Mn, S
zeliwo po wprowadzeniu
dodatkéw (z kazdej kadzi  C, Si, S, Mg

oddzielnie):

b. Ocena wynikoéw

Przy ocenie wynikéw, o ile sktad chemiczny
zeliwa miesci sie w podanych uprzednio grani-
cach, gléwna uwage nalezy zwr6ci¢ na zawar-
tos¢ siarki. Po odsiarczaniu ilo$¢ ta powinna



wynosi¢ 0,07—0,09 % S. Wyzsze zawartosci
$wiadczg o niewlasciwie przeprowadzonym od-
siarczaniu i wymagaja powtérzenia préb nad
opanowaniem tego procesu.
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Rys. 6. Bloczek do probek na rozcigganie

Po wprowadzeniu magnezu, ktéry dziata sil-
nie odsiarczajgco, zawarto$¢ siarki nie moze
przekraczaé 0,020 S. Przy wyzszej zawartosci
siarki nie jest mozliwe uzyskanie grafitu sfe-
roidalnego.
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Rys. 7. Prébka na rozcigganie (4-krotna)
Pconadto nalezy zwré6ci¢ uwage na wzrost za-
wartosci krzemu wskutek modyfikowania tzn.
na réznice pomiedzy zawarto$cig krzemu w ze-
liwie po wprowadzeniu dodatkéw i przed tym

zabiegiem. Zawartos¢é magnezu w zeliwie po-

winna wynosi¢ okoto 0,10%. Typowy sktad
chemiczny zeliwa podano w tablicy IV.
Tablica IV
Sklad chemiczny zeliwa sferoidalnego
i, Sktad chemiczny w 9/
D ;
C | si|Mn| P | s Cu | Mg
1 2,84 2,09 { 0,66 | 0,20 | 0,024 | 0,46 | 0,10
2 2,84‘ 2,09 0,66 | 0,20 | 0,008 | 0,97 | 0,08
|

W prébee 1 z powodu zbyt matej ilosci wpro-
wadzonego do zeliwa magnezu dostateczne od-
siarczenie nie nastgpilo i wystapil w przewa-
zajacej ilosci grafit pasemkowy. Natomiast
w przypadku prébki 2 ilo§¢ magnezu byta do-
stateczna tak, ze grafit miat catkowicie postaé
sferoidalng.

Zeliwo sferoidalne wykazuje takze pewng
zalezno$¢ pomiedzy grubos$cia Scianki a wy-
trzymatoscia, jednak wplyw ten nie jest tak
duzy, jak w wypadku zeliwa szarego. Nalezy
tu zaznaczyé¢, ze przy odlewach o wiekszej gru-
bosci $cianki ilo§¢ wprowadzonego do zeliwa
magnezu musi by¢é wieksza, anizeli przy odle-
wach o mniejszych przekrojach.

Wtlasnoséci wytrzymalosciowe uzyskane na
réznych prébkach zeliwa sferoidalnego zesta-
wiono w tablicy V.

Tablica V
WilasnoSci mechaniczne zeliwa szarego i sferoidalnego
\
Wy-
Wy- l
wmyna| U wyane | e
Materiat | to$¢ na | zenie :
| zginanie | B2 groz_— /p fé‘;ﬂ&tlla
| ciaganie mm?2
‘kG/mm2 l‘kG/mm? ir
zeliwo szarel
(grafit pa-| 40 —60 | 22—30 | 0 |200—250
semkowy) | |
zeliwo sferoi—i
dalne (gra- |
fit sferois| 90—120 | 50—70 do 1 240—280
dalny) |

Przy kontroli produkcji zeliwa sferoidalnego
podstawowe znaczenie maja badania metalo-
graficzne, ktore pozwalaja rozstrzygnaé¢, czy
osiggnieto optymalne wlasnosci tj. czy proces
tworzenia sie grafitu sferoidalnego zostal
w pelni przeprowadzony. Przy zbyt matej ilo-
$ci wprowadzonego magnezu, tj. przy zbyt
wysokiej zawartosci siarki, grafit ma posta¢
pasemkowg obok niewielkich ilo$ci sferoidow
(rys. 8), jakie najpierw pojawiaja sie zwykle
w poblizu powierzchni odlewu oraz przy cien-
szych probkach. Osnowa  zeliwa jest zwykle
perlityczna i niekiedy zawiera ona niewielkie
ilosci ferrytu.
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Przy wiasciwej ilosci wprowadzonego ma-
gnezu grafit powinien mie¢ posta¢ sferoidalng,
obok co najwyzej niewielkich iloSci grafitu
quasi platkowego w osnowie perlitycznej, za-
wierajgcej zwykle nieco ferrytu naokolo sfe-
roidow grafitu (struktura ,wolich oczu®),
rys. 3.

gl s
NG ke
Rys. 8. Grafit pasemkowy obok niewielkiej ilosci

sferoidow jako wynik niedostatecznej iloSci magnezu.
Nietrawiono, pow. 100 X

Przy zbyt duzej iloSci magnezu, podobnie
jak przy zbyt niskiej zawarto$ci krzemu w ze-
liwie (a takze w przypadku niewlasciwie prze-
prowadzonego modyfikowania zelazokrzemem),
w strukturze pojawia sie wolny cementyt

(rys. 9).

Rys. 9. Cementyt w osnowie zeliwa sferoidalnego, po-
wstaly skutkiem za matej zawartosci Si lub zbyt wyso-
kiego dodatku Mg. Trawiono HNOj, pow. 500 X

Na podstawie opisanych préb a w szczego6l-
nos$ci badan metalograficznych, ustala sie ilos¢
stopu magnezu, ktérg nalezy wprowadzi¢ do
zeliwa. W opisanych warunkach wynosi ona
okoto 2,09 dla stopu MCN-20.

Ustalenie ilo$ci dodatku zelazokrzemu
a. Przeprowadzenie proby

Opisana tu proéba ustalenia ilo$ci wprowa-
dzonego zelazokrzemu (75°0 Si) nie jest nieo-
dzowna, dotychczasowa praktyka wskazuje bo-
wiem, ze wystarczajacy jest dodatek 0,7 =
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1,09/ zelazokrzemu, odpowiednio rozdrobnio-
nego i odsianego. Im [rozdrobnienie bardziej
ré6wnomierne i drobne czastki dokladniej od-
silane, tym uzysk krzemu lepszy i potrzebny
mniejszy dodatek. Jednak, celem zdobycia
wieksze] praktyki przez zaklady, celowe jest
przeprowadzenie tej préby. Podobnie jak po-
przednio przeprowadza sie wstepne odsiarcza-
nie w kadzi o pojemnosci 300—500 kG, po czym
napelnia sie z niej kolejno 4 reczne kadzie od-
lewnicze o pojemnosci 50—70 kG. Ilosci dodat-
kow do poszczegélnych kadzi podano w tabli-
cy VI, przy czym zalozono, ze w poprzedniej
probie ustalona ilo$¢ dodawanego magnezu
wynosi 0,40%0 Mg. :

Tablica VI
Zmienne dedatki Fe-Si przy wykorywaniu prob

Ilo$¢ dodatkéw w %
Nr
Kadzi Mg MON-20 =
1 0,40 2,0 0,4
2 0,40 2,0 0,6
3 0,40 2,0 0,8
4 0,40 2,0 1,0

Rodzaj i ilo$¢ odlewanych préobek oraz prze-
prowadzone badania, jak przy poprzedniej
proébie. ’

b. Ocena wynikéw

Przy ocenie wynikéw nalezy zwréci¢é uwage
na ilo$¢ zelazokrzemu, przy ktérej wystepuja
wydzielenia wolnego cementytu w strukturze.
Ilos¢ zelazokrzemu, jakg nalezy wprowadzié¢ do
zeliwa, powinna by¢ wieksza od tej wielkosci,
aby zabezpieczy¢ sie przed obecno$cia cemen-
tytu w zeliwie.

Na podstawie przeprowadzonych prob wy-
znacza sig ilo$¢ zelazokrzemu, wprowadzonego
do zeliwa. Ilo$¢ ta wynosi zwykle, jak podano
wyzej, 0,7%0 do 1,0%0 zelazokrzemu.

Proby otrzymywania zeliwa sferoidalnego

Po ustaleniu ilosci dodatkéw odsiarczajacych,
magnezu i zelazokrzemu, jakie nalezy wpro-
wadzi¢ do zeliwa, celem uzyskania grafitu sfe-
roidalnego, przystepuje sie do opanowania tego
procesu przeprowadzajac go w wiekszej kadzi
(np. 300—500 kG) i zalewajac formy uzyskanym
zeliwem.

Jednoczesnie w tym okresie rozpoczyna sie
proby nad opanowaniem ukladu wlewowego,
ktéory dla zeliwa sferoidalnego jest odmienny,
anizeli dla zeliwa szarego i przypomina pod
niektéorymi wzgledami uklad wlewowy dla ze-
liwa ciggliwego lub staliwa. Powodem tego jest
wiekszy skurcz zeliwa sferoidalnego, ktory wy-
nosi okoto 1,5%. Konkretny przyktad prob nad
opanowaniem ukladu wlewowego kota zebate-
go bedzie podany nieco nizej; tu nalezy wspom-



nieé¢, ze zeliwo sferoidalne wymaga stosowania
1,5 do 2-krotnie grubszych wlewéw i wlewow
doprowadzajacych, anizeli zeliwo szare. Z po-
wodu podwyzszonego skurczu zachodzi koniecz-
no$é stosowania galek zasilajacych, a niekiedy
przelewow krytych lub otwartych o zwigkszo-
nych wymiarach. Podczas opisywanych obecnie
prob, nalezy zaformowa¢ kilka prébnych odie-
woéw (najlepiej tych, jakie odlewnia zamierza
produkowa¢ z zeliwa sferoidalnego, jesli nie sg
zbyt wielkich rozmiaréw), stosujgc rézne ro-
dzaje ukladu wlewowego:

Zeliwo z zeliwiaka odlewa sie do kadzi o po-
jemnosci 300—500 kG przeprowadzajgc wstep-
ne odsiarczanie wedlug opisanego wyzej spo-
sobu. Nastepnie nalezy doda¢ do kadzi ustalong
ilog¢ magnezu w postaci stopu (np. 2%) w 2—3
porcjach.

Doktadne usuniecie zuzla magnezowego ma
duze znaczenie, poniewaz zuzel ten w wy-
padku dostania sie do formy, powoduje po-
wstawanie pecherzy i porowatosci. Dla doklad-
niejszego usuniecia tego zuzla poleca si¢ po-
sypanie na powierzchnie zeliwa, po ukoncze-
niu reakcji ze stopem magnezu, niewielkiej
ilosci piasku, ktory wraz z zuzlem tworzy ma-
se, tatwiejszg do zgarnigcia. Ponadto celowym
jest stosowanie kadzi syfonowej do przepro-
wadzania tych reakcji. Sposéb wprowadzenia
zelazokrzemu zalezy od wielkosci odlewanych
czesci. Jedli odlewy sga mate, wtedy zeliwo (po
wprowadzeniu magnezu) przelewa sie do recz-
nych kadzi odlewniczych wrzucajagc do nich
ustalong uprzednio ilo$¢ zelazokrzemu. Je$li
za$ formy sg zalewane wprost z duzej kadzi,
wtedy zelazokrzem wprowadza si¢ do niej
w 1—2 porcjach i po dokladnym wymieszaniu
zeliwa i usunieciu zuzla przystepuje do odlewu.

Oproécz probnych odlewdéw nalezy zawsze
odlewa¢ rownocze$nie prébki do badan wy-
trzymalosci na rozcigganie (badania wytrzy-
matosci na zginanie mozna zaniecha¢ w dal-
szych probach). Nalezy takze pobra¢ probki
zeliwa przed i po odsiarczeniu.

Po wykonaniu préby nalezy wykonaé ozna-
czenia:

w zeliwie przed odsiarczeniem: C, Si, Mn, P, S

w zeliwie po odsiarczeniu: Si, S
w zeliwie po wprowadzeniu do-
datkow: Si, S, Mg

Ponadto wykonuje sie badania wytrzymato-
Sci ma rozcigganie i twardo$ci oraz badania
mikrostruktury. Ocene wynikéw przeprowa-
dza sie podobnie jak i przy poprzednich pro-
bach. W zalezno$ci od uzyskanych wynikow
odsiarczania, wprowadzania magnezu itp. ilo-
$ci dodatkéw ulegaja rewizji i ewentualnym
zmianom.

Nalezy tu wspomnie¢, ze usuwanie nadle-
wow z zeliwa sferoidalnego przez odbijanie
jest niewlasSciwe, gdyz moze spowodowac
uszkodzenie odlewu. Mozna to czyni¢ jedynie
po natcieciu nadlewu pitka lub pilg tarczowas.
Grubsze nadlewy wygodnie jest ucina¢ przy
pomocy palnika acetylonowego, podobnie jak
w przypadku odlewdéw ze staliwa.

Opisang tu prébe nalezy parokrotnie powto-
rzy¢, celem opanowania samego procesu jak
i ukladu wlewowego.

Duze znaczenie praktyczne ma préba tech-
nologiczna kontroli ilosci dodanego magnezu.
Préba taka, opracowana ostatnio w Instytucie
Odlewnictwa w Krakowie, polega na odlaniu
od gory probki @ 10 X 100 mm zaformowanej
pionowo w masie wilgotnej. Po dodaniu stopu
magnezu do zeliwa odlewa sie takg prébke
i zaraz po jej zakrzepnieciu (po okoto 1 min.)
hartuje sie w wodzie, tamie i oglada przelom.

Przetom prébki powinien byé catkowicie
bialy (w $Srodku prébki moze wystapi¢ czasem
porowatos$¢ skurczowa).

W przypadku przelomu szarego nalezy do-
da¢ 0,2 — 0,3% stopu magnezu i powtérzyc
probe. Po uzyskaniu wla$ciwego przelomu przy-
stepuje sie do modyfikowania Zelazokrzemem
i dalszych zabiegdéw.

Prébe te mozna stosowaé¢ przy ilosci ponad
200 kG zeliwa — daje ona calkowitg pewnose
produkecji i zastosowanie jej w praktyce jest
nieodzowne.

Po opanowaniu samego procesu oraz uktadu
wlewowego zeliwa sferoidalnego mozna przy-
stapi¢ do produkcji odlewdéw z tego zeliwa.

Jesli odlewy jakie odlewnia zamierza produ-
kowa¢, sg wieksze, tak ze zachodzi koniecz-
nos¢ stosowania jeszcze wiekszych kadzi, wte-
dy przeprowadza sie podobng serie préb
w tych kadziach. Préby te prowadzi sie stosu-
jac podane wyzej badania, az do uzyskania
pewnych i jednostajnych wynikéw, tak ze prze-
chodzi sie stopniowo od préb do produkecji.

Kontrola produkeji -polega (poza kontrolg
ksztaltu i wymiaréow odlewu) na badaniach
sktadu chemicznego, wytrzymalo$ci na rozcig-
ganie, twardo$ci i mikrostruktury, jak przy
opisanej ostatnio probie.

Na wzmianke zasluguje to, ze niekiedy sto-
suje sie wyzarzanie odprezajace odlewdw z ze-
liwa sferoidalnego przy 500° C w ciggu 1 godz.
+ 1 godz. na kazde 25 mm maksymalnej gru-
bosci Scianki odlewu.

Wyzarzanie celem uzyskania wysokiego wy-
dtuzenia zeliwa sferoidalnego, pominieto w o-
becnym artykule z zamiarem opisania go na
innym miejscu.

Przyklad ukladu wlewowego dla odlewu
kola zebatego z zeliwa sferoidalnego

Na zakonczenie, celem zapoznania zaintere-
sowanych z wlasnosciami odlewniczymi Zeliwa
sferoidalnego, opisany zostanie przykilad préb
nad opanowaniem ukladu wlewowego kola zeg-
batego, o ciezarze okolo 10 kG, przeprowadzo-
nych w Odlewni Doswiadczalnej Instytutu Od-
lewnictwa w Krakowie. Odlew wykonany we-
dtug ukladu wlewowego jak dla Zeliwa szarego
(rys. 10) wykazal wewnetrzne jamy skurczo-
we. Celem ich unikniecia zastosowano nadlewy
(rys. 11), jednak nie daly one takze wyniku,
gdyz wystapily pekniecia pomiedzy nadlewa-
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mi, a odlewem. Dobry odlew uzyskano dopie-
ro po zastosowaniu galek zasilajgcych (rys. 12).
W galkach tych widoczna jest jama skurczowa,
spowodowana znacznym skurczem zeliwa sfe-
roidalnego.

10. Kolo zebate, uklad wlewowy dla zeliwa
szarego

Rys.

Podany przykiad moze utatwi¢ przeprowa-
dzajagcym proby opanowanie ukitadu wlewo-
wego przy odlewaniu zeliwa sferoidalnego.

11. Koto zebate, ukiad wlewowy z powiekszo-
nymi nadlewami

Rys.

Przedstawione wskazoéwki do przeprowadza-
nia préb nie wyczerpuja zagadnienia. Zagra-
niczna literatura techniczna dotyczaca zeliwa
sferoidalnego jest bardzo obszerna. Zapozna-
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nie sie z dostepng literatura na ten temat jest
konieczne dla podejmujacych proby. Ponizej ze-
stawiono jedynie artykuly na temat zeliwa sfe-
roidalnego, ogloszone w literaturze radzieckiej
i krajowej.

Koio zebate, uklad wlewowy dla zeliwa
sferoidalnego
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O koniecznos$ci oszczedne] gospodarki metalami niezelaznymi

Metale niezelazne nalezg do najbardziej de-
ficytowych tworzyw w naszej gospodarce. Defi-
cytowosé tych tworzyw nie jest spowodowana
tylko tym, ze je prawie w caloSci importujemy,
lecz réwniez tym, ze deficytowo$é metali nie-
zelaznych jest obecnie ogélnym zjawiskiem na
rynkach $wiatowych. Z punktu widzenia stusz-
noéci gospodarczej jest wiec konieczne ograni-
czenie importu metali niezelaznych do tych
ilosci, ktore sa niezbedne do zaspokojenia po-
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trzeb wynikajacych z wykonania planowych za-
dan produkcyjnych ).

Dlatego do czolowych zadan planowych prze-
mystu w r. 1952 nalezy wprowadzi¢ do zasad
gospodarki materialowe]j zelazne prawo jak naj-
oszczedniejszego zuzycia metali niezelaznych ?).
Odzwierciedleniem tego prawa w przemys$le
bylo wydanie szeregu zarzadzen gospodarczych,
jak przepisy o reglamentacji metali niezelaz-
nych, o ograniczeniach w zuzyciu, o gospodarce



zapasami, o planowaniu uzysku ztomu metali
niezelaznych i inne 2).

Jednak, jak mozemy stwierdzi¢, przepisy te
nie sg zadawalajgco przestrzegane. W gospo-
darce materialtami mniezelaznymi mozemy
stwierdzi¢ wiele wypadkéw marnotrawstwa
tworzyw deficytowych. Marnotrawstwo to spo-
wodowane jest przez szereg czynnikow.

Gléownym czynnikiem powodujgcym znaczne
straty w gospodarce metalami niezelaznymi
jest brak odpowiedniego zrozumienia i niedo-
cenienia potrzeby zagadnienia oszczednej go-
spodarki metalami zaréwno u wyzszego jak
i nizszego personelu przemystu.

Istniejgcy obecnie ogélny stan niedoceniania
zagadnien dotyczacych metali niezelaznych jest
balastem przeszlosci i znajduje swe jednostron-
ne usprawiedliwienie w pewnej sugestii cyfr.
Sugestia ta wynika z poréwnania wielkosci
produkcji w tonach metali niezelaznych ze sta-
liwem lub zeliwem. Rzeczywiscie stosunek wy-
nikajgcy z tego poréwnania wypadnie na nie-
korzy$¢ metali niezelaznych. Jezeli jednak
wielkosei produkeji pomnozymy przez rzeczy-
wiste ceny jednostkowe odlewéw, wtedy o-
trzymany stosunek ulegnie znacznej zmianie
na korzy$¢ metali niezelaznych. Jesli z kolei
wezmiemy pod uwage, ze metale niezelazne, po-
mimo ich niewysokiej produkcji, sa niezbedny-
mi surowcami w wielu gateziach przemysiu i
brak tych surowcéw moze zahamowaé¢ produ-
kcje kluczowego przemystu i op6zni¢ uprzemy-
stowienie kraju, wtedy zagadnienie metali nie-
zelaznych i ich oszczednej gospodarki nabiera
rzeczywistego znaczenia.

Nalezy takze dodaé, ze nasze obecne mozli-
wosci gospodarcze pozwalaja jedynie na zaopa-
trzenie w metale niezelazne najwazniejszych
gatezi przemystu, co narzuca obowiazek jak
najbardziej racjonalnego wykorzystania istnie-
jacych zasobow.

Przedwojenna zalezno$¢ przemystu krajowe-
go od kapitalu zagranicznego spowodowata, ze
Polska importowata bardzo wiele drogich two-
rzyw, pomimo, ze tworzywa te w wielu wy-
padkach mogly by¢ zastgpione tworzywami
tanszymi i produkowanymi z surowcéw krajo-
wych. Tak ujeta gospodarka metalami nieze-
laznymi pozwalala kapitatowi zagranicznemu
na zasadniczy wplyw na gospodarke kraju, po-
niewaz przez zwiekszanie lub zmniejszanie do-
staw surowcoéw kapital ten mogt decydowaéc
o rozwoju lub zahamowaniu rozbudowy prze-
mystu lub jego poszczegdlnych galtezi. Z drugie]j
strony spowodowalo to, iz przemyst krajowy
zuzywal niepotrzebnie bardzo wiele tworzyw
deficytowych a konserwatyzm obslugi przemy-
stu sprawil, ze rozrzutnos$¢ ta nie zostala jesz-
cze do obecnej chwili catkowicie usunieta i sto-
sowanie tworzyw niewlasciwych jest
jeszcze zjawiskiem zbyt ogélnym.

Istniejgcy konserwatyzm wsréd personelu
przemystu powoduje, ze konsumenci metali nie-
zelaznych starajg sie czesto wszelkimi sposoba-
mi otrzyma¢ tworzywo jak najbardziej deficy-
towe bez umotywowania warunkami pracy

wymagajacymi zadanego tworzywa. Mozemy
stwierdzi¢, ze konsument niechetnie ustosunko-
wuje sie do wprowadzonych obecnie nowych
tworzyw pomimo, ze nowe tworzywa — mniej
deficytowe — w wielu wypadkach przewyz-
szajag w pewnym zakresie zastosowania dotych-
czas uzywane tworzywa wysokodeficytowe.
Nieche¢ ta znajduje takze umotywowanie w o-
go6lnej opinii o tak zwanych stopach zastep-
czych wprowadzanych w okresie okupacji. Sto-
py te wprowadzane w zwigzku z trudnosciami
gospodarczymi okupanta mialy na celu umozli-
wienie przetrzymania okresu wojennego i rze-
czywiscie nie odznaczaly sie tak dobrymi wla-
sno$ciami, aby mogty naprawde zastgpi¢ ow-
cze$nie stosowane stopy. Natomiast nowowpro-
wadzone stopy sa pelnowarto$ciowym materia-
tem, przewidzianym do statej produkcji.

Nieche¢ stosowania nowych mniej deficyto-
wych tworzyw znajduje takze umotywowanie
w tym, ze konsument po przeprowadzeniu prob
z nowym tworzywem i osiggnieciu dodatnich
wynikow w pewnym zakresie zastosowania,
idgc po najmniejszej linii oporu, stosuje takze
to samo tworzywo w innym zakresie, nie prze-
widzianym dla danego tworzywa. Osiaggniete
ujemne wyniki zrazajg go calkowicie do two-
rzywa i wraca on ponownie do stosowania two-
rzywa deficytowego poprzednio stosowanego.
Musimy stwierdzi¢, ze wiele z tworzyw deficy-
towych miato do$¢ szeroki wachlarz zastosowa-
nia i dotychczas nie udato sie opracowac¢ stopu
mniej deficytowego o tak szerokim zakresie za-
stosowania jak np. braz CuSn 10. Tym nie
mniej istnieje caly szereg stopéw, ktére braz
ten moga w pewnym zakresie zastosowania cal-
kowicie zastapi¢, a nawet wykaza¢ lepsze wy-
niki, niz brgz CuSn 10. Ogélny jednak brak od-
powiednio wyszkolonego personelu utrudnia
zakladowi dobdér tworzywa wiasciwego dla
swego zakresu zastosowania.

Opisane poprzednio czynniki powodujag, ze
przemyst nasz zuzywa w spos6éb niewlasciwy
wiele ton stopéw deficytowych w takich zakre-
sach zastosowania, gdzie z pelnym powodze-
niem mogag byé¢ uzyte stopy mniej deficytowe.

Dotychczasowy spos6b ograniczenia zuzycia
tworzyw deficytowych, polegajacy na zmniej-
szeniu przydziatu tych tworzyw dla poszczeg6l-
nych zakladéw, nie daje catkowitego rozwiaza-
nia zagadnienia niewlasciwego stosowania two-
rzyw deficytowych, poniewaz ostateczny roz-
dziat przydzielonego tworzywa deficytowego
na zakladzie zalezy w gléwnej mierze od czesto
niedostatecznie obeznanego z zagadnieniami
metali niezelaznych i nieodpowiednio wyszko-
lonego personelu zakladu.

Musimy stwierdzi¢, ze poziom wyszkolenia
personelu technicznego przemystu odnosnie
zagadnien metali niezelaznych a takze stan pro-
dukcji tych tworzyw na zakladach jest daleki
od zadawalajgcego. Duzy procent brakéw oraz
nieporadno$¢ w ich zwalczaniu, wynikajaca z
nieznajomosci podstawowych zasad odlewni-
ctwa metali niezelaznych i stosowanie prze-
starzatych metod produkcji jest ogélna cechg
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spotykang na poszczegélnych zakladach produ-
kujgcych wyroby z metali niezelaznych. Na
tym odcinku produkeji Polska stoi daleko w ty-
le w stosunku do swych sgsiadéw.

Jesli wezmiemy pod uwage, ze tak drogocen-
ny material, jak metale niezelazne, zostaje od-
dany do przerobu personelowi niewyszkolone-
mu, ktéry mogltby w znacznym procencie znisz-
czy¢ go bezwiednie, wtedy dojdziemy do wnio-
sku, ze stan taki nie bylby stanem normalnym
zdrowej i przemyslanej gospodarki i nie mogt-
by sie utrzymaé¢ przez dluzszy okres w naszej
gospodarce planowej.

Mozemy obserwowaé¢ duze wysitki wladz
nadrzednych celem poprawienia istniejgcego
stanu. Budowa nowoczesnych zakladéw pro-
dukeyjnych i rafinerii, utworzenie specjalnego
instytutu oraz utworzenie specjalnych wydzia-
16w na wyzszych uczelniach dla zagadnien me-
tali niezelaznych wskazuje na to, ze problem
ten w bliskiej przyszloéci zostanie pozytywnie
rozwigzany a przemyst odlewniczy metali nie-
zelaznych bedzie wkrétce dysponowat odpo-
wiednig iloscig wyszkolonego personelu tech-
nicznego.

Jednak w doraznych $rodkach podniesienia
poziomu odlewnictwa metali niezelaznych wy-
daje sie wskazane jak najszybsze przeszkole-
nie juz istniejgcej obslugi na odpowiednich
kursach. Potrzeba przeszkolenia istniejacej ob-
stugi jest w obecnym czasie tym bardziej aktu-
alna, poniewaz wprowadza sie do produkeji no-
we stopy o technologii réznigcej sie zasadniczo
od technologii dotychczas stosowanych stopow.
Oddanie do produkeji nowych stopéw obstudze
niewyszkolonej moze spowodowaé¢ ogélny
wzrost procentu brakéw na zakladach, a takze
zniechecenie konsumenta do nowych tworzyw.
Wynika to stad, ze niewyszkolony personel
przez zastosowanie przestarzatych i nieodpo-
wiednich metod technologicznych moze zni-
szczy¢ nawet najlepsze tworzywo.

Jednocze$nie wydaje sie bezwzglednie ko-
nieczne wytypowanie dla kazdej poszczegdlnej
czeSci wykonywanej obecnie z metali nieze-
laznych tworzywa wltas$ciwego. Praca ta
pozwoli na realne ujecie zuzycia metali nieze-
laznych tak pod wzgledem jakoSciowym jak i
ilo$ciowym. Dotychczasowy brak odpowiednich
zestawien wykazujacych, na jakie czesSci ma-
szyn zuzywane sg metale niezelazne, prace te
utrudni i nie nalezy sie spodziewa¢, aby calo$¢
prac nad wytypowaniem tworzyw mogla by¢
zakonczona przed uptywem dwoéch lat. Jednak
pierwsze prace nad wytypowaniem tworzyw
wlasciwych wskazuja, ze praca ta moze byt
wykonana i to z duzym pozytkiem dla oszczed-
nej gospodarki metalami niezelaznymi.

Wyniki prac nad wytypowaniem tworzyw
wlasciwych powinny by¢ sukcesywnie przeka-
zywane do biur konstrukeyjnych w celu ich jak
najszybszego wykorzystania. Musimy tu stwier-
dzié, ze wiele jeszcze biur konstrukeyjnych, o-
pierajac si¢ na przestarzalych normach krajo-
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wych lub zagranicznych, nie podaza za coraz
wyrazniej zarysowujacym sie u nas postepem
w oszczednej gospodarce metalami niezelazny-
mi. Stwarza to duze trudnosci na postepowych
zakladach produkcyjnych przy usilowaniu tych
zakladow dokonania zmiany zaleconego przez
biuro konstrukcyjne tworzywa deficytowego—
na mniej deficytowe. Wydaje sie wiec godnym
zalecenia organizowanie zebran konstruktoréw,
na ktérych bylyby omawiane nowe mniej defi-
cytowe tworzywa, a takze czeste rozsylanie do
biur konstrukcyjnych krétkich wytyecznych od-
no$nie stosowania nowych tworzyw i ich
wilasnosci. Pozwoli to na szybkie wykorzystanie
sprawdzonych wynikéw z prac naukowych de
przemystu.

Nalezy takze zwréci¢ uwage na pewng nie-
$miatos¢, jaka istnieje w pracach nad przej-
Sciem z metali niezelaznych na tworzywa nie-
metaliczne lub zeliwo i stal. Istniejgcy tok pra-
cy nad tym zagadnieniem moze nie zadowoli¢
rewolucyjnego tempa rozbudowy kraju. Z po-
danych poprzednio powodéw przemyst krajo-
wy jest wyjatkowo podatnym polem dla prac
nad ograniczeniem zuzycia metali niezelaznych
i wprowadzenia na ich miejsce innych two-
rzyw. Zbyt wiele mozliwosci wydaje sie tu by¢
niewykorzystanych. Jako przyktad mozna poda¢
mozliwoéci rozszerzenia zastosowania tzw. lo-
zysk zywicznych ma walcowniach. Fozyska te
sg produkowane w kraju i w pewnych warun-
kach pracy z catkowitym powodzeniem mogg
zastapi¢ brazy wysokocynowe, pozwalajac na
oszczednos$é kilkudziesieciu ton brazéw w sto-
sunku rocznym. Oszczednosci rzedu ponad ty-
siac ton metali niezelaznych mozna osiagna¢
przez zastosowanie zeliwa i stali. Szczegdélnie
duze mozliwo$ci miedzy innymi widzi sie we
wprowadzeniu zeliwa sferoidalnego i modyfi-
kowanego zamiast stopéw miedzi w zastosowa-
niu na armature domowag i przemyslowa,
a takze na armature wysokoci$nieniowg (do
140 kG/em®), oraz na $limaki, $limacznice, kota
zebate, male lozyska wolnobiezne itd. Istniejg
takze mozliwosci zastosowania zamiast metali
niezelaznych pewnej ilosci mas plastycznych,
wyrobdéw z ceramiki, oraz drewna. Odpowie-
dnie rozwigzanie powyzszego zagadnienia nie
zostalo jeszcze dostatecznie zorganizowane.

Znaczne oszczedno$ci w gospodarce metalami
niezelaznymi mozemy takze osiggngé przez
usprawnienie dotychczasowej gospodarki zto-
mem, a szczegbdlnie otoczkami. Mozemy stwier-
dzi¢, ze dostarczane otoczki przez Centrale Zlo-
mu na zaklady produkecyjne sa w znacznym
stopniu zanieczyszczone a ro6zne gatunki stopow
sg pomieszane. Powoduje to deklasyfikacje
wielu ton cennego surowca. Z drugiej strony
dowodzi to duzej niedbalosci zakladéw przesy-
lajgcych otoczki do Centrali Ziomu. Wydaje
sie wskazane $ciste pouczenie obstugi obrabia-
rek co do konieczno$ci dokladnego rozdzialu
otoczek z kazdego gatunku stopu.

Jak wiec widzimy z podanego szkicu, gospo-
darka krajowa stoi przed zadaniem usuniecia



wieloletniego zaniedbania i marnotrawstwa
z dziedziny gospodarki metalami niezelaznymi.
Jest to zadanie trudne, lecz powinno byé¢ i moze
by¢ rozwigzane, jesli tylko zwalczy sie ogdlnie
istniejacy konserwatyzm mys$lowy, a zagadnie-
nie oszczednej gospodarki metalami niezelaz-
nymi stanie si¢ zagadnieniem pierwszej wagi

Inz. WEADYSEAW KAJOCH

dla kazdego czlonka personelu technicznego
przemystu.
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Wylewanie panewek stopem “olowiowo-wapniowym

Najwazniejsze gatunki stopow olowiowo-wap-
niowych. Sklad chemiczny. Metalografia. Starze-
nie. Wplyw sktadnikéw na twardosé. Twardosé
w podwyzszonych temperaturach. Préby ruchowe.
Technologia wytwarzania. Materialy wsadowe.
Prowadzenie wytopu. Przygctowanie panewek do
wylewania. Wylewanie zwykle i odsrodkowe.

I. Sklad chemiczny, mikrostruktura i wlasnoS$ci
stopu.

Do rozpowszechnienia stopoéw lozyskowych
o osnowie olowiowej utwardzonej przy pomocy
dodatkéw alkalicznych przyczynit sie w gtowne]
mierze Swiatowy niedobér cyny. W czasie trwa-
nia i po pierwszej wojnie $wiatowe] stopy tego
typu znalazly zastosowanie w kolejnictwie mie-
mieckim, poczatkowo w postaci tzw. stopu Lur-
gi (1916), pozniej Bn (1925). Kolejnictwo Zwigz-
ku Radzieckiego uzywa stopu BK (norma GOST
1209—41), ktérego odpowiednikiem w Polsce
ma byé wg projektu normy PN/H-87112 stop
}.Ca. W Stanach Zjednoczonych stosuje sie od
r. 1930 tzw. stop Satco.

Na temat stopu olowiowo-wapniowego uka-
zal sie w nr 10/51 czasopisma ,,Hutnik* artykut
omawiajgcy wlasnosci stopu szerzej, niz czyni
to artykul niniejszy, w ktérym podaje sie za-
sady topienia stopu i wylewania nim panewek
w oparciu o metaloznawczg strone zagadnienia.

Na tablicy I zestawiono sklady chemiczne
wazniejszych stopéw  olowiowo-wapniowych.
W wiekszo$ci skladajg sie one z olowiu z nie-
duzymi dodatkami metali alkalicznych i metali
ziem alkalicznych. Jak wida¢ sktad chemiczny
stopu Bn niewiele rézni sie od radzieckiego

Zawartos¢ Ca i Na lezy nieco ponizej dolnej
granicy stopu radzieckiego, w zamian za to za-
wiera niewielki dodatek Li, ktory to pierwia-
stek juz w nieznacznych iloSciach wywiera
duzy wplyw na wtasno$ci mechaniczne stopu.
Przeprowadzone przez V. Schneidera 8) bada-
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Rys. 1. Uktad Pb-Ca

nia porownawcze wykazaly, ze stopy Bn i BK
pod wzgledem najwazniejszych wlasnosci lozy-
skowych praktycznie sie nie réznig. Mozna za-
tem z pewnym przyblizeniem podciggngé wla-
snosci stopu BK pod wtasnos$ci stopu Bn i ko-
rzysta¢ z bogatego materialu do$wiadczalnego
odnoszacego sie do stopu Bn tym bardziej, ze
korzysta z niego takze literatura radziecka 6).

Do wyjasnienia struktury obu tych stopow
postuzg wykresy stopow podwoédjnych: Pb-Ca
(rys. 1), Pb-Na (rys. 2), Pb-Li (rys. 3). Widac¢

(wprowadzonego takze w Polsce) stopu BK. 7 nich, 7ze w zakresie odpowiadajacym stopom
: Tablica L
Sklad chemiczny niektérych stopow otowiowo-wapniowych
Marka Krai skladniki stopowe %/ Dop. zanieczyszcz. %o
J
stopu Pb| Ca| Na| Li | Mg| K [ Hg | sn | Al | Bi | Sb | Mg | Inne
l |
| 0,75 | 0,65 -
BK ZSRR reszta‘ 11 095 | — SES — == - —_ 0,10 | 0,25 | 0,10 | 0,30
‘ . o N USSR WSy AN
| 0,75 | 0,65 ‘
1.Ca Polska |reszta’x 11 0,95 — i . o — = — 0,10 | 0,25 0,10 | 0,30
I o essl o7 | 0s e | |
Bn Niemcy | 986 | 0,7 | 0,6 | 004 | — ~ | — — | o002 | — — - —
| | |
S | . N I
Stany | _
Satco | Zjedn. 98,0 | 0,5 — | 0,04 0075 0,04 | 025 ‘ 1 0,05 | — — —
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Bn i BK wapn tworzy z olowiem zwigzek che-
miczny PbsCa, natomiast so6d i lit roztwory
state o zmniennej rozpuszczalno$ci zaleznej od
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Rys. 2. Uklad Pb-Na

temperatury. Z wykresow podwéjnych odczy-
taé mozna dane, ktore dla przejrzystosci ujeto
w tablicy II. Na temat interesujacych nas wy-
kreséw stopow potréjnych i wyzszych brak
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Rys. 3. Uklad Pb-Li

publikacji. Z niekompletnych badan nad
ukladem podwojnym Pb-Ca-Na wynika, ze
w zakresie skiladu chemicznego stosowanego
w stopach lozyskowych goérny punkt topienia

Tablica IL
Struktura niektérych podwojnych stopow olowiu

... |Rozpuszczal- Eutektyka Najbliz-
Szﬁgﬂlkl nos¢ S szg N
e w olowiu Tempe- | skladni
podwain. 0/ Sktad*/o} atira © struktur.l
Ca 0,01—0,1 |Perytek- 355 | ppsca
tyka
Na 05 —2,4 2,5 304  |3(95"/0Pb)
Li 0,02—0,12 0,65 235 Pb Lis
(liquidus) wyznaczony jest przez zawarto$é

wapnia, podczas gdy dolny punkt topienia (so-
lidus) mniej wiecej odpowiada temperaturze
eutektyki stopu Pb-Na. Na ogét przyjmuje sie
dla stopu Bn jako zakresy topienia tempera-
tury od 312-—425° C. Pierwsze krzepng krysz-
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taly zwigzku chemicznego PbzCa, wydzielajac
si¢ z cieczy w formie dendrytéw. Przestrzen
miedzy nimi wypelnia nastepnie roztwér staty
gléwnie sodu w olowiu.

Rys. 4. Mikrostruktura stopu BK. Dendryty zwigzku
PbsCa w osnowie roziworu stalego sodu w otowiu.
Pow. 350 X

Struktura stopéw Bn i BK sklada sie wiec
z twardych krysztaléw zwigzku PbsCa osadzo-
nych w osnowie olowiu, w ktéorym rozpuszczo-
ne sg pozostate skladniki stopowe (Na i Li)
oraz czeSciowo Ca. Na wystepowanie zwigzku

Tablica IIL
Ciezarowy i objetosciowy sklad stopu Bn.

! :

i Ca Na Li ‘ Al ‘ Ph

0/o ciezaru ! 0,69 | 0,62 | 0,04 | 0,02 ‘ 98,63
I ;
|

0/ objetosci l 451 | 6,49 | 0,76 | 0,08 | 88,2

chemicznego PbzCa nie wplywaja zasadniczo
inne dodatki stopowe (Na, Li). Takze przypad-
kowe zanieczyszczenia ciezkimi metalami (Sn,
Cd, Hg) nie zmieniajg struktury rozpuszczajac
sie w osnowie. Na zgladzie stopu BK (rys. 4)
wida¢ dendryty zwiagzku PbsCa na tle osnowy,
ktérg stanowi roztwér sodu w clowiu. Stopy
te zawieraja powierzchniowo na zgladzie okoto
12%/o krysztatéw PbgCa, co tlumaczy sie matym
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Rys. 5. Starzenie stopu Bn. (probka a i b).



ciezarem wilasciwym wapnia. Objetos¢ poszcze-
golnych sktadnikéw stopu Bn podano na tabli-
cy III.

Wspomniana wyzej (rys. 1, 2, 3 i tabl. II)
zmienna w zaleznosci od temperatury rozpusz-
czalno$¢ dodatkoéw stopowych jest przyczynag
wzrostu twardo$ci stopu przy starzeniu. Rys. 5
przedstawia wzrost twardos$ci stopu Bn w trak-
cie magazynowania wskutek tzw. starzenia sa-
morzutnego. Zauwazy¢ mozna znaczny wzrost
twardosci w ciggu pierwszych 24 godzin. Stop
osigga maksimum twardosci (Hg = 30-35) po
3—6 dniach po odlaniu wzglednie obrébce
cieplnej. Kontroli twardoSci na warsztacie nie
nalezy wiec przeprowadza¢ natychmiast po

Tablica IV.

Zmiana stalej siatki krystalograficznej stopu Bn
przy starzeniu.

Stop Pomiar Stata siatki
wykonano: krysztalograf. A
|
bezposrednio po
Bn odlaniu 4,930
L po kilkudniowym
Bn starzeniu samo- 4,937
rzutnym
Czysty . 4,940
otow

ostudzeniu panewek. Wzrost twardosci stopow
olowiowo-wapniowych tlumaczy sie wydziela-
niem z przechlodzonego i przesyconego roz-
tworu niektérych skladnikéw, przede wszyst-
kim sodu. Powyzsze przypuszczenie potwier-
dzajg rentgenograficzne pomiary siatki krysta-
lograficznej stwierdzajace wzrost stalej siatki
osnowy stopu Bn (tablica IV).

Wplyw poszczegélnych skladnikéw Ca, Na
i Li na twardo$¢ stopéw podwoinych z olowiem,
wida¢ z rys. 6. Najbardziej stromy wzrost
twardosci wykazuje stop Pb-Li, za$ najwyzsza
twardos¢ osigga stop Pb-Na.

He
30 e
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Zawartos¢ Pb
Rys. 6. Twardo$¢é podwdjnych stopow oltowiu.
Zauwazono, ze zmiana zawarto$ci wapnia

w stopie Bn nie wplywa tak znacznie na twar-
dos¢ stopu, jak nieznaczna zmiana zawartosci

sodu i litu. Séd i lit bowiem utwardzajg b. sil-
nie osnowe, podczas gdy znaczenie wapnia po-
lega gléownie na tworzeniu wiekszej czy
mniejszej ilosci twardych krysztatéw PbsCa.

Twardos¢ stopow  olowiowo-wapniowych
w normalnej temperaturze w stosunku do wy-

Tablica V.
Twardes¢ stopu BK w podwyizszonych temperaturach
Temp;ecratura Probka nr 1 | Probka nr 2
|
20 33,5 35,7
50 27,4 30,1
100 17,5 19,5
150 9,2 11,1

Tablica VI
Twardosé stopu BK przy 100 godzinowym ogrzewaniu
w temperaturze 1000 C.

Twardo$é¢ proébki
ogrzewanej ogrzewanej
na powietrzu w oleju

Twardos¢ przed
ogrzewaniem Hy 31,7 29,6
Twardo$¢ po
ogrzewaniu Hy 26,6 25,1
Spadek twar-

dogci Hy 51 3,9
Spadek twar-

dosci %o 16,1 13,2

Tablica VII

Ponowne starzenie stopu BK po 100 godzinowym
zmiekczaniu w temperaturze 1000 C.

Twardosé Twardosé
probki zmiek- |préobki zmiek-
czanej czanej
w powietrzu w  oleju
24 godziny po
zmiekczaniu Hy 26/ 2T
43 godzin po 971 95.5
zmiekczaniu Hy ’ ’
72 godziny po
zmigkezaniu Hy 26,8 26,1
400 godzin po
zmigkczaniu Hy 28,5 28,1
Wzrost twardo-
sci Hy 28 2
Wzrost twardo- 10.9 93
Sci %% ’ ’




sokocynowych jjest wyzsza o okolo 5 stopni
Brinella. Réznica ta zostaje zachowana takze
przy podwyzszonych temperaturach. Tablica V
przedstawia spadek twardo$ci stopu BK w mia-
re podwyzszania temperatury. Przy diugo-

Tablica VIIIL

Proba biegowa zestawu kolowego na urzadzeniu
rolkowym.
Wymiary szyjki ¢ 115 X 200 mm dlugosci.
Smarowanie poduszkowe olejem letnim kolei niem.
Czas trwania proby: 4 godz.

|
Obcigzenie | Szybkosé ‘ Temperatura °C
l N
% | 3
3] ) .. | Lozy-| Lozy- Lozy-|Lozy-
LS | 8 | ™5 sko 1 sko 2 sko 3 sko 4
= = | | |
7 ! 109 | 60 2 51 54,5 50,5‘ 54
7 100 90 3 72 69 64 64,5
7 109 120 4 85 83 74 74,5
10 140 60 2 61 63 59 59,5
10 140 90 3 124 93 73,5, 75,8
—_—_—— S s I —_—
10 140 129 4 — 105 — ‘ 85

trwatym ogrzewaniu (100 godz.) do temperatury
100° C twardoé¢ stopu BK spada wg tabl. VI. Po
zmiekezaniu pozostawiony w normalnej tempe-
raturze stop BK ponownie utwardza sie jak
wynika z tabl. VII. Przepisy radzieckie dopusz-
czajg stosowanie stopu BK do dos$é¢ znacznego
obcigzenia p = 200 kG/cm?. Wyniki-préb pra-
cy tozyska wylanego stopem BK w warunkach
laboratoryjnych przy roznych obcigzeniach
i réznych szybko$ciach zebrano na tablicy VIII.

Warto wspomnie¢ o waznej zalecie stopu
olowiowo-wapniowego polegajacej na tym, ze
panewki nadajg sie do pracy zupeinie bez ob-
rébki, i w ten sposdb najczesciej sig je stosuje.

II. Przygotowanie wsadu i prowadzenie wytopu.

Wedtug przepisow radzieckich dotyczgcych
stopu BK, odlewnia otrzymuje z rafinerii goto-
wy stop w gaskach o ciezarze 18—+20 kg. Po-
wierzchnia gesi winna by¢ czysta i nie zawie-
ra¢ wtracen, takze przelom nie powinien za-
wieraé¢ zuzla, tlenkéw i innych zanieczyszczen,
a powierzchnia przelomu winna by¢ jednorod-
na. Poza ogledzinami sprawdza sie skiad che-
miczny na zawarto$¢ Ca i Na. Analize chemicz-
na przeprowadza sie w dniu pobrania prébki,
ze wzgledu na latwe utlenianie sie skladnikéow
stopowych. Radziecka norma GOST 1219-41
(odpowiednik polski PN/H 04811), podaje me-
tody analizy stopu na zawarto$¢ Ca, Na, Bi, Sb
i Mg. Nieprzekroczenie dopuszczalnej zawarto-
$ci  bizmutu, antymonu i magnezu powinna
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gwarantowac¢ huta. Poniewaz metale alkaliczne
i metale ziem alkalicznych latwo utleniajg sie
na powietrzu, stad nieraz przesadna obawa, Zze
stop olowiowo-wapniowy jest takze pod tym
wzgledem bardzo wrazliwy. Okazuje sie jed-
nak, ze stopy tego typu sg w eksploatacji do-
statecznie odporne na korozje, poniewaz do-
datki utwardzajgce znajduja sie w roztworze
stalym, albo w zwigzkach bogatych w oléw.
W celu ochrony przed korozjg stop lozyskowy
wapniowy przewozi sie w suchych, krytych
wagonach jednak bez opakowania, a magazy-
nuje sie w suchych, zamknietych pomieszcze-
niach. Dopiero w wypadku diuzszego magazy-
nowania doradza sie powlec warstwg parafiny.
Radzieckie przepisy odnoénie stopu BK nie
przewiduja stosowania zlomu we wsadzie. Na-
tomiast stop Bn przetapia sie z dodatkiem do
30% zlomu, przewaznie z wytopionych pane-
wek. Nie powinno uzywac¢ sie jednak zlomu
drobnego, a w zadnym wypadku wioréw, ktére
tracg sktadniki stopowe podczas diugiego ma-
gazynowania i w czasie topienia.
Przeprowadzone na stopie Bn préby wielo-
krotnego przetapiania do 17 razy nie daly wy-
raznego pogorszenia  wlasno$ci biegowych,
a réwnolegle préby wykonane na stopie lozy-
skowym na zasadzie olowiu z antymonem, nie
wykazaly jego wyzszosci nad stopem Bn.
W celu przeciwdzialania wypaleniu sktadnikow
stopowych nalezy stara¢ sie, aby stop miat jak
najmniej odslonieta powierzchnie. W tym celu
uzywa sie tygla stalowego stosunkowo gtebo-
kiego, lecz o nieduzej $rednicy, jak réwniez

Tablica IX.

Zgar w czasie topienia stopu Pb-Ca-Na
wg Slawinskiego (1935)

[
B — ] | Sktad chem. % |
i czas topienia Polsrywacs | Ca ' Na
‘ [
Stop } _ |
wyjsciowy | | 0,87 0,59
s er — ‘ —
5500 C 15 min bez ‘ 0,69 0,11
5500 C 15 min wegiel 0,84 0,57
| drzewny
5500C G0min|  bez | 0,13 0,21
5500C 60min | wegiel | 0,65 0,55
‘ drzewny |
7000 C 15 min l bez slady 0,42
7000 C 15 min ‘[ wegiel 0,80 1 0,57
| drzewny | J
|
7000 C 60 min ! bez | $lady | Slady
7000C 60min| wegiel | | 0,60 0,53
‘[ drzewny ‘ ‘
‘ |

topi sie najpierw malg ilo$¢ stopu, a nastepnie
reszte zanurza w plynnej juz kagpieli. Przed
zanurzeniem jednak wsad nalezy do$¢ wysoko
podgrza¢, co ma na celu skrécenie czasu trwa-
nia wytopu, a tym samym zapobiega wypala-
niu sie wapnia i sodu. Do topienia uzywa sie
piecow, ktére umozliwiaja szybkie przepro-



wadzenie wytopu. Tygiel nalezy tak ustawic
w piecu, aby gorace gazy oplywaly go az do
zwierciadla kagpieli. W ten sposéb osigga sie
szybkie i réwnomierne nagrzewanie catej kg-
pieli. Do tygla taduje sie tylko tyle wsadu,
ile potrzeba ciektego stopu do jednorazowego
zalewania. Gotowej kapieli nie nalezy prze-
trzymywaé dluzej niz 10 min., azeby nie na-
razi¢ jej na wypalenie sodu i wapnia. Po-
wierzchnie kgpieli przykrywa sie 30 milime-
trowa warstwg wegla drzewnego o wielkosci
kawatkow 5 do 10 mm. Niedopuszczalny jest
miat i pyt weglowy, poniewaz latwo dostaje
sie do formy. Wegiel drzewny winien by¢ bez-
wzglednie suchy, gdyz kapiele topione pod wil-
gotnym weglem wykazujg jeszeze wigkszy
zgar, niz bez pokrywacza. Zauwazono, ze wapn
wypala sie silniej niz s6d. Tablica IX przedsta-
wia zgar w czasie topienia stopu Pb-Ca-Na
przy réznych temperaturach i réznych czasach
topienia bez przykrycia i z przykryciem we-
glem drzewnym.

Zauwazono, ze nieznaczny dodatek glinu ob-
niza znacznie zgar. Dlatego przy produkcji sto-
pu Bn przewiduje sie dodatek 0,20 Al, ktéry
w gotowym stopie pozostaje w ilosci 0,02%.
Niektore metale, jak antymon, bizmut i tellur
tworza z utwardzajacymi skitadnikami stopu
wysokotopliwe zwigzki, ktére na skutek likwa-
cji, zachodzacej w kapieli, nie dostajg sie do
formy, pozbawiajac stop cennych skladnikoéow.
Dlatego nalezy bezwzglednie unikaé¢ zanieczy-
szczenia kagpieli stopami lozyskowymi, zawie-
rajagcymi antymon. Z tego takze wzgledu ra-
fineria winna uzywaé¢ do produkecji stopu oto-
wiu o bardzo niskiej zawarto$ci bizmutu. Nor-
ma radziecka dopuszcza jako zanieczyszczenie
stopu zawartosci 0.25%0 Sh i 0,109/ Bi (tabl. I}.

Przepisy radzieckie polecajg jako temperatu-
re wytopu 520—570° C, co pokrywa sie w przy-
blizeniu z zaleceniami literatury niemieckie]
dla stepu Bn (500—550° C). Jest to temperatura
wyzsza od punktu liquidus o 100—150" C. Trzy-
manie sie dolnej czy goérnej granicy zalezy od
iloéci form przeznaczonych do zalewania z da-
nego wytopu. Zabrania sie przegrzewac stop
powyzej 570" C, poniewaz powoduje to zgar
wapnia i sodu, jak réwniez sprzyja tworzeniu
sie jam w odlewie- Niebezpieczne jest takze
przetrzymywanie kapieli diuzszy czas w tem-
peraturze ponizej 400° C (zakres miedzy linig
liquidusu a solidusu). W temperaturze tej za-
czynajg wydziela¢ sie z kapieli krysztaty zwig-
zku PbsCa, ktére jako lzejsze wyplywaja na
powierzchnie i mogg by¢ zgarniete przez nie-
Swiadomego piecowego. W ogéle zuzla nie po-
winno sie z powierzchni kapieli zdejmowac
ani w czasie wytopu, ani w czasie zalewania.
W czasie topienia nie nalezy kapieli miesza¢,
aby unikngé niepotrzebnego zgaru. Pomiaru
temperatur dokonuje sie przy pomocy pirome-
tru termoelektrycznego Fe-konstantan najle-
piej ze spoing ostonieta wymienng koncoéwka
stalowag.

III. Przygotowanie panewek i wylewanie.

Przed wylewaniem stopem olowiowo-wap-
niowym nie pobiela sie na ogdt panewek, sto-
sujac lgczenie mechaniczne przy pomocy ka-
naléw o przekroju jaskédlczego ogona i stozko-
wych otworéw. Kanaty i wglebienia oczyszcza
sie z brudu stalowg szczotkg lub $rutem, a na-
stgpnie przemywa sie gorgca woda.

Autor nie spotkal sie z praktyka pobielania
panewek przed wylaniem stopem otowiowo-
wapniowym. Jednak Smiriagin i Szpagin po-
daja, ze jesli przed wylewaniem stosuje sie
pobielanie, to przeprowadza sie je tak samo,
jak przed wylewaniem innymi stopami otowio-
wymi. Wylanie powinno nastgpi¢ w ciggu 10
do 15 sek. po pobieleniu. W wypadku tym ra-
dzg jednak oczysci¢ kapiel chlorkiem amonu,
azeby usungé¢ warstwe tlenkéw przeszkadzajg-
ca spojeniu sie stopu z pobialg. Przed wyla-
niem panewki podgrzewa sie do temperatury
200 do 230° C (wg przepiséw radzieckich). Na-
lezy pamieta¢, ze lejnos$¢ stopéw lozyskowych
olowiowo-wapniowych wzrasta bardzo niewiele
przez podwyzszenie temperatury wylewania,
podczas gdy polepsza sie znacznie przez pod-
niesienie temperatury wlewnicy. Obnizenie
temperatury kapieli pozwala zmniejszy¢ zgar.
7Zrédla niemieckie?) podajg konstrukcje ko-
kili do wylewania duzych panwi kolejowych
(rys. 7). Wlew doprowadza plynny stop do do-

Rys. 7. Kokila do wylewania duzych panewek Kkole-

jowych.

tu, zapewniajgc spokojne zalewanie bez two-
rzenia sie szumoéw. Plyte spodnig wlewnicy
ogrzewa sie do 320° C, co odpowiada tempera-
turze krzepniecia. Przy nizszej temperaturze
plyty, stop studzi sie zbyt szybko i nie wypel-
nia formy. Poza tym wlew zamarza zbyt wczes-
nie, nie zasilajgc panewki w czasie krzepniecia,
co sprzyja tworzeniu sie jamy skurczowej. Przy
zbyt wysokiej temperaturze podstawy, trud-
no$¢ sprawia uszczelnienie kokili. Panewke do-
radza sie podgrzac¢ do 250° C, a rdzen do 100° C.
W jednym z krajowych zakladéw budowy ta-
boru kolejowego wylewa sie panewki wago-
néw eksportowych przy pionowym ustawieniu
panewki stosujgc nad warstwa stopu lozysko-
wego nadlew. Kokila nie posiada uktadu wle-
wowego, lecz stop wlewa sie bezposrednio przez
nadlew. Sposo6b ten wymaga mniej skompliko-
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wanej kokili, ma takze te zalete, ze najcieplej-
szy metal dostaje sie do nadlewu przeciwdzia-
lajgc tworzeniu sie jamy skurczowej. Wymaga
jednak bardzo starannego zalewania, poniewaz
rozbryzgujacy sie po rdzeniu stop, powoduje
tworzenie sie szumoéw i pecherzy. Stosuje sie
go przede wszystkim do wylewania nieduzych
panewek. Wszystkie miejsca niedokladnego
przylegania panewki do kokili uszczelnia sig
zaprawg skladajgca sie z: 65%0 gliny, 17% soli
kuchennej i 18%/o sody. Podgrzanie panewki do
odpowiednio wysokiej temperatury ma na celu
takze zmniejszenie réznic skurczu miedzy roz-
grzewajgca sie panewkg, a stygnaca warstwa
stopu tozyskowego i przeciwdziala jej pekaniu
w wypadku, gdy warstwa bialego stopu ujmuje
panewke z obu koncoéw (rys. 7), i powstawaniu
szczelin w wypadku, gdy warstwa znajduje sie
w wydrazeniu panewki.

Stop olowiowo-wapniowy odznacza sie bo-
wiem stosunkowo duzym wspoéiczynnikiem roz-
szerzalnosci liniowej, a stad i duzym skurczem,
ktory przyjmuje sie 0,75%, podczas gdy dla
innych bialych stopéw tozyskowych wynosi
0,5%.

Dopiero przed rozpoczeciem wylewania, kg-
piel nalezy dobrze wymieszaé przy pomocy sta-
lowego mieszadla. Wiadomo bowiem, ze stop
wykazuje sklonnos$¢ do segregacji skladnikéw
i w wypadku opuszczenia tej czynno$ci bezpo-
$rednio przed zalewaniem zdarzy¢ sie moze, ze
do pierwszych panewek dostanie sie stop o wiek-
szej zawartosci 1zejszych sktadnikow, tzn. wap-
nia i sodu, niz do nastepnych. To tez o ile zale-
wanie trwa dluzszy czas, nalezy od czasu do
czasu powtarza¢ mieszanie. Wylewa sie bezpo-
$rednio z tygla. Przy odlewaniu nalezy uwa-
za¢, aby metal ptynal spokojnie grubym stru-

mieniem, mozliwie z nieduzej wysokoéci. Zu-
zel 1 pokrywacz plywajacy ma powierzchni
nalezy odsuna¢ i w czasie zalewania przytrzy-
mywaé, lecz nie zdejmowaé. W czasie zalewa-
nia wprost przez nadlew nalezy pod koniec
zmniejszy¢ szybko$¢ zalewania, zmniejszajac
struge az do bardzo cienkiej na samym koncu.
W ten sposéb przeciwdziala sie tworzeniu jamy
skurczowej.

Stopem olowiowo-wapniowym mozna panew-
ki wylewa¢ takze od$rodkowo. Jednakze z po-
wodu znacznej réznicy ciezaréw wlasciwych
poszezegélnych skladnikéw stopu nalezy b. sta-
rannie przestrzegaé¢ wlasciwych warunkéw
zwracajgc uwage na niskg ilo$¢ obrotéow i szyb-
kie krzepniecie.
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Publikacje z zakresu odlewnictwa w 1950 roku

Autor podaje przeglad krytyczny najwazniej-
szych publikacji z zakresu odlewnictwa zeliwa,
ogloszonych w prasie zachodniej w roku 1950.

W. J. Williams') przeprowadzil liczne badania
laboratoryjne nad wplywem niewielkich iloSci
dodatkéw réznych pierwiastkd6w na proces
krzepniecia czystych stopow Fe-C-Si. Juz A.
Boyles®) stwierdzil, ze zawarto$¢ siarki w ilo$ci
do 0,025% dziala grafityzujaco poczem naste-
puje zmiana sposcbu oddzialywania siarki, tak
ze przy zawarto$ci 0,05%0 stop krzepnie poto-
wicznie, a przy 0,1%0 zupelnie bialo. Charaktery-
styczng jest réwniez réznica w postaci ledebu-
rytu wydzielonego przy niskiej i wysokiej za-
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wartosci siarki. W pierwszym wypadku powsta-
je typowa mieszanina eutektyczna zlozona z
drobnych krysztatkéw cementytu i austenitu,
w drugim natomiast, krysztalty cementytu i aus-
tenitu tworzg duze skupienia. Autor przypu-
szcza, ze tlen posiada podobny wplyw na krze-
pniecie zeliwa jak isiarka. Jednakze dla uzasad-
nienia tego przypuszczenia nalezaloby przyja¢,
ze w stopach Fe-C z wyzsza zawarto$cig wegla
moga rozpuszczaé sie znaczniejsze ilosci tlenu.
W Swietle badan nad réwnowaga miedzy we-
glem i tlenem w cieklym zelazie (patrz rys. 1)
takie zalozenie jest trudne do przyjecia.



H. Morrogh*) badal dziatanie nowego mody-
fikatora ,,Nisiloy“. Jest to stop zawierajacy ok.
60%/0 Ni, 30%0 Si, 7% Fe, reszta Ca, Mn, Cu, Al,C.
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Rys. 1. Rownowaga miedzy weglem i tlenem w cieklym
7elazie przy roznych temperaturach (USA Bureau of
Mines and Carnegie Technology)

W poréownaniu z dodatkiem Fe-Si 80°¢ oraz
stopu krzem-mangan-cyrkon zawierajgcego
599/o Si, 7% Mn, 6,50 Zr uzyskal on nieco
wyzsze wlasnosci zeliwa modyfikowanego sto-
pem , Nisiloy*. Dodatki modyfikatorow byty
obliczone na 0,5%0 Si. Przy dodawaniu 0,5%0 Si
przy pomocy nowego stopu wprowadza sig réw-
noczeénie do zeliwa ok. 190 Ni. By¢ moze ten
dodatek niklu ma istotne znaczenie w osiagnie-
ciu podwyzszonych wilasnosci. Biorge pod uwa-
ge wysoka cene nowego modyfikatora jego sto-
sowanie w $wietle przeprowadzonych badan
nie zostalo uzasadnione.

Poglady na mechanizm krystalizacji grafitu
w zeliwie sferoidalnym sg w dalszym ciagu
rozbiezne. Wedtug H. Morrogha °) cer odsiarcza
ciekle zeliwo do zawartoSci siarki ponize]
0,015%0 przy czym pozostaje w roztworze nad-
miar ok. 0,02% ceru. Wolny cer wskutek silnej
zdolnoéci stabilizacji cementytu ulatwia two-
rzenie grafitu sferoidalnego. Grafit ten powsta-
je w zeliwie jeszcze przed zakonczeniem krze-
pniecia bezposrednio z cieczy lub przez rozpad
weglika, jednakze autor przyznaje, ze te druga
mozliwo$é trudno sobie przedstawié¢, ze wzgledu
na konieczng w tym wypadku nadzwyczaj wy-
sokg szybkos$¢ rozpadu weglika. Wedtug teorii
A. de Sy°), aby grafit mogt wykrystalizowaé
w postaci kulistej, nalezy przeszkodzi¢ tworze-
niu heksagonalnych osrodkéw krystalizacji
sprzyjajacych powstawaniu grafitu platkowego.
W pierwszym rzedzie nalezy wiec usunaé¢ lub
niedopusci¢ do tworzenia heksagonalnych
drobnych czgstek krzemionki. Osigga sie to
przez uzycie odtleniaczy o silniejszej aktywno-
éci niz krzem np. magnez, lit, bor, potas, wa-
nad, cer i tytan. Odtleniacze te nie moga oczy-

wiscie same tworzy¢ tlenkéw krystalizujacych
w ukladzie heksagonalnym. Wedlug A. de Sy
najbardziej powinny sprzyja¢ tworzeniu grafi-
tu sferoidéw te pierwiastki, ktérych tlenki kry-
stalizujg w siatce szesciennej. Tablica I podaje
formy krystaliczne réznych zwiazkéw. Autor
opiera swojg teorie na czesto obserwowanym
zjawisku wystepowania w $rodku sferoidu gra-
fitowego obcego zarodka krystalizacji. Jaka
role spelniajg osrodki krystalizacji w zeliwie
wykazal H. G. Hall ") na przykladzie zeliwa cig-
gliwego o bialym rdzeniu. W zeliwie tym po-
wstawal grafit sferoidalny w miejsce wegla za-
rzenia, gdy stosunek manganu do siarki przesu-

Tablical

Formy krystaliczne réznych zwiazkéw metali

- [ wl: |
Szescienne 2| 85| £2 | Ortorombowe
o= | o% | =
e | &mo e
| |
\ 1
CaO MgO SrO | SiO, | Al,0;| TiO, | 2Fe0.SiO,
BaO MnO FeC | FeS | CaSi,/caC,| 2MnO.SiO,
CeO, Li,O TiN | NiC | CrC, | FeO/MnO.SiO,
ZrN CaS MgS$S | SiC | CeC.
SrS BaS MnS LiC,
Li,S TiC ZrC ZrSio;

wal sie tak dalece w strone siarki, ze zamiast
siarczku manganu krystalizowat siarczek zelaza.
Wedlug A. de Sy poniewaz MnS krystalizuje
w ukladzie sze$ciennym, a FeS w heksagonal-
nym, krystalizacja grafitu powinnaby przebie-
ga¢ wrecz przeciwnie, jednakze hipoteza de Sy
obowigzuje dla krystalizacji grafitu bezposred-
nio z cieczy.

Wedlug H. Morrogha ®) teoria de Sy nie jest
poparta dokladnymi badaniami i pomija np.
fakt zaobserwowany przez H. Morrogha i W. J.
Williamsa "), ze w stopach nikiel-wegiel tworze-
nie grafitu sferoidalnego przebiega tatwo juz
przez samo studzenie z pewng krytyczng szyb-
kosciag. Obserwowane wewnatrz sferoidow o-
Srodki krystalizacji nie sg wedlug tego autora
cialami obcymi. Przypuszcza on, ze jest to row-
niez grafit, lecz usytuowany nieco inaczej w sto-
sunku do plaszczyzny szlifu niz reszta sferoidu,
gdyz barwa grafitu zalezy od kata miedzy pta-
szczyzng przekroju a osia gléwna krysztatu.

E. Piwowarsky i A . Wittmoser *),"") podajg
inny sposob wyjasnienia grafityzacji, na pod-
stawie obserwacji nad zeliwem zabielonym. Na
rys. 2 przedstawiono schematycznie krystaliza-
cje grafitu poprzez rozpad weglika. Przez do-
datek t.zw. pierwiastkéw aktywnych jak cer
lub magnez wraz z modyfikatorami zostaje roz-
szerzony obszar duzej ilosci osrodkéw grafity-
zacji ponad temperaturg wysokiej szybkosci
krystalizacji, jak to pokazuje rys. 3. W zwiazku
z tym rozpad eutektyki ledeburytycznej moze
przebiega¢ w wiekszej niezaleznosci od szybko-
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$ci stygniecia (grubosci Scianek). Hipoteza auto-
row wymaga poparcia materiatem doswiadczai-
nym, ktérego narazie brak.

Rozpod wegliko przez| Rozpod wegiika podczas
\zarzeme R, krzepni¢cia
— h l, \\‘T
S | /
§% =
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> !
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Rys. 2. Krystalizacja grafitu przez rozpad weglika (hi-
potetycznie wg A. Wittmosera i E. Piwowarsky‘ego)
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Rys. 3. Polozenie krzywych Kkrystalizacji dla zeliwa
o sktadzie podeutektycznym (wg A. Wittmosera i E. Pi-
wowarsky’ego) — a. zeliwo ciggliwe, przechlodzenie
1025—1125°C, KG — szybkos¢ krystalizacji, KZ — ilos¢
o$rodkow Kkrystalizacji; b. po przegrzaniu wzglednie
odsiarczeniu, przechlodzenie okoto 1100°C; c¢. po mo-
dyfikacji cerem lub magnezem; d. po modyfikacji ce-
rem lub magnezem i wtérnie zelazokrzemem lub cero-
krzemem

E. Piwowarsky, M. Kramer, W. Patterson
i M. Krichel ¥*) stwierdzili duzg sklonno$é¢ do
przechlodzenia zeliwa zawierajgcego magnez.
Rys. 4 pokazuje wyraznie jak zakres tempera-
tur grafityzacji zostaje obnizony przez wzra-
stajagcag zawarto$¢ magnezu w stopie. Wielo-
krotne przetapianie doprowadzilo do powolne-
go wzrostu temperatur, w ktoérych obserwowa-
no przystanki na krzywych stygniecia. Sklon-
no$¢ do przechtodzenia tego rodzaju zeliwa jest
tak znaczna, ze nawet poruszenie i mieszanie
zeliwa cieklego nie zdolalo jej zmniejszyé¢, co
ma duze znaczenie w warunkach warsztato-
wych.

Podczas ostatniej wojny rozpowszechniio sie
w Anglii i Ameryce stosowanie odmiany ze-
liwa stopowego zwanego ,,acicular cast iron‘.
Wtasno$cei i sposob otrzymywania tego zeliwa
o iglastej strukturze opisal E. Piwowarsky '%).
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Przez scisle okreslony dodatek takich pierwia-
stkéw jak miedzi, molibdenu, niklu i chromu
uzyskuje sie iglasta budowe osnowy zeliwa.
Struktura ta tworzy stadia posrednie miedzy
perlitem i martenzytem. Strukture takg latwiej
jest uzyska¢ w przekrojach grubych niz cien-
kich, jak to wskazuje rys. 5 z pracy J. Blacki-
stona ''). Najkorzystniejsze wlasnosci wytrzy-

200-g-probki, studzone w piecu Tammana

Y
R

0
,4
Wzmsfajaca /losc za(rawy

\

2% zaprawy
+madg;':kaf:’/a

3 min

2 e

1000°C
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Rys. 4. Wplyw wzrastajgcego dodatku zaprawy magne-
zowe] na Kkrzywe stygniecie zeliwa o zawartos$ci:
3,2% C, 2%/0 Si, 0,4°/0 Mn

malosciowe 45 do 65 kG/mm* uzyskuje sie do-
piero po pieciogodzinnym i dluzszym odpu-
szczaniu, w temperaturze 260—370° C.

Martenzy?

0 25 , S0 75 100 125
srednica w mm

0-218/52-R 58

Rys. 5. Zalezno$¢ miedzy grubos$cia Scianek, zawarto-
$cig niklu i struktura zeliwa (wg Blackistona)

A. Collaud ") przedstawil obszerng prace, kto-
ra daje nowe podstawy do normalizacji zeliwa
i oceny jego wilasno$ci mechanicznych. Praca
ta jest dalszym ciggiem badan opublikowanych
wezeéniej przez tego samego autora ). Autor
zmierza do uzyskania, przy pomocy badania
na zginanie, takich samych liczb klasyfikuja-
cych zeliwo, jak przy probie rozciggania. Wpro-
wadza on pojecie modulu wstepnego (Ur-
sprungsmodul), ktéry jest gramczna wartoscig
wyrazenia,

E, = 17 . lim (i"_)
6.d feate. | 5 — 0



niezalezng od stanu napiecia. L. — oznacza od-
step podpor, d — $rednice prébki, s — napre-
zenia gnace i £ — ugiecie calkowite. Dla okre-
§lenia E, autor proponuje wyznaczy¢ pochyle-
nie pola histerezy krzywych przeginania przy
zmiennych kierunkach obcigzenia, lub tez na-

b |

G, e
nie$¢ stosunek w zalezno$ci od stale
fcalk.
wzrastajacych naprezen i ekstrapolowaé¢ na na-
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Rys. 6. Wyznaczanie modulu wstepnego Eg przez ekstra-
polacje (wg Collauda)

prezenia=0 (rys. 6). Krzywe odnosza sie co
dwoch réznych rodzajéw zeliwa A i B o réznej
ziarnistoSci struktury: drobnej, $redniej i gru-
bej. Jeszcze prostsza jest propozycja Collauda
okre$lania ,,modulu pierwotnego‘ przy pomocy
dwoch pomiaré6w na krzywej naprezenie -—
przegiecie, np. dla naprezen odpowiadajacych
przegieciu 3 1 6 mm wedlug réwnania
D VT T s
? G.d Gg,ljsg, fG . f-J
Jesli rozpatrywaé prawo Hooke a jako propor-
cjonalno$¢é miedzy naprezeniem i roznicg calko-
witego i trwatego odksztalcenia, wéwczas mo-
dut pierwotny przybierze forme
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© 6d fcuik. - ftr\\'.
gdzie odksztalcenie trwatle i catkowite tatwo ob-
liczy¢ dla kazdego obcigzenia. Uzytecznosé tego
nowego ujecia wykazano na szeregu badaniach
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Rys. 7. Wykres wytrzymalosciowy zeliwa (wg Collauda)

leznosci wlasnosci zeliwa od t.zw. ,,wspdlezyn-
nika nasycenia“ i twardosci. (rys. 7).
Wytrzymalo$é trwalg na zginanie zeliwa sfe-
roidalnego badat J. W. Grant') na probkach
gladkich i z karbem i poréwnat wyniki z zeli-
wem o graficie platkowym. Otrzymane wyniki
przedstawiono na rys. 8. Przebieg krzywych
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Wytrzymatosé no rozcigganie

Rys. 8. Wytrzymato$¢ trwata zeliwa z grafitem platko-
wym i sferoidalnym (wg Granta)

wskazuje, ze stosunek wytrzymalosci trwalej
do wytrzymatosci doraZnej na rozcigganie ma-
leje ze wzrostem klasy badanego materiatu.
Wrazliwosé na dzialanie karbu zeliwa sferoidal-
nego okazala sie bardzo wysoka. Z wykresu na
rys. 8 wida¢, ze probka z karbem z zeliwa sfe-
roidalnego o wytrzymalosei na rozcigganie 64
kG'mm® ma takg samg wytrzymalos¢ trwala
jak zeliwo o R, = 28 kG/mm”® z grafitem ptat-

kowym.
A. Kunzler ™) badal $cieralnosé materiatow
na cylindry i tloki samochodowe. Badania prze-
30
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Rys. 9. Scieranie pierScieni w zalezno$ci od potozenia
na ttoku i jako$ci smaru (wg A. Kiinzlera)
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prowadzone przy uzyciu roznych olejow sma-
rowych w warunkach ruchowych, na 8-cylin-
drowych silnikach Diesela-Saurer, przy prze-
biegu ponad 50000 km. Trzy silniki pracowaty
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@ zasadowy niony elektrycz
R nie
E z N ——s sfrona obcigzons
y o——o0 # pie obcigiona

® N (w kierunku jszdy)

% -
§ .
§ b

20 ™ —
8 \\ <
s 1\ i 5
2 \ ! B
S \
B 12 1 = 1
£ | \
2 \
3 \
3
z
<

T3 T By

1 2 3 % 5 12 3 4 5 1 2 3 4 5
Miejsce pomisry w cylindrze (- gera

S

0-214/52 &

10. Scieranie cylindréw w zalezno$ci od jakosci
smaru (wg A. Kiinzlera)

Rys.

w granicach mozliwos$ci w tych samych warun-
kach za wyjgtkiem uzywanego smaru. Wyniki
przeprowadzonych badan przedstawiajg rysun-
ki 9 1i 10, z ktérych widaé¢ jak wyrazny wplyw
ma jako$¢ oleju na zuzycie pierscieni i cylin-
drow.

J. J. Broeze i A. Wilson ") badali $cieranie cy-
lindrow silnikéw Diesela w zalezno$ci od za-
wartosci siarki w materiatach pednych. Wyniki
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Rys. 11. Scieranie pierscieni tlokowych w zaleznosci
od zawarto$ci siarki w paliwie i temperatury pracy
(wg Broeza i Wilsona)

tych badan przedstawione na rys. 11 i 12 wska-
zuja, jak istotny jest wplyw tego czynnika oraz
potwierdzaja opinie, ze proceséw Scierania nie
mozna rozpatrywa¢ tylko z punktu widzenia
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materialu, z jakiego wykonano dany odlew,
w oderwaniu od warunkéw pracy odlewu.
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Rys. 12. Wplyw wzrastajacej zawartosci siarki w ma-
teriale pednym do Diesela na S$cieranie cylindréw (wg
Broese i1 Wilsona)

Tsun Ko *) badal pecznienie zeliwa sferoidal-
nego przy 27-krotnym ogrzewaniu na powie-
trzu do temperatury 900" C i studzeniu. Wyniki
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Rys. 13. Pecznienie zeliwa sferoidalnego i szarego
(wg Tsun Ko)

przedstawione na rys. 13 wskazuja znaczna
przewage zeliwa sferoidalnego nad zeliwem
wysokofosforowym o graficie platkowym.

F. Schulte®) informuje o wyzarzaniu zeliwa
ciagliwego w strumieniu gazu. Zaleta tego pro-
cesu jest mozliwo$¢ podniesienia temperatury
zarzenia do 1050° C. W normalnym procesie
mozliwo$ci tej nie ma z powodu przypalania ru-
dy. Tak niezwykle wysoka temperatura wyza-
rzania pozwala znacznie skroéci¢ czas zarzenia
(przyspieszona dyfuzja wegla, a wiec i odwegla-
nie), jak to wskazuje rys. 14. Najodpowiedniej-
szg atmosfere zarzenia tworzy gaz wodny (rys.
15). Autor opracowal prostg metcde samoczyn-
nej regulacji gazu w granicach, w ktérych nie
powstaje zendrowanie. W przeciwienstwie do
zarzenia w rudzie nie ma przy zastosowaniu at-
mosfery gazowej nagromadzenia siarczkow
w zewnetrzne] warstwie utlenionej, natomiast
wystepuje stale pewne odsiarczenie. W ten spo-
séb unika sie powstawania tuski. Dalsze zalety
tej metody zarzenia, to mniejsze zuzycie ener-
gii i zapotrzebowanie miejsca, brak zuzycia ru-



dy i garnkow do zarzenia, nizsze koszty zarzenia
i latwiejsza kontrola procesu.
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Rys. 14. Czas zarzenia w godzinach potrzebny do od-

weglenia na 0,5% C w zalezno$ci od temperatury Za-

rzenia przy roznych grubo$ciach probek (wg Baukloch,
Schulte i Friedrichsa)
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Rys. 15. Roéznice w zdolnosci odweglania przez gaz
wodny i generatorowy po 36 godz. zarzenia w 1050°C
(wg Schulte‘go)

Wplyw ulepszania na wtlasnos$ci zeliwa sfero-
idalnego badal R. Y. Scapple **). Odpuszczanie
ponizej A1 (760°) daje grafityzacje wegla zwia-
zanego, podczas gdy powyzej A1 wystepuje wy-
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Rys. 16. Wplyw temperatury odpuszczania na wytrey-
mato$é na rozcigganie, twardo$é i udarnoséé zeliwa sfe-
roidalnego

razne rozpuszczanie grafitu w austenicie. Rys.
16 przedstawia wplyw temperatury odpuszcza-
nia na twardos¢, wytrzymalo$¢ na rozcigganie
i udarnosé. Udarnosé badano na probkach bez
karbu 10x10x55 mm.

R. Mitsche i W. Schreiber **) badali w zeliwie
wysokokrzemowym zalezno$¢ miedzy zawarto-
$cig krzemu a struktura, twardoscig i obrabial-
noscig. W .tablicy IT podano sklady chemiczne

Tablica II

Skiad zeliwa badanego przez Mitsche i Schreibera

Nt | % Cog | % Si | 9% Mn | % P % S

I 3,64 4,53 2,26 0,099 0,038
II 3,40 5,35 — — —
III 3,48 5,94 1,75 0,080 0,030
Iv 3,32 7,04 e — —

v 3,12 7,80 1,54 — -
VI 2,96 8,93 — — —
vil | 281 X | — = = |

|

badanych materialéw, ktore pomimo dos¢ wy-
sokiej zawartosci Mn wykazaty strukture czysto
ferrytyczng przy zawartosci Si powyzej 5,5%o.
Spadek twardosci (rys. 17) przy zawartosci Si
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Rys. 17. Zalezno$¢ twardoéci (metoda Brinella), mikro-

twardosci i wspoélczynnika Mayera ,n“ od zawartosci
krzemu w zeliwie o skladzie jak w tabl. II

pomiedzy 5 i 6% tlumaczy sie zanikaniem per-
litu w tych granicach. Badanie mikrotwardosci
wskazuje na staly wzrost twardosci silikoferry-
tu ze wzrostem zawarto$ci krzemu w stopie.
Proby skrawalnosci wierceniem i struganiem
wykazaly wzglednie dobrg cbrabialno$¢ stopow
bogatych w wegiel, zawierajacych do 10% Si.
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A. B. Everest®) podal wlasnosci magnetycz-
ne zeliwa sferoidalnego (Tabl. III). Opér ele-
ktryczny tego zeliwa wynosi:

zeliwo sferoidalne,

stan surowy

zeliwo sferoidalne,

zarzone

zeliwo szare,

grafit platkowy

0,576 Q mm?2/m
0,548 Q mm?2/m
1,066 Q mm2/m

Tablica III

Wiasnosci magnetyczne zeliwa szarego i sferoidalnego.

Zeliwo sferoidalne
zeliwo | -
Szare O’?ﬁ;gy zarzone
Przenikliwo$é poczatke- ‘
wa (wstepna) w Gaus' | 250 75
Oersted ‘
Przenikliwos¢ maksy-
malna pmax. Gaus/Oer- 440 425 1.400
sted |
Natezenie polaAH“" o AW7;M -
dla wmax, Oersted 4,5 | 12 3
Indukéja dla { 5 ] 16.000 16.000
H =600 Oe Gaus 14000 | 26 | 2
N | 7. 12.000 | 13.000
H= 75 Oe Gaus ‘ 7.00 | 200 i a
Magnetyzm ;cz:;tkowy 1 | . -
dla Hmax, = 75 Oe Gaus | 2.900 6.000 3,600
Sila koercji Oe ‘ 33| 75 | 25
Straty histerezy dla o T
Hmax. = 75 Oe 8.600  28.000 | 7.300
erg’'ecm® H, | ‘ ;
Stala Steinmetza 10°* | 56| 80 | 19

W tablicy IV podano wlasnoscei antykorozyjne
zeliwa sferoidalnego o sktadzie: 3,5% C, 2,38
Si, 0,49%0 Mn, 0,009% S, 0,71% Ni, 0,078%0 Mg
W poréwnaniu z zeliwem o graficie platkowym

o sktadzie: 3,5% C,
0,009%0 S, 0,73%0 Ni.

Wedltug badan E. Eagana *) zeliwo sferoidal-
ne zachowuje si¢ podczas zarzenia wahajacego
zupelnie inaczej niz zwykle zeliwo szare. Przy
ogrzewaniu w zakresie pola austenitu wyste-
puje znacznie mniejsze pecznienie niz w zeliwie
o graficie platkowym. Po kilkakrotnym ogrze-
waniu i studzeniu osigga sie niewrazliwo$é¢ na
pecznienie. Wytrzymatos¢ wzrasta wprawdzie
silnie, natomiast zanika ugiecie (tablica V i VI).

Z. T. Crittenden *) opisal obrébke chemiczno-
termiczng kol zebatych drogg cyjanowania.
Kola z zeliwa o sktadzie 3,1—3,4%9 C, 2,15—
2,35%0 Si, 0,55—0,75%0 Mn, 0,2%¢ P+S (max.)
ok. 0,150 Ni, ok. 0,2% C, mialy twardos¢
w stanie surowym 217—255 Hp i wytrzymaios¢
na rozcigganie rzedu 22 kG/mm°®. Po wytrzyma-
niu w kapieli cyjankéw przez 35 min, hartowa-
niu w oleju i odpuszczaniu w ciggu 1 godz.
w temperaturze 300° C otrzymano twardo$c
45—50 Hpce, Tak obrobione odlewy wykazywaly
znaczng odpornos¢ na Scieranie.

2,55%0 Si, 0,49%0 Mn,

0-214/52 R18

Rys. 18. Bezkotlinowy zeliwiak, chlodzony woda, z po-
szerzong strefg topienia (wg Renshawa i Sargooda)

Tablica IV

Wlasnosci antykorozyjne zeliwa szarego i sferoidalnego.

‘ Strata ciezaru w mg/dm? i dzien przy korozji przez:
S ‘ ‘ : :
Osrodek 10% Na,CO; | woda morska 10% [NHyl,SOy4 | 1% HCI ‘ 5% HzSO04
korodujgcy | przy 50° C ‘ przy 20° C ; przy 20° C ; przy 20° C | przy 50° C o
Prébka* A | B | A | B A B | A | B A B
Czas badania | 730 g | 736g | 480g  454g | 121g | 120g | 46 ¢ 49 g |65min. 3g
| | | |
Zeliwo szare | 338 | 37 55 48,0 167 124 | 5950 5600 | 300800 | 231300
perlityczne ‘ ‘
Zeliwo sfero- ‘
idalne perli- ‘ 1,3 \ 2,6 69 49,5 145 85 ] 820 1087 186500 246700
tyczne i l ! . |
|
Zeliwo sfero- |
idalne ferry- | 1,9 2,0 70 49.6 101 76 | 413 704 | 22930 | 38600
tyczne 1 |

*) A = powierzchnia w czasie badania oczyszczana
z tworzacych sie tlenkéw (czesto$ci oczyszczania
nie podano)
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B = powierzchni nie oczyszczano w czasie calego
badania.



Tablica V

Sklad chemiczny zeliwa uzytego w badaniach Eagana i wyniki préb zarzenia.

: 0 Pecznienie przy 900° C w mikro-
Nr Sklad chemiczny % nach/mm po_ godzinach
C| s |Mn| P | S | C | Cu|Mg|Mo | Ni | 1 | 2 | 4 | 8| 16] 36
!
1 | 827| 227|068/ 020[015 | — | — | — | — | — | 66| 121] 17,1 | 250 | 83,0 | 73
2 | 319|210/ 093 | 016 | 0092 — | 12| — | 037| — | 54 | 69| 94| 134 | 260 52
3 | 315| 1,28] 090 | 0093010 | — | — | — | — | — | 23| 30| 44| 63| 120 22
4 | 806 1,55| 1,00 | 0,078 0,069| 034 | — | — | 024|098 | 1,1 | 16| 21| 31| 45 70
5 | 343 | 2,19 | 047 | 0,13 | 0,009, — — 10077 — | 1,95 | 1,8 25| 80| 34| 49| 49
6 | 350 | 2,56 | 054 | 0,12 ] 0010/ — | — |0056| — | 1,50 | 1,8 | 31| 38| 39| 40| 41
7 | 343 | 2,18 | 447 | 0,13 ] 0009 — | — |0077| — | 1,95 18 | 1,9| 19| 20| 20| 24
Tablica VI
Wlasnosci wytrzymalosciowe zeliwa z badan Eagana po 36 godzinach Zzarzenia w 900° C
5 017 1 ; 0
Bez sarzenia Po zarzeniu w 900 C
przez 36 godzin
Nr Stan Granica i Granica :
Rr sprezystosci Ugiecie | . Rr sprezystosei | Ugiecie
kG/mm ,2% % 3 Hi kG/mm?2 0.2% 1 o) Hp
kG/mm? \ kG/mm? |
| i
1 odlany 21,5 — — 193 4,1 — — —
2 odlany 32,0 — — 269 9,1 — — 111
3 odlany 37,0 — — 255 19,0 — — 143
4 odlany 37,5 — 255 31,5 — — 187
5 odlany 55,56 — — 285 57,0 44,0 2,5 197
6 Zarzony 46,0 37,5 7,0 166 49,0 49,0 — 187
7 zarzony 50,0 40,0 7,5 186 55,0 45,5 2,5 187

Tablica VII

Sklad zuzla zeliwiakowego w doswiadczeniach Cartera.

Dodatki do wsadu S % 519 Sklad chemiczny zuzla Zasadowo$é
metalowego w % (metal) | (zuzel) . FeO+ l‘ ] i zuzla®)
Si0,|ALO, Fe,0 MnO | CaO | MgO } Na,O I CaF,
Kwasny:
4,5 dolomit 0,124 0,105 48,5 | 12,8 48 4,1 18,2 | 10,4 — — 0,59
4,5 dolomit 0,117 0115 | 46,6 | 147 | 36 | 89 |203 [102 | — | — 0,65
4,5 wapniak 0,142 0,185 | 463 |122 | 83 | 89 |80 | 16| — | — 0,68
4,5 wapniak 0,130 0,205 |487 |101 | 26 | 27 [3835 | 16 | — | — 0,70
4,5 wapniak 0,123 0210 462 | 98 | 1,6 | 29 [3873 | 10| — | — 0,83
Zasadowy :
2,7 dolomit, 1 fluoryt 0,084 0427 |837 |104 | 45 | 29 |258 |186 | — | — 1,37
4,5 dolomit, 1 fluoryt 0,086 | 0532 | 81,6 |11,4 | 44 | 34 |260 |160 | — | — 1,86
4,5 wapniak. 1 fluoryt 0,081 0,575 30,7 | 18,3 4,6 3,2 | 33,9 8,7 — — 1,46
4,5 wapniak, 1 fluoryt 0,089 0,993 33,4 | 13,3 1,5 2,7 | 34,6 | 12,7 — 0,6 1,42
45 wapniak, 1 soda 0,09 | 0603 |3892 (11,8 | 1,9 | 27 815 | 87 | 22 | — 1,08

*) % CaO + % MgO 4 % Na,O

%, SiO,
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E. S. Renshaw i S. J. Sarsgood ?7) podali opis
zeliwiaka zasadowego, w ktérym wykladzine
ogniotrwalg w strefie spalania i topienia zasta-
piono ksztaltkami metalowymi chlodzonymi
wodg (rys. 18). Trzon zeliwiaka i przestrzenie
miedzy dyszami sg ubite z zasadowej masy do-
lomitowej, reszta zeliwiaka ma wylozenie
kwasne. Taka konstrukcja obmurza zachowuje
korzysci stosowania zasadowego zeliwiaka,
zmniejszajac znacznie rozchdéd dos¢ koszio-
wnych zasadowych materiatéw ogniotrwatych.

W tablicy VII podano zestawione przez S. F.
Cartera ®) wyniki badan, w ktérych poréwnai
on prace zeliwiaka o zasadowym i kwasnym
wylozeniu. Z wykresu na rys. 19 wynika wy-

12

=
S

8

siarka w zuzlu

®

/

>

o

Siarko w zeliwie
R

08 10 12 14 6
%o Cal + % Mg0+ % Nay0

% S/02

)

62 g% 06
Zgsadowosé¢ zuzla

0-21e/52-R19

Rys. 19. Zalezno$¢ miedzy zasadowoscig zuzla i odsiar-
czaniem (wg Cartera)

razny spadek zawartosci siarki w zeliwie ze
wzrostem ‘zasadowo$ci zuzla. Badania le oraz
badania E. Piwowarsky‘ego™) potwierdzily
ograniczone mozliwo$ci obnizenia zawartosci
fosforu w zeliwie przez zastosowanie zeliwiaka
o zasadowym wylozeniu.

Oprocz wymienionych prac autor daje prze-
glad wielu innych oryginalnych publikacji o

L. M. WOLPIANSKIJ

Odpornosé na Scieranie zeliwa

Badania poréwnawcze przeprowadzono na
tulejkach zeliwnych, odlewanych do form me-
talowych wirujacych oraz statych z rdzeniami
piaskowymi. Przeciwprobke stanowita tarcza
o $rednicy 30 mm i szerokosci 2,5 mm, doci-
skana do probki zeliwnej zamocowanej w uni-
wersalnym uchwycie. 'Tarcza obcigzana byla
ciezarkiem o wadze 15 kg, zawieszonym na
dzwigni. Obroty tarczy (700 obr/min.) spraw-
dzano przy pomocy licznika. Dla utrzymania
stale tej samej temperatury 20—30° C stoso-
wano chlodzenie 0,5% roztworem wodnym
KoCrO4. W celu zapewnienia réwnomiernosci
chlodzenia roztwoér wodny chromianu potasu
dostarczany byt ze zbiornika w ilosci 1 litr na
min. Przy wszystkich przeprowadzanych ba-
daniach S$cieralno$ci stosowano préby piecio-
minutowe; zuzycie okreslono w tysiecznych
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mniejszym znaczeniu, omawiajgcych wlasnosci
zeliwa, metody topienia, nowe procesy techno-
logiczne i zastosowanie zeliwa. J. P

Stahl und Eisen, 71/1950 Nr 1, str. 35, Nr 2,
str. 84, Nr 19, str. 1011, Nr 20, str. 1058.
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odlanego do form metalowych

mm? oraz na podstawie mikroskopowej oceny
glebokosci wytarcia.

Tulejke o $rednicy 123 mm i grubosci $cian-
ki 20 mm odlano do wirujacej formy metalowej.
Zeliwo topione w piecu elektrycznymDMEK-250
posiadato nastepujacy skilad chemiczny: 3,30%0
C, 1,65% Si, 0,75% Mn, 0,30% P, 0,03%0 S,
0,209 Cr, 0,40%0 Ni. Zeliwo to miato strukture
perlityczna. Wyniki badania Scieralnosci tego
zeliwa przy wspolpracy z tarcza z twardego
stopu podano w tablicy I. Prébki do badania
pobierano z miejsc o réznej odlegtosci od po-
wierzchni zewnetrznej tulejki.

Dla poréwnania przeprowadzono réwniez ba-
danie Scieralno$ci oraz wlasno$ci mechanicz-
nych probek, wycietych z tulejek o S$rednicy
160 mm i grubosci $cianki 12 mm, odlanych de
stalych form metalowych z suchymi rdzeniami



piaskowymi. Sktad chemiczny tych tulejek byt
nastepujacy: 2,75%0 Cealk ; 2,04%0 Cgpaiis;
0,71%0 C ,wiaz. 2,00%0 Si; 1,400 Mn; 0,44%% P;
0,02% S; 0,30%0 Cr; 0,87% Ni.

Tablica I
Odleglos¢é miejsca
pobrania proébki od Wytarcie | Twardos¢
powierzchni zew- w 10 > mms3 ! HRrB
netrznej w mm |
4 690 ‘ 100
10 597 98
16 400 96

Na podstawie przeprowadzonych badan okre-

$lono $rednie wartoSci wlasnosci mechanicz-
nych:

R, = 33 kG/mm?

Hgz = 103

zuzycie 250 X10~ mm?

(préba pieciominutowa)

Odporno$é na Scieranie badanego zeliwa od-
lanego do wirujgcych form metalowych wzra-
sta w miare zaglebiania sie w kierunku do $rod-
ka tulejki, twardo$¢ natomiast zmienia sig¢ od-
wrotnie, malejgc w miare zblizania sie do $rod-
ka odlewu. Tulejki odlane do statych form me-
talowych z rdzeniami piaskowymi okazaly sie
wiecej odpornymi na S$cieranie. Badania prze-
prowadzono pod katem widzenia okre$lenia
odpornosci na Scieranie zeliwa stosowanego na
pierscienie tlokowe. Przy tulejkach odlanych

strukture dendrytyczng oraz grafit pseudo-
eutektyczny. Struktura taka jest niekorzystna
ze wzgledu na gorsze wiasnosci przeciwcierne.
Przy badaniu Scieralno$ci pierscieni tlokowych
odlewanych indywidualnie o sktadzie chemicz-

nym: 3,22%0 Ceatk;  2,51%0 Cguri;  0,71%0
Cowiazs 2,42%0 Si; 0,99%0 Mmn; 0,35% P;
0,088%0 S; 0,14%, Cr; 0,48% Ni; 0,93% W

i 0,5 Cu, posiadajgcych strukture dendrytycz-
ng z grafitem (pseudo-eutektycznym); wytarcie
po prébie 5 minutowej wyniosto 637 X 10~ mm?3
(twardos¢: Hgyp = 102).

Taki sam pierscien, lecz z grubszym grafitem
i nie posiadajacym budowy dendrytycznej po
5-cio minutowej probie wykazat wytarcie tylko
328 X 103 mm?3. Sklad chemiczny drugiego

pierscienia byl nastepujacy: 3,58% C.aix;
2,83%0  Cgpaiit; 0,75%0 C ,wiaz; 2,17%0 Si;
1,19 Mn; 0,42%, P; 0,073% S; 0,17% Cr;
0,40%9 Ni; 0,30%0 W; 0,5°%0 Cu oraz twardos¢
Hpp = 97.

Usunigcie grafitu (pseudo-eutektycznego)

i miedzydendrytycznego przy indywidualnym
sposobie odlewania pierscieni tlokowych osig-
gnaé mozna przez podwyzszenie zawartosci
wegla, a przy odlewaniu do form metalowych
wirujacych za pomoca modyfikowania zeliwa
w kadzi. Zdaniem autora przy masowej pro-
dukcji drobnych odlewéw modyfikowanie ze-
liwa nie osiggnelo do tej pory szerszego zasto-
sowania ze wzgledu na trudno$ci technologicz-
ne i niepewnos$¢ wynikéw. Pewniejszym sposo-
bem jest wyzarzanie grafityzujgce zeliwa od-
lanego do form metalowych, posiadajacego za-
bielenie na powierzchni lub w calym prze-

w metalowych formach wirujacych uzyskano kroju.
Tablica IL
: \ :
i Chtodzenie Wy@arcie po | pyggéa\i/;fa— ‘ R, . "
prople e 6%50%0 ga 1 wyzaAr_’zemg' .| rzeniem Hu ‘ kG/mm? kG/mm? kGm/cm?2
; X107 mm?* | % 103 mm? ‘
1 | : |
. 1 godzina | 344 221 101 50 -
9 na powietrzu ‘ 265 | 9291 103 62 _ i 0,6
| . | | |
W tablicy II podano wyniki badania Scieral- 1,28%/% Mn; 0,029% S; 0,41% P; 0,41%0 Cr;

nosci oraz wlasnosei mechanicznych zabielo-
nych tulejek zeliwnych o srednicy 158 mm,
grubosci $cianki 11 mm wyzarzonych w tem-
peraturze 950° C przez 12 godzin i chlodzo-
nych z rézna szybkoscig. Skiad badanego ze-
liwa byl nastepujacy: 2,58% C; 1,84%0 Si;

0,94%0 Ni. Przez wyzarzenie odlewu z zabiele-
niem powierzchniowym lub catkowitym otrzy-
mat¢ mozna zeliwo o duzej odpornosci na Scie-
ranie i o wysokich wilasnosSciach wytrzyma-
tosciowych. Z. G. i0. W.

Litiejnoje Proizwodstwo, nr 12, r. 1951, str. 23

DO PRENUMERATOROW

Przypominamy wszystkim Prenumeratorom miesiecznika ,PRZEGLAD
ODLEWNICTWAY, Ze termin odnowienia prenumeraty na Ill kwartat uptywa

dnia 15 czerwca br. Nie dokonanie

odnowienia i wplaiy nalezZnos$ci za

abonament w powyziszym terminie spowoduje przesuniecie przyjecia przez
wRuch® prenumeraty o jeden miesigc pozniej.

Zgtoszenia nalezy wysyla¢ pod adresem PPK ,,Ruch” Dzial Prenumeraty
PocztoweJ, Katowice, ul. Rewolucji Pazdziernikowej 16, Konto PKO 12002/110,

tel. 375-43.
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G. A. PISARIENKO

KD 669.131 622 : 669.777 : 621.74.044.4

Zastosowanie telluru do zeliwa na odlewy utwardzone

Jednym ze stosowanych przy produkecji wal-
cow i kot wagonowych w ZSRR sposobow po-
lepszania jakosci odlewow utwardzonych jest
modyfikowanie cieklego zeliwa tellurem.

Metaliczny tellur, otrzymywany jako produkt
uboczny w metalurgicznych procesach przerob-
ki rud olowiowo-cynkowych i miedziowych oraz
przy produkcji kwasu siarkowego z naturalnych
zwigzkow siarki, zawierajgcych domieszki Te,
posiada nastepujgce wilasnoéci fizyczne i che-
miczne: barwa — ciemno-szara lub brgzowo-
szara z metalicznym potyskiem; ciezar wtlasci-
wy — 5,86 =~ 6,27 G/cm? w zaleznosci od stop-
nia zanieczyszczenia domieszkami S, Se, Ag,
Cu i C; temperatura topienia — 452° C; tempe-
ratura wrzenia — 1390° C; z pierwiastkami
wchodzacymi w sklad zeliwa laczy sie tellur
w tellurki (FeTe, MnTe, MnTez). Wykresoéw
Fe-Te nie opracowano.

Przy wysokich zawarto$ciach Te wystepuja
niespotykane w normalnym zeliwie jasne plam-
ki wtragcen tellurku zelaza.

Tellur podwyzsza trwato$¢ fazy ciektej sprzy-
jajac przechlodzeniu zeliwa oraz zwieksza skton-
nos$¢ zeliwa podeutektycznego do zabielania
(zabielajgce dziatanie telluru jest znacznie sil-
niejsze od dzialania chromu w tym kierunku).
Bedac mocnym stabilizatorem weglikow tellur
nawet w niewielkich ilosciach (tysieczne pro-
centu) sprzyja krystalizacji zeliwa w stanie
metastabilnym zmniejszajgc- szybko$¢ grafi-
tyzacji.

W wypadku wprowadzenia do zeliwa tak sil-
nego modyfikatora, jakim jest grafit, zmniej-
sza sie sklonnos¢ zeliwa do zabielania, tzn.
dziatanie grafitu przeciwstawia sie dziataniu
telluru. Widaé¢ to z wykresu (rys. 1), przedsta-

%

w

N

¥4

Zawartos¢ wegla zwigzanego

-

3 25 50

°¢Imin
Szybkosc stygniecia

0-241/52
Rys. 1. Zawarto$§¢ wegla zwiazanego w zeliwie w za-

lezno$ci od szybkosci stygniecia i modyfikowania zeli-
wa tellurem lub grafitem.
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wiajacego wplyw dodatku telluru lub grafitu
na zawarto$¢ wegla zwigzanego w zaleznosci
od szybkosci chlodzenia zeliwa o skladzie:
C = 3,6%, Si = 0,48%, Mn = 0,54%, P ==
0,21%,, S = 0,11%%o. )

Zwiekszajac glebokos¢ warstwy zabielonej
tellur zmniejsza réwnocze$nie rozpieto$é stre-
fy przejSciowej. Ten cenny jego wplyw wyko-
rzystano przy produkcji zeliwnych odlewéw
utwardzonych.

W wypadku wprowadzenia do zeliwa grafi-
tu otrzymuje sie réwniez znaczne zwezenie
strefy przejsciowej przy zupelnym jednak wéw-
czas zaniku warstwy o czystej strukturze ze-
liwa bialego. Zastosowanie kombinowanej mo-
dyfikacji cieklego zeliwa tellurem i grafitem
daje w wyniku czysta warstwe zabielong
1 strefe przejSciowg o matej grubosci.

Czynnikiem o duzym znaczeniu dla skutecz-
nego dzialania telluru i grafitu jest sposob
wprowadzania tych dodatkéw do zeliwa. Naj-
bardziej racjonalnym jest nastepujgce poste-
powanie. Grafit, zapakowany w papier, zata-
dowuje sie do kadzi na poczatku lub przed wy-
pelnianiem kadzi metalem; w wypadku spusz-
czania metalu do kadzi o malej pojemnosci
(do 3 ton) wprowadza¢ mozna don grafit za-
sypujac go na struge metalu. Tellur w proszku
wprowadza sie w pudetku z blachy zelaznej,
przymocowanym do konca zelaznego preta.
W celu lepszego rozpuszczenia i rOwnomierne-
go rozprowadzenia telluru w masie zeliwa na-
lezy pudelko zanurzy¢ az na dno kadzi. Przy
produkcji masowej odlewéw utwardzonych
wprowadza sie tellur do zeliwa w postaci table-
tek, wrzucanych do kadzi na poczatku jej wy-
pelniania. Tabletki przygotowuje sie droga
prasowania sproszkowanego telluru przy tem-
peraturze 240—270° C albo drogg ubijania
w specjalnych foremkach wilgotnej masy ze
sproszkowanego telluru z dodatkiem 30°0 dek-
stryny, stuzacej jako $rodek wiagzacy; zaformo-
wane tabletki suszy sie az do zupelnego usu-
niecia wilgoci.

Na jedng tone zeliwa wprowadza sie 5—15
G, tj. 0,0005-0,0015% telluru i 10—80 razy
wiecej grafitu. Ilos¢ telluru i grafitu oraz sto-
sunek wzajemny tych iloéci ustala sie w za-
lezno$ci od stopnia zabielenia proébki, zalewa-
nej z pieca przed spustem, w wypadku za$
prowadzenia wytopu w zeliwiaku — w zalez-
nosSci od wyniku préby metalu, pobranego
z poprzedniej kadzi. W wypadku okazania sie
proby zbyt ,twarda“ (o zbyt grubej warstwie
zabielonej) nalezy podwyzszy¢ stosunek ilosci
grafitu i telluru wprowadzanych do metalu.

Jako modyfikator stosuje sie w ZSRR gra-
fit ze zloza Noginskiego marki ,,SKK*, zawie-
rajacy wieksza ilo$¢ (okolo 5%) alkaliéw
czym rézni sie od innych gatunkow grafitu.
Modyfikujace dziatanie grafitu ,,SKK‘ jest
15—20 razy silniejsze od dzialania zelazo-krze-
mu. W przeciwienstwie do tego ostatniego mo-




dyfikujace dziatanie grafitu nie zalezy od diu-
gosci okresu wytrzymania metalu w kadzi po
modyfikowaniu, co jest okolicznoscia bardzo
wazng przy produkecji walcow utwardzonych,
gdzie przed zalaniem form. metal wytrzymuje
sie w kadzi przez dluzszy okres czasu. Dziala-
nie modyfikujace grafitu zalezy natomiast od
temperatury zeliwa, ktéra nie powinna byé¢
w tym wypadku nizsza, niz 1280° C.

Wahania temperatury zeliwa (w granicach
1250—1450" C), przy ktorej zazwyczaj wpro-
wadza sie tellur, nie wplywaja na skutecznosé
jego dzialania; takze dluzej trwajgce wytrzy-
mywanie zeliwa w kadzi po wprowadzeniu do
niego telluru nie zmniejsza sklonnosci zeliwa
do zabielania.

Zeliwo zawierajgce tellur posiada wiekszg
sktonno$¢ do zabielania po nastepnych prze-
topach, anizeli zeliwo bez $ladéw telluru. Dla-
tego tez w wypadku zastosowania we wsadzie
metalowym zlomu Zzeliwa zawierajacego tellur
nalezy dla otrzymania w odlewach normalne-
go stopnia zabielenia wprowadza¢ do cieklego
metalu mniejszg ilo$é telluru lub podwyzszyé¢
zawarto$¢ krzemu w zeliwie (wzglednie pod-
wyzszy¢ stosunek ilosci dodawanego grafitu
i telluru w wypadku kombinowanej modyfi-
kacji obu tymi skladnikami — przyp. ttum.).

W wyniku kombinowanej modyfikacji zeli-
wa tellurem i grafitem zmienia si¢ wyraznie
struktura metalu odlewu. Proéby odlane z ta-
kiego zeliwa odro6zniaja sie pod wzgledem cha-
rakteru przelomu od préb odlanych ze zwykte-
go zeliwa nieco mniejsza glebokosciag warstwy
zabielonej, ostrzej zarysowanym przejsciem od
warstwy zabielonej do warstwy o strukturze
szarej i mniejsza iloScia bialych plam cementy-
tu w strefie przejsciowej. Dodatek grafitu oraz
telluru zmniejsza 2—2,5 razy wielko$¢ pierwot-
nych ziaren austenitu, (co nie zachodzi w wy-
padku dodawania do zeliwa samego tylko tel-
luru). W zwigzku z tym wzrasta wytrzymaloseé
zeliwa modyfikowanego grafitem i tellurem
o okoto 20%. Tellur podwyzsza twardo$¢ zeli-
wa tylko wowczas, gdy jego wprowadzenie
zmienia strukture zeliwa z szarej lub potowicz-
nej na bialg. W bialtym zeliwie dodatek telluru
nie zwieksza twardosci. Dodatek grafitu w wiek-
szej ilo$ci obniza twardo$¢ zeliwa. Roéwno-
czesne wprowadzenie telluru i grafitu wplywa
na twardo$¢ zeliwa w stopniu zaleznym od
ich ilo$ci oraz stosunku tych iloSci.

Jak to wykazuje praktyka, rozciggnieta
strefa przejSciowa w utwardzonych walcach
do walcowania blachy wplywa ujemnie na ich
wlasnosci eksploatacyjne. Scieralno$¢ warstwy
robocze] w walcach zalezy od grubosci war-
stwy czysto zabielonej. Modyfikacja cieklego
zeliwa tellurem i grafitem zapewnia otrzyma-
nie w odlewach warstwy czysto zabielonej
z ostrym przejsciem do warstwy o strukturze
szarej, czego nie spotyka sie w walcach zwy-
kitych. Polepsza sie w ten sposéb jako$¢ wal-
cow i przediuza okres ich pracy (Srednio o
15—20%0). Zaznaczy¢ tu poza tym nalezy, ze
rozpietos¢ strefy przejsciowej w walcach z ze-
liwa modyfikowanego tellurem i grafitem jest

proporcjonalna do glebokosci warstwy zabie-
lonej (rys. 2), podczas gdy w walcach ze zwy-
ktego zeliwa brak jest takiej zaleznosci i za-
zwyczaj przy nieznacznej glebokosci warstwy
czysto zabielonej rozpietos¢ strefy przejscio-
wej jest duza.
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Rys. 2. Rozpietos¢ strefy przejsciowej w zaleznosci
od glebokosci warstwy czysto zabielonej w walcach
z zeliwa modyfikowanego tellurem.

W celu otrzymania normalnego stopnia za-
bielenia w walcach i mozliwosci regulowania
glebokosci warstwy zabielcnej droga modyfi-
kacji grafitem i tellurem zawarto$sé¢ krzemu
w zeliwie do modyfikacji powinna byé o 0,15
do 0,25%/9 wyzsza, anizeli w zeliwie, nie prze-
znaczonym do modyfikacji.

W wypadku modyfikowania zeliwa na od-
lewy utwardzone grafitem i tellurem zmniej-
sza sie stosunek koniecznej glebokosci war-
stwy zabielonej w probie i w gotowym odlewie
o okoto 25%0 w stosunku do wypadku odlewow
z zeliwa nie modyfikowanego; podczas gdy
w tym drugim wypadku gteboko$¢ warstwy
zabielonej ostatecznej préby utrzymuje sie
w granicach 40—45 mm, to w wypadku odle-
wow z zeliwa modyfikowanego grafitem i tei-
lurem glebokos¢ tej warstwy zmniejsza sie do
30—35 mm.

Wlasnosci eksploatacyjne kot wagonowych
zaleza gléwnie od wytrzymaltosci tworzywa
wienca i tarczy kola. Dodatni wplyw na te
wlasnosci wywiera i w tym wypadku zmniej-
szenie rozpietosci strefy przej$ciowej i glebo-
kosci warstwy zabielonej kota. W kolach ze
zwyklego zeliwa strefa przejSciowa jest roz-
ciggnieta, ,biate plamy‘ cementytu przenika-
ja do odlewu na gleboko$¢ ponad 100 mm od
powierzchni tocznej kola, glebokosé warstwy
czysto zabielonej waha sie w znacznych gra-
nicach, a ,szary* skladnik strefy przejsciowej
posiada budowe gruboziarnistg (rys. 3).

Struktura koél, odlewanych z zeliwa mody-
fikowanego grafitem i tellurem (rys. 4), cha-
rakteryzuje sie ostro zarysowanym przejsciem
od warstwy zabielonej do warstwy szarej oraz
drobnoziarnisto$ciag budowy. Trwato$¢ takich
ko6t jest wyzsza, ich tarcze sg wytrzymalsze,
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struktura ich jest bowiem czysto szara, a nie

polowiczna.
Wnioski: modyfikowanie cieklego zeliwa
zmiennymi, regulowanymi iloSciami telluru

i grafitu stanowi skuteczna metode odpowied-
niego przygotowania metalu dla otrzymania
okreglonej gruboséi warstwy czysto zabielone]j
pizy zwyklym sposobie odlewania. W zalezno-
$ci od stopnia zabielenia odlanej préby dodaje
sie¢ do zeliwa wiecej telluru (gdy trzeba zwiek-

szy¢ sklonno$¢ zeliwa do zabielania), wzgled-
nie grafitu (obnizajgcego sklonnos$é zeliwa do
zabielania). Uzyskuje sie w ten spos6b mozli-

Rys. 4. Makrostruktura wienca kola wagonowego od-

lanego z zeliwa modyfikowanego w stanie cieklym

tellurem i grafitem w ilo$ci 0,0015% Te i 0,045%0
grafitu.

wos¢ zapobiegania powstawaniu wad odlewow
wskutek nieodpowiedniego stopnia zabielenia
wzglednie zmniejszenia go do minimum.

Rys. 3. Makrostruktura wienca kota wagonowego od- Cz. P
lanego ze zwyktego zeliwa. Litiejnoje proizwodstwo, Nr 2, 1952 r., str. 20.
KOMUNIKAT cje skrzynek formierskich i otworéw

ZARZADU GELOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

I. Zagadnienia postepu technicznego

A. Meldunki z akcji wykonania zobowigzan
Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Pol-
skich, Oddziat w Lodzi, Koto Zakladowe przy
Y.6dzkiej Fabryce Maszyn Jedwabniczych.
Zobowigzanie zespotowe czlonkéw STOP do-
tyczace podwyzszenia produkcji odlewow o 5%
w styczniu br. w stosunku do miesigca grudnia
1951 r. zostalo wykonane z nadwyzka, mianowi-
cie produkcja wzrosta o 16°, co dato w rezul-
tacie okolo 28.000 zt oszczednosci.
B. Wykaz podjetych zobowiazan
Podajemy w dalszym ciggu zobowigzania ze-
spolowe i indywidualne cztonkéw STOP.
1. Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Pol-
skich, Oddziat Sosnowiec.
a. Czlonkowie STOP, pracownicy Zakladu
Nr 5 zobowiagzali sie wykonaé¢ normaliza-
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w skrzynkach formierskich znajdujgcych
sie na zakladzie pracy do konca 1952 r.

b. Cztonkowie STOP, pracownicy Zakladu
Nr 4 zobowigzali sie do konca br. wyre-
montowa¢ 2 maszyny formierskie oraz
wyszkoli¢ dwoch pracownikéw na for-
mierzy maszynowych. Zobowigzanie to
przyniesie zwiekszenie produkcji odlewni.

c. Czlonkowie STOP, pracownicy Zaktadu
Nr 2 zobowigzali sie do konca br. prze-
prowadzi¢ przebudowe suszarni i dostoso-
wac ja do potrzeb Zaktadu. W efekcie
zwiekszy sie wydajno$¢ suszarni a tym
samym produkcja odlewni.

d. Czlonkowie STOP, pracownicy Zaktadu
Nr 1 zobowiazali sie do konca I-go kwar-
talu br. uruchomié¢ sito mechaniczne na
odlewni.

2. Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Pol-
skich, Oddzial Sosnowiec.

Kol. Jerzy Wojtow zobowigzal sie wyko-
na¢ do dnia 1.V.1952 przyrzad do formowa-



nia koél cztero- i wiecej dzielnych. Zobowia-
zanie to przyniesie zmniejszenie kosziow
wytwarzania przez wyeliminowanie wyko-
nywania modeli.

3. Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Pol-
skich, Oddziat w Elblggu.

Kol. Kol. S. Sulima i Z. Tymowski zoboc-
wigzali sie do dnia 1. VI. 1952 r. opracowac
technologie i wprowadzi¢ do produkeji odle-
wy staliwne o ciezarze 90 kg z zastosowa-
niem nadlewéw ciénieniowych gazowych.
Zobowiazanie to przyniesie zwiekszenie pro-
dukcji i podniesie jako$¢ odlewow.

4. Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Pol-
skich, Oddziat w Radomiu.

Czlonkowie STOP — zespol techniczny
Centralnego Zarzadu Odlewnictwa zobowig-
zal sie do konca br. opracowaé na skale prze-
mystowa technologie odlewania ksztaltek
zeliwnych w kokilach. Wedlug przewidywan
zobowigzanie to powinno przynies¢ okoto
150.000 z! oszczednosci w pierwszym roku
wprowadzenia tej technologii.

Przypominamy Kolegom i zespolom, ktére
podjely zobowigzania o koniecznosci natych-
miastowego zglaszania ich wykonania do
wlasciwych Oddzialéw STOP, ktére badz
drogg normalnej sprawozdawczo$ci miesiecz-
nej, badz tez specjalnymi meldunkami za-
wiadomig Zarzad Gléwny STOP.

Nalezy pamieta¢, ze kontrola wykonywa-
nia zobowigzan jest jedng z podstaw socja-
listycznego miedzy-oddziatlowego wspodiza-
wodnictwa, ktore wprowadzone bedzie
w drugim poiroczu br.

2 wydawnichy.

II. Sprawy organizacyjne

Podajemy Kolegom nalezacym do Oddziatu
STOP w Bielsku, ze Oddzial ten zostal skoma-
sowany w Oddziale Powiatowym NOT, zgodnie
z wydanym poleceniem przez Zarzad Giéowny
STOP.

Nalezy sie spodziewaé¢, ze wplynie to dodat-
nio na prace Oddziatu przez catkowite przejecie
przez NOT spraw administracyjnych lgcznie ze
sprawozdawczo$cig i odcigzy Przewodniczgcego
i Sekretarza, ktorzy beda mogli poswiecié sie
jedynie sprawom postepu technicznego (akcja
zobowigzan) oraz sprawom akcji Odczytowo-
Szkoleniowe]j, ktéra nie stata dotychczas na na-
lezytym poziomie. Tylko w zgodnej wspolpracy
Zarzadu Oddziatu NOT oraz Oddzialu STOP
w Bielsku mozemy zrealizowa¢ nasze bojowe
zadania w walce o postep techniczny i Plan
6-letni na terenie tamtejszych odlewni.

Zarzad Giéwny STOP zyczy nowopowstale-
mu Oddzialowi NOT w Bielsku owocnej pracy.

Mimo kilkakrotnych napomnien o koniecz-
nosci przestania sprawozdan z pracy Oddziatéw
za pierwszy kwartat dotychczas przestato je
tylko 5 Oddzialéw a mianowicie:

Wroctaw
Zawiercie
L.odz
Starachowice
Poznan

W wypadku powtoérzenia sie nieprzyslania
na czas sprawozdania za II kwartal do dnia
10 lipca bedziemy zmuszeni wymienié¢ Oddzia-
ty, ktore ich nie nadestaty oraz czlonkéw Za-
rzagdu Oddzialow, ktérzy sg odpowiedzialni za
skladanie sprawozdan.
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CZASOPISMA NADESLANE KRAJOWE

PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA zeszyt 1/1952
zawiera artykuly: R. Krzeszewski — ,Elektrolityczne
polerowanie zgladéw do badania metalograficznego®,
J. Piaskowski i J. Raczka — ,Posta¢ wegla zarzenia
w zeliwie ciggliwym, mechanizm jego powstawania
i wplyw na wtasnosci wytrzymatosciowe*, M. Misiqg —
»Zeliwo zbrojone“, W. koskiewicz i J. Kowalski —
»Badania wplywu zmiany stopnia grafityzacji na wia-
snosci zeliwa“.

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt 3/52 przynosi
m. in. nastepujgce artykuty: ,Konstytucja Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej“, W. Goetel — ,,Zagadnienie
kadr inzynierskich gérnikéw, hutnikéw, geologéw i ce-
ramikow*, W. Moszyniski — ,,Wytrzymalos¢ zmecze-
niowo-ksztaltowa metali podstawowym zagadnieniem
budownictwa maszynowego*, Z. Steininger — ,,Wyko-
rzystanie zjawiska elektrycznej erozji przy obroébce
metali“, L. Jehl — ,Stosowanie rur szklanych w cze-
chostowackim przemy$ie spozywezym* oraz dzialy: Me-
chanizacja Pracy i Sprawy Organizacyjne NOT i Sto-
warzyszen. :

PRZEGLAD GORNICZY w zeszycie Nr 4/52 zamie-
szczone sg m.in. nastepujgce artykutly: ,,60-lecie uro-
dzin Prezydenta RP%, ,Projekt Konstytucji Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej*, E. Grabowski — ,,Plan mu-
si dotrze¢ wszedzie“, G. Ré6zycki — ,,Wyprowadzenie
miernika wartosci stosowanego systemu S$cianowego*,
O. Popowicz — ,,Wytrzymaltos¢ kol kierujacych, kot
pednych i bebnow*, J. Kowalczyk i M. Pofelski: —
,2Uwagi o technicznym odbiorze lin szybowych®, A.
Hryniewiecki — ,,O postep techniczny w dziedzinie
urzgdzen wyciggowych®, R. Niewiadomski — , Norma-
tywy obsady Dzialu Maszynowego kopaln WP, F. W.
Mayer — ,,Przemystowe badania przerdbcze krzywy-
mi M*“.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie Nr 4/52 znaj-
duja sie m. in. nastepujgce artykuty: W. Gryksztas —
,Prezydent Boleslaw Bierut®, K. Walach — ,,Wybuchy
w urzadzeniach piecowych®, J. Pecha — ,Struktura
powloki cynkowej na drutach stalowych®, J. Koziel-
ski — ,,Odtlenianie stali, S. Dyakowski — ,,Zaladunek
mechaniczny wielkiego pieca i jego automatyzacja‘,
L. Horoch — ,,Rozrachunek gospodarczy*, S. Olenski —
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,Nowe formy wspoizawodnictwa zapewniajg wykona-
nie planéw produkcyjnych w hutnictwie®“, L. Andre-
jew — ,SzybkoSciowe suszenie form odlewniczych*,
S. Tochowicz — ,,Skrocenie remontu dzieki metaliza-
cji natryskowej*, L. Andrejew i Z. Sobczyk — ,,Nowo-
czesne metody badania jakos$ci koksu‘.

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt Nr 3/52 przy-
nosi m.in. artykuly: ,Nowa Konstytucja Polski Ludo-
wej“, E. Kuczynski — ,,Zalozenia wytyczne w budowie
obrabiarek, T. Jakubowski — ,,Zmiennos¢ selekcyjna‘,
R. Krzeszewski — ,Elektrolityczne polerowanie zgla-
dow do badania metalograficznego®, Z. Rytel — ,Stan
rozwoju konstrukeji silnika spalinowego wielkiej mo-
cy“, R. Sobolski — ,Normalizacja woézkéw suwnico-
wych* (dokonczenie), R. Szewalski — ,,Teoria mecha-
nizméw* (dokonczenie). N

MECHANIK Nr 3/52 zawiera m.innymi nastepujace
artykuty: J. Kotakowski — ,,O poczatkach przemystu
budowy maszyn w Polsce, J. Kowalski — ,,Wydzialy
remontowe zaktadéw budowy maszyn®, W. Kowalski —
,Narzedzia odlewane ze stali szybkotnacej* (dokoncze-
nie), A. Jézefik — ,,Uwagi na temat jakoSci frezéw
odlewanych metodg wosku traconego®“, M. Lamow-
ski — ,,Rowki wiérowe gwintownikéw*, W. Wréblew-
ski — ,,Okratowanie odkuwek matrycowych* (dokon-
czenie), R. Baranowicz — ,,Zabezpieczenie pras mimo-
$rodowych i korbowych przed skutkami przecigzenia“,
J. Ogerman — ,/Technika metalograficzna“, J. S. Ko-
walski — ,Suwmiarki®“, E. Rybica — ,Usprawnienie
transportu wewnetrznego w kuzni“, , Mistrz odpowie-
dzialnym kierownikiem zespolu®“ oraz dziaty: Polska
encyklopedia mechaniki, Racjonalizacja i usprawnie-
nia, Skrzynka Techniczna.

CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

HUTNICKE LISTY w zeszycie 1/52 znajdujemy m.
in. nastepujace artykuty: B. Po¢ta — Instrukcje tech-

nologiczne w hutnictwie“, F. Prochédska — ,,Trzony
piecéw martenowskich®, A. Pledinger — ,,Z historii od-
lewnictwa w ZSRR%, J. Chvojka — , Tytan — metal

niedalekiej przyszto$ci®.
Zeszyt 2/52 przynosi m. in. artykuly: J. Kraus —

,Nadlewy wysokiego ci$nienia“, A. Pokorny — ,Roz-
woj i stan obecny spektrografii w ZSRR“. J. Ruzicka,
Z. Zika — ,Spektrograficzne oznaczanie zawarto$ci

magnezu w zeliwie modyfikowanym®, J. Chvojka —
,,Tytan — metal niedalekiej przyszlosci“ (dokonczenie),
K. Krdlik — , Stopy miedzi o podwyzszonych wtasno-
éciach mechanicznych i przewodnictwie elektrycznym®.
W zeszycie 3/52 zamieszczono m. in nastepujace ar-
tykuly: S. Raska — ,Polityczne i wychowawcze zna-
czenie instrukeji technologicznych®, I. Cérkesov —
,Berylowy bronz alfa dla wyrobu sprezyn®, C. Agte, M.
Petrdlik — ,,Niektére nowe wiadomosci o prasowaniu
sproszkowanych materiatéw®, J. Kraus — ,Nadlewy
wysokiego ci$nienia* (dokonczenie), A. Vambersky —
,Materialy spiekane dla turbin spalinowych*, J. Teindl
— ,,Galwaniczne cynowanie blachy i jej ochrona®.
METALLURGIE UND GIESSEREI TECHNIK zeszyt
4/52 przynosi m. in. nastepujgce artykuly: I. Just —
,Lenin o znaczeniu przemystu ciezkiego“, H. Gan i W.

Kuntscher — ,,Proby obrobki cieplnej wlewnic*, R.
Grocholski — ,,Uzycie popiotu z wegla brunatnego ja-
ko materialu formierskiego*, A. Lincke — ,Wadliwe

bloki przyczyna wad i ich unikanie“, E. R. Thews —
,O przerdbce ziomu i odpadkéw cynkowych cz. III.
oraz w dziale Przeglad Pism Technicznych: A. M. Ssa-
marin i L A. Schwarzman — ,,Wplyw wegla na aktyw-
no$¢ siarki rozpuszczonej w stopionych stopach zelaza“,

P. I. Bordawczenko i A. N. Dronow — ,,Podnosnik dla
transportu ciektego metalu“, W. Callenberg — , Wplyw
prowadzenia ptomienia na wydajno$¢ pieca martenow-
skiego“, — ,,Nowe metody w produkcji odlewoéw z ze-
liwa szarego“, A. Losche — ,,Zeliwiak z podgrzewaniem
dmuchu*.

GIESSEREI zeszyt 5/52 zawiera m.in. nastepujgce
artykuly: E. Piwowarsky — ,Nowy Instytut Odlew-
nictwa w Akwizgranie“, H. Jungbluth — , Renowacja
dzialu Odlewnictwo w Muzeum Niemieckim w Mona-
chium®, A. Riihenbeck — ,Hartowanie indukcyjne ze-
liwa ciggliwego* oraz Przeglad Pism Technicznych: R.
P. Dunphy, W. S. Pellini — , Powstawanie grafitu sfe-
roidalnego w zeliwie podeutektycznym modyfikowa-
nym magnezem‘, T. van der Klis — ,,Odlewanie mo-
sigdzu do form metalowych®, J. E. Rehder — ,,O0 za-
stosowaniu danych doswiadczalnych w odlewni zeliwa
ciggliwego, ,,Elektrochemiczna metoda czyszczenia od-
lewow*, jak réwniez dzialy: Z praktyki odlewniczej,
Pytania i odpowiedzi, Przeglad Gospodarczy, Gospo-
darka Przemyslowa, Przeglad Patentowy, Kronika.

Zeszyt 6/52 przynosi m. in. artykuly: H. Gries —
»Przygotowanie cementowych mas formierskich®, K.
Schroder — ,,Gips jako material do sporzgdzania ptyt
modelowych®“. W Przegladzie Pism Technicznych stre-
szczenia artykulow: J. D. Sheley — ,,Zeliwo sferoidalne
jako tworzywo na kota zebate*, D. I. Brown — ,,Cig-
gle odlewanie stali w USA“, M. G. Nikitin — ,,Szczelne
odlewy z brazu“, H. W. Lownie — ,,Zdolno$¢ nawegla-
nia i wytrzymalto$¢ koksu odlewniczego, A. Smith —
,,Wlasnosci i zastosowanie piasku cyrkonowego (ZrSiOy)
do wykonania formy i rdzenia w odlewni“, S. F. Car-
ter — ,,Wytop w zeliwiaku o wylozeniu zasadowym¢,
F. W. Wakehams — ,,ROwnowazenie rdzeni przy wkta-
daniu ich do formy* oraz dzialy: Z praktyki odlewni-
czej, Pytania i odpowiedzi, Nowosci z dziedziny urza-
dzen odlewniczych, Przeglad Gospodarczy, Gospodarka
Przemystowa, Przeglad Patentowy, Kronika.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
w zeszycie 3/52 znajdujemy m. in. nastepujace arty-
kuty: H. J. Goldschmidt — ,,Struktura weglikéw w sta-
lach stopowych; Czes¢ II — Powstawanie weglikow
w stalach szybkotngcych*, P. L. Chang, W. D. G. Ben-
nett — ,,Dyfuzja wodoru w zelazie i stopach zelaza przy
wysokich temperaturach®, D. E. R. Hughes — ,,Préba
skrecania na gorgco dla ocenienia wtasnosci skali przy
obrobce na goraco*“, R. E. Lisner, F. B. Pickering —
Wypukte i wkleste zarysowanie wlewnic; Mikroskopo-
we badania wewnetrznych powierzchni wlewnic 10-to-
nowych*, L. N. Lloyd — Rozprowadzenie i stosowanie
energii hydraulicznej w zakltadach Appleby-Frading-
ham*.

FONDERIE =zeszyt 3/52 zawiera m. in. nastepujace
artykuty: P. Bastien i P. Azou — , Korozje zeliwa przez
ciekly cynk, po uprzednim utlenieniu lub bez utlenie-
nia“, E. Doat — ,,Stanowisko francuskie w sprawie od-
biorczych préob wytrzymalosciowych odlewéw z zeliwa
szarego®, ,,Mozliwo$¢ stosowania form metalowych ze
stopow lekkich®, oraz w dziale ,,Wskazowki praktyczne
dla odlewnikéow*: — ,,W sprawie formowania brgzu na
wilgotno“ i ,,Kontrola piaskéw w odlewni‘.

W zeszycie 4/52 znajdujemy m. in. nastepujgce arty-
kuty: R. Guillemot — ,Nowoczesne piece elektryczne
w odlewnictwie lekkich stopow*, A. Tahur — ,\Wpltyw
wykresu réwnowagi na skurcz przy krzepnieciu®,
,Rozdrabnianie grudek w piasku wysuszonym‘ oraz w
dziale ,,Wskazowki praktyczne dla odlewnikow*: —
,Doboér wykladziny zeliwiaka i technika wyktadania
i naprawy*, ,,Stosowanie ,,Zamaku‘“ w produkecji na-
rzedzi do ciggnienia“ i ,,Oznaczanie wilgoci w piaskach
formierskich®.

Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne — Katowice, Stawowa 19.
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ZESZYT Nr 5—6

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuldw,
oznaczone sa publikacje, ktorych Biblioteka Instytutu
Odlewnictwa nie posiada.

621.72 MODELARSTWO

93 621.721 K2 — 5-6.52
Nicolet A., Nicolet R., Brodbeck G.: Modelarz me-
chanik. ,LLe modeleur mécanicien®“. Paryz 1949, Edi-
tions Eyrolles; D, 18 X 13 cm, 360 str., 600 .rys.,
2 wykr., 1 tabl. — Przedstawiono obszernie zasady
i metode wykonywania modeli, skrzynek rdzeniowych
i plyt modelowych. Omoéwiono surowce i materiaty

poemocnicze. Opisane iechnike modelowania licznych
czesci maszynowych.

94 621.725 K2 — 5-6.52
Grasse: Modelarstwo z punktu widzenia formy
i odlewu. ,,Form- und Giessgerechter Modellbau‘.
Alfred Lein, 1949, Gilde Verlag, Niemcy; D, 21 X 15 cm,
64 str., 79 rys. — Przedstawiono zasady wykonywa-

nia modeli z punktu widzenia formierza i odlewnika.
Ze wzgledu na koszt odlewdéw ilos¢ rdzeni powinna
by¢ jak najmniejsza. Ze wzgledu na formowanie, mo-
del powinien by¢, o ile mozliwe, dzielony tylko w pla-
szezyznie najwiekszego przekroju. Ze wzgledow od-
lewniczych najwieksze powierzchnie obrabiane po-
winny by¢ zwrécone w dot. Rdzenie powinny by¢ do-
brze osadzone. Podano i omoéwiono liczne przykitady.
95 621.725.29 K2 — 5-6.52
I. B. F.: Nowoczesne kierunki w modelarstwie. ,,So-
me present-day practices in patternmaking® Foundry
Trade J., t. 92, Nr 1846, 17 stycznia 52, s. 67; 25 X 19
cm, 3,25 str. — Omowiono stosowanie modeli z syn-
tetycznej zywicy fenolowej, a mianowicie zakres za-
stosowania, twardos¢ i odporno$¢ na $cieranie takich
modeli, sposob ich przymocowania do plyty podmec-

delowej. Koszt wykonania modeli z zywicy wynosi
339, kosztéw wykonania modeli ze stopéw alumi-
niowycli.

96 621.725.3:621.744.57 K2 — 5-6.52

Kulonetz R.: Wykonywanie plyt modelowych do
formowania maszynowego. ,Die Herstellung von
Formeinrichtungen fiir die Maschinenformerei¢. Giesse-
rei, t. 39, Nr 2, 24 stycz. 52, s. 37; 30 X 21 cm, 4,6 str.,
6 fot., 3 rys. — Opisano sposoby wykonywania réznych
pivt modelowych, jak: plyty z doczepianymi mode-
lami, plyty rewersyjne, dwustronne, grzebieniowe,
gipsowe i specjalne oraz plyty odlewane razem z mo-
delami ze stopéw Al

97 621.725.32:621.746.583:669.715 K2 — 5-6.52
Miericke K. A.. Technika produkeji odlewanych
pod cisrieniem aluminiowych dwustronnych plyt mo-
delowych. ,,Technique of producing pressure cast
aluminum matchplates®. Trans. amer. Foundrym.
Ass., t. 58, 50, s. 198; 28 X 21 cm, 3,5 str., 3 wykr.,
4 poz. bibl. — Przy odlewaniu plyt dwustronnych na-
lezy zachowac¢ nastepujgce ostroznosci: powierzchnie
podzialowe mozliwe poziome, gips na formy rozdrob -
niony i odpowiednio rozrobiony wodg, suszenie form
powinno by¢ regulowane, by unikngé¢ nadmiernego
kurczenia si¢ formy, grubsze przekroje powinny bycé
cchladzane a metal odlewany w temperaturze mozli-
wie najnizszej.

621.74 ODLEWNICTWO

K2 — 5-6.52

’

98 621.74:53:541.519

Schwartz H. A.: Wiedza odlewnicza. Podstawowx
zasady praktyki odlewniczej. ,,Foundry science. Fun-
damentals underlying foundry practice. Nowy Jork
1950, Pitman Publishing Corp.; D, 23 %0 15 cm, 302 str.,
20 rys., 27 wykr., 17 mikrogr., 1 makrogr., 85 poz.
bibl. — Interpretacja odkry¢ naukowych dla przemy-
stu odlewniczego. Budowa materii, przewodnos¢ ele-
ktryczna i przewodnictwo cieplne, prawa stanow
rownowagi i przemian, mechanika cieczy i ich zwig-
zek z procesami odlewniczymi. Zasady kontroli sta-
tystycznej.

99 621.74 : 658.51 K2 — 5-6.52

Gusiew A. W.: Rola planéw organizacyjno-technicz-
nych w odlewniach. ,,Rol‘ orgtiechptana w litiejnych
cechach®. Lit. Proizwod., Nr 12, grudz. 51, s. 13; 29 x 22
cm, 1, 2 str., 9 wykr. — Na przykiadzie Moskiewskich
Zakladéw Samochodowych przedstawiono wplyw na-
lezycie ulozonego planu organizacyjno-technicznego
odlewni na wykonanie norm, rozchéd tworzyw w od-
lewni, wydajno$¢ na robotnika, wzrost produkecji itp.
wskazniki produkcyjne.

100 621.74.045 K2 — 5-6.52
Odlewanie precyzyjne metoda Osborn-Shaw. ,,The Os-
born-Shaw process of precision casting. Machinery
(Lond.), t. 80, Nr 2053, 20 marz. 52, s. 506; 25 x 18 cn.
1 str. -—— Omowiono stosowany od 3 lat w produkcji
proces odlewania precyzyjnego, obejmujacy 4 fazy pro-
dukcji: wykonanie trwalego modelu, odlanie modeli
produkcyjnych z twardego materialu gipsowego, wyko-
nanie dokladnych form ogniotrwalych i odlewanie.

101 621.74.045 : 621.746.589.2 : 671 K2 — 5-6.52

Rosen C.: Odlewanie odsrodkowe metoda traconego
wosku. ,,Centrifugal casting by the cire perdue pro-
cess“. Londyn 1949, David Wallace Ltd.; D, 23 X 15 cm,
204 str., 82 fot., 98 rys., 15 wykr.,, 35 tabl,, 863 poz.
bibl. — Przedstawiono technologie odsrodkowego od-
lewania metoda traconego wosku. Opisano metody wy-
konywoania modeli i form, suszenie i wypalanie, od-
lewanie i1 wykanczanie. Opisano sprzet stosowany.
Ksigzka przeznaczona dla jubileréow, zawiera szereg
wiadomosci dla odlewnikow.

102 621.74.045 : 669.715 K2 — 5-6.52

Rosenthal H, Lipson S.: Precyzyjne od-
lewanie aluminium w wilgotnych powlokach. ,Preci-
sion casting aluminium in moist investment molds".
Trans. amer. Foundrym. Ass., t. 58, 50, s. 460; 28 x 21
cm., 5 str., 3 fot., 1 rys, 1 wykr.,, 4 mikrogr., 1 tabl.,
2 poz. bibl. — Przedstawiono metode wykonywania
wiazanych gipsem form powlokowych o réznych za-
wartosciach wilgoci. Forma sklada sie z nalozonej na
model woskowy cienkiej normalnej powloki zalanej
nastepnie przepuszczalng masa. Na odlanych probkach
otrzymano wzrost wytrzymalosci na rozcigganie o 15%.
Wskazano mozliwe oszczedno$ci na materiale i robo-
ciznie.



103 621.74.045 : 621.725.2 K2 — 5-6.52

Valgi E. J.: Materialy i produkcja modeli w odlew-
nictwie precyzyjnym w powlokach. ,Pattern mate-
rials and production in precision investment casting®.
Trans. amer. Foundrym. Ass., t 58, 1950, s. 38; 28 x 21
cm, 10 str, 5 fot., 1 rys., 4 wykr., 2 tabl., 6 poz. bibl. —
Przedstawiono metody ulepszania sktadu woskéw i roz-
woj plastyk6w na modele. Podano pordwnanie cha-
rakterystycznych wiasnosci woskow i plastykéw mo-
delowych. Omoéwiono stosowanie modeli metalowych.

104 - 621.74.045 : 669.35 : 669.715 K2 — 5-6.52

Brown H.: Odlewanie (,w powlokach®) precyzyjne
metali niezelaznych. ,Nonferrous investment casting-.
Trans. amer. Foundrym. Ass., t 58, 1950, s. 38; 28 x 21
cm, 14 str., 3 fot., 6 rys., 5 wykr., 4 mikrogr., 5 ma-
krogr., 10 tabl., 8 poz. bibl. — Podkreslono ograniczong
dokladno$¢ i zakres stosowania metody odlewania
w powlokach. Omoéwiono materialy modelowe: wosk
i polistyren oraz wykonywanie modeli. Przedstawio-
no metody wykonywania form niedzielonych, powlok,
suszenie i wypalanie modeli, konstrukcje ukladow
wlewowych, metody odlewania, wady odlewow i ich
przyczyny.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

105 621.741 : 621.4 K2 — 5-6.52
Nowoczesna odlewnia Crosley Brothers. ,,Crosley
Brothers modern foundry developments®“. Foundry

Trade J., t. 92, Nr 1845, 3 stycz. 52, s. 31; 24 x 18 cm,
5,5 str., 11 fot. — Opis nowoczesnych zakladow, spe-
cjalizujgcych sie w produkcji silnikéw spalinowych.
Podano charakterystyke ogolng zakladéw wraz z ich
szkicem sytuacyjnym. Podano opis przerobki i trans-
portu masy formierskiej i opis odlewni metali kolo-
rowych (mosigdze, spize, bragzy fosforowe, aluminiowe
i manganowe) oraz modelarni.

106 621.741 : 658.56 K2 — 5-6.52

Vogelsang F.: Kontrola produkcji w odlewni.
»Betriebsiiberwachung in der Giesserei. Giesserei,
t. 38, Nr 5, 8 marz. 51, s. 112; 30 x 21 cm, 1,9 str., 1
rys. — Opisano sposob kontroli brakéw wystepujg-
cych podczas produkcji zaré6wno w odlewni jak i war-
sztacie mechanicznym. Sposob ten umozliwia szybkie
informowanie kierownictwa o pojawiajacych sie wa-
dach. Podano kilka przyktadéw wzietych z praktyki.

107 621.741.1 : 669.777 K2 — 5-6.52

Pisarenko G. A.: Zostosowanie telluru w odle-
wach z zeliwa odbielonego. ,,Primienienje tieltura dla
otliwok iz otbielennowo czuguna®. Lit. Proizwod., Nr 2,
luty 52, s. 20; 29 x 22 cm, 3 str., 2 wykr.,, 4 mikrogr.,
6 makrogr. — Po krétkim przegladzie wiasnosci fizy-
cznych telluru oméwiono sposdb wprowadzania tego
plerwiastka do zeliwa. Dodatek telluru w potgczeniu
z modyfikacjg zeliwa grafitem umozliwia regulowanie
giebokosci strefy odbielonej i strefy przechtodzonej.
Tellur stabilizuje silnie cementyt i zmniejsza zakres
strefy przechtodzonej.

108 621.741.2 : 658.28 : 331.875 K2 — 5-6.5%
Zimnawoda H. W.. Wyposazenie mechaniczne
Sredniej wielkosci odlewni zeliwa szarego. ,Equipment
mécanique pour ume fonderie moyenne de fonte gri-
se“. XXIVe Congrés de Fonderie, Paryz 1951, Associa-
tion technique de fonderie; D, 26 x 20 cm., 16 str., 15
fot., 13 rys. — Przedstawiono mozliwo$ci mechanizacji
cdlewni o produkcji 20 do 30 ton dziennie i opisano
urzadzenia mechaniczne rdzeniarni, formierni i dzialu
topienia.
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109 621.741.4 : 621.746.7 K2 — 5-6.52
Brandau O.: Przyczyny brakéw i zapobieganie im
w odlewni staliwa. ,,Ausschussursachen und ihre Ver-
hiitung in der Stahlgiesserei“. Metallurg. u. Giesserei-
techn., t. 1, Nr 5, maj 51, s. 130; 30 x 21 cm, 4 str., 2
fot. — Podziat wad wystepujacych w odlewach sta-
liwnych na grupy. Opis wad, przyczyn ich powstawa-
nia oraz Srodki zapobiegawcze.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

110 621.742.4 : 539.215.2 : 539.217.5 K2 — 5-6.52 °

Jasson Ph.: ,Granulometria i przepuszczalnos$¢ pia-
skow formierskich. , Granulométrie ét perméabilité
des sables de fonderie“ XXIVe Congrés de Fonderie,
Paryz 1951, Association Technique de Fonderie; D, 26x20
cm, 11 str., 5 wykr., 3 tabl.,, 7 poz. bibl. — Wyniki ba-
dan ziarnisto$Sci pozwalaja obliczyé zwigzek miedzy
przepuszczalnoscia a powierzchnig wilasciwg piasku.
Uwzgledniajgc gestosé piasku po ubijaniu mozna usta-
lic zwigzek miedzy przepuszczalno$ciag a wskaznikiem
ziarnisto$ci AFA. Wyniki do$wiadczalne zgodne sg
z teoretycznymi. Krzywe przepuszczalno$ci teoretycz-
nej sg pewnym S$rodkiem doboru piaskéw.

111 621.742.4 : 620.1 : 621.746.7 K2 — 5-6.52

Booth B. H.: Kontrola piasku daje jakoSciowe od -
lewy. ,,Controlled sand produces quality castings®.
Trans. amer. Foundrym. Ass., t. 58, 1950, s. 52; 28 x 21
cm, 11 str., 3 fot., 6 wykr., 1 tabl., 5 poz. bibl. — Piaski
formierskie sg materialem surowym i muszg byé sta-
rannie kontrolowane dla =zapewnienia bezbtednych
odlewéw. Umozliwiaja to opracowane metody badania
piaskéw. Nieopanowanie witasnosci piaskéw powoduje
zwiekszenie ilosci wad odlewow.

112 621.742.42

Schauss R. P, BaleyR.F, Woodliff E. E.:
Badania czynnikéw wplywajacych na gestosé, skurcz,
rozszerzalnoS¢ i ubijalno$é piaskow formierskich.
»A study of factors affecting molding sand density,
shrinkage, expansion and workability*. Trans. amer.
Foundrym. Ass., t. 58, 50, s. 217; 28 x21 cm., 12 str.,
1 fot., 1 rys., 8 wykr., 11 tabl., 2 poz. bibl. — Badano pia-
ski zwiazane piecioma gatunkami lepiszcza gliniastego.
Podano wyniki badan rozszerzalnosci przy uzyciu ru-
rek z wegla, w ktorych ubijano prébki. Ustalono zwig-
zek miedzy wlasnosciami w wysokich temperaturach
a zawartogcia gliny.

113 621.742.42 : 621.742.48 K2 — 5-6.52
Morey R. E, Ackerlind C. G.: Badania wply-

K2 — 5-6.52

‘wu réznych spoiw i dodatkéw na wytrzymaloSé na

goraco piaskéw formierskich. ,A study of the effect
of various binders and additives on hot strength of
molding sands“. Trans. amer. Foundrym. Ass., t. 58,
50, s. 411; 28 x21 cm, 12 str., 14 wykr., 59 poz. bibl. —
Badania wytrzymatosci na $ciskanie na gorgco mas
o spoiwach syntetycznych wykazalty, ze krzywa wy-
trzymalo$ci zalezy od rodzaju uzytej glinki w spoiwie.
Dodatek spoiw organicznych podnosi wytrzymatoseée
w zakresie od 204 do 827 C. Dodatek mgczki kwarco-
wej i tlenku zelaza podwyzsza wytrzymalto$§¢é na go-
raco, dodatek maczki drzewnej obniza ja.

621.742.475 K2 — 5-6.52

Thorpe R. G, Kyle P. E.,, Fraser J. P.: Dzie-
siate roczne sprawozdanie z badan nad wlasno$ciami
piaskéw formierskich dla staliwa w wysokich tempe-
raturach. ,,Tenth annual report on the investigation
of steel sands at elevated temperatures‘. Trans. amer.
Foundrym. Ass., t. 58, 50, s. 133; 28 x 21 cm, 11 str., 6
fot., 2 rys., 14 wykr., 3 tabl.,, 6 poz. bibl. — Badano 2
rodzaje piaskéw syntetycznych na odksztalcenie pod
obcigzeniem w wysokich temperaturach i na sklonno$é
do powodowania strupéw. Z badan wynika, ze sklon-
nos¢ do powodowania strupéw moze byé przewidziana
na podstawie zaleznos$ci miedzy rozszerzalnoscig i od-
ksztalceniem na gorgco.

114



115 621.742.48 K2 — 5-6.52

Pavlish A. E.: Przerébka glin wiazacych do mas
formierskich. , Treatment of bond clays for foundry
sand“. Trans. amer. Fonudrym. Ass., t. 58, 50, s. 492;
28 x 11 cm, 11 str.,, 4 wykr., 5 tabl, 5 poz. bibl. —
Przedstawiono metode przerobki 2 typéw gliny droga
wymiany zasad, oraz wplyw roéznych sulfozwigzkow
celulozy dodawanych do gliny na wlasnosci mas for-
mierskich.

621.743 RDZENIOWANIE

116 621.743.363 : 621.744.58 K2 — 5-6.52
Ulmer G.: DoeSwiadczalne badania sprawnoSci ogrze-
wania z obiegiem spalin w suszarni odlewniczej. ,,Etu-
de expérimentale de Ulefficacité de la recirculation
dans une étuve de fonderie“ XXIV-e Congres de Fon-
derie, Paryz 1951, Association Technique de Fonderie;
D. 26 x 20 cm, 20 str., 4 fot., 3 rys., 9 wykr., 7 tabl. —
W wyniku przeprowadzonych badan stwierdzono, ze
suszenie z obiegiem czeéci spalin wprowadzanych po-
nownie do suszarni form pozwala praktycznie na osig-
gniecie skrocenia czasu suszenia, zmniejszenia zuzycia
paliwa i rownomiernosci temperatur w suszarni Wa-
runkiem uzyskania najlepszej sprawnosci jest odpo-
wiednia konstrukcja suszarni i odpowiednie prowadze-
nie procesu suszenia.

117 621.743.42 K2 — 5-6.52
Myers O. J.: Wplyw wilgoci na masy rdzeniowe.
,Effect of moisture on core sand mixtures”. Trans.
amer. Foundrym. Ass., t. 58, 1950, s. 557; 28 x 21 cm,
7 str., 1 wykr, 7 tabl. — Opisano badania wtasnosci
mas rdzeniowych w roéznych warunkach wilgotnosci.
Podano wyniki otrzymane dla gestosci, przepuszczal-
no$ci, wytrzymatosci i twardosci mas rdzeniowych ba-
dgnych w temperaturze pokojowej.

621.744 FORMOWANIE

118 621.744 : 658.281 : 331.875 K2 — 5-6.52
Weichelt W.: Drogi do najwyzszej mechanizacji
odlewnictwa. , Wege zur Hochstmechanisierung der
Giesserei“. Diisseldorf 1945, Giesserei Verlag; D, 23 x 16
cm, 111 str., 27 fot., 23 rys., 3 tabl. — Przedstawiono
metody caltkowitej mechanizacji formierni, z wprowa-
dzeniem pracy potokowej. Analiza opisanej instalacji
wykazuje bardzo wysoka wydajno$¢ i sprawnos$¢. Dla
osiagniecia najwyzszej mozliwej wydajnosci konieczne
jest opracowanie wysokowydajnych formierek opar-
tych na catkowicie nowych zasadach. Osiaggniecie pel-
nej mechanizacji mozliwe jest jedynie w oparciu
o wnikliwe badania powigzane ze zmianami organi-
zacyjnymi.

119 621.744.47 K2 — 5-6.52
Formierki wstrzasowe. ,L.es machines a mouler a se-
cousses*. Fonderie belge, Nr 1, stycz. 52, s. 12; 28 x 21
cm, 4 str., 4 fot. — Analiza pracy wstrzgsarek z punk-
tu widzenia technologii wykonania formy odlewniczej.

120 621.744.527.4 K2 — 5-6.52
Bobrow A W, Ditiatkowskaja R. W.:
Powloki podpoérek odporne na korozje. ,Korozjonno
stojkoje pokrytje zeriebiejek®. Lit. Proizwod., Nr 9,
wrzes. 51, s. 24; 29 x 22 cm, 0,4 str. — Zbadano sze-
reg roztworéw dajacych powloki ochronne na podpor-
kach rdzeniowych. Najlepsze wyniki dalo niklowanie,
doréwnuje mu fosforanowanie. Koszt fosforanowania
jest 12 razy nizszy od cynowania.

121 621.744.527.7 : 669.112.347 K2 — 5-6.52
Humann A.: Grafit i jego zastosowanie w metalur-
gii. ,,Der Graphit und seine Verwendung in der Me-
tallurgie“. Metallurg. u. Giessereitechn., t. 2, Nr 1,
stycz. 52, s. 29; 30 x 21 cm, 2,1 str.,, 1 rys. — Omoéwiono
wiasnoséci grafitu naturalnego pochodzacego z réznych
z16z, oraz grafitu syntetycznego, w odniesieniu do za-
dan stawianych przy zastosowaniu grafitu do wyrobu
tygli, czernidla formierskiego i pokrycia dla kokil.

621.745 TOPIENIE. PIECE

122 621.745.2.072 : 669.13 K2 — 5-6.52
Bigard L.: Organizacja cddzialu topienia w odlewni
zeliwa. ,,Organisation du poste de fusion dans une
fonderie de fonte“. XXIVe Congrés de Fonderie, Pa-
ryz 1951, Association Technique de Fonderie, D, 26 x 20
cm, 8 str., 15 rys. — Podano przyklady zorganizowania
i rozplanowania oddzialéw topienia w odlewniach
o roznym stopniu mechanizacji, poczawszy od sktado-
wiska surowcow. Odpowiedni, zaleznie od wielkoSci
odlewni, dobor urzadzen, pozwala na znaczne zmniej-
szenie pracy recznej.

123 621.745.32 : 621.365.4/.5 K2 — 5-6.52
Taub J. M, Doll D. T.: Poiprzemyslowy piec do
topienia w prézni. ,,Rugged vacuum furnace built for
semiproduction use“ Iron Age, t. 168, Nr 20, 15 list.
51, s. 125; 29 x 21 cm, 4 str., 4 fot. — Podano opis
pieca tyglowego do topienia metali w prézni. Pojem-
no$¢ pieca 2—25 kG. Piec ogrzewany oporowo lub
indukcyjnie.

124 621.745.34 K2 — 5-6.52
Holt J. P.: Zeliwiak o wylozeniu zasadowym. , The
basic lined cupola“. Iron a. Steel, t. 25, Nr 3, marz. 52,
s. 95; 30 x 21 cm, 2,5 str., 1 rys.,, 1 wykr. — Opis zeli-
wiaka o wylozeniu zasadowym z ksztaltek magnezyto-
wych lub z masy dolomitowej do ubijania. Trudnos$ci
w wykonczeniu otworow spustowych do zeliwa i zuz-
la. Sposoby rozréznienia zasadowo$ci zuzla po kolorze
przelomu. Omoéwiono wplyw dodatku wapniaka na
stopien odsiarczenia i naweglenia zeliwa.
125 621.745.34 K2 — 5-6.52
Levi W. W.: Zeliwiak o zasadowym wylozeniu chlo-
dzony woda. Odlewnia Lynchburg. ,Basic-lined water
cooled cupola at Lynchburg Foundry“. Foundry Tra-
de J., t. 92, Nr 1845, 3 stycz. 52, s. 45; 24 x 18 cm, 3,9
str, 1 fot.,, 3 tabl. — Opisano instalacje do podgrze-
wania dmuchu i do chlodzenia obmurza magnezyto-
wego zeliwiaka o $rednicy okoto 1000 mm. Zeliwiak
stosowano do otrzymywania zeliwa wyjsSciowego dla
modyfikacji magnezem. Podano analizy zeliwa i zuzla
z kilku wytopow.

126 621.745.34 K2 — 5-6.52
Blank Je. M.: Chlodzenie woda plaszcza zeliwiaka.
,,Ochlazdienje wodoj kozucha wagranki“. Lit. Proiz-
wod., Nr 12, grudz. 51, s. 28; 29 x 22 cm, 04 str, 1
rys. — Opis konstrukcji umozliwiajacej chlodzenie
wodg ptaszcza zeliwiaka ponad dyszami. Urzgdzenie
sktada sie z dwoéch korytek, dolnego i gérnego, umiesz-
czonych na plaszczu. Woda sptywa strumieniami z gor-
nego korytka perforowanego, chlodzac plaszcz i jest
odprowadzana z dolnego korytka.

127 621.745.343.2 : 645.745.552.3 K2 — 5-6.52
Levi W. W.: Praca zeliwiaka. ,,Operation of the cu-
pola“. Trans. amer. Foundrym. Ass., t. 58, 50, s. 1;
28 x 21 cm; 19 str.,, 9 fot., 1 rys., 2 wykr.,, 7 tabl. —
Omoéwiono odzuzlanie z przodu, regulacje iloSciowg
zrownowazonego dmuchu, modyfikowanie zeliwa. Pod-
kreslono konieczno$¢ obliczenia zawarto$ci wegla we
wsadzie i podano rownanie i nomogram dla obliczenia
zawarto$ci wegla przy spuscie,
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128 621.745.343.2 K2 — 5-6.52
Mehrtens J.: Budowa i praca zeliwiaka. ,Der Gies-
serei Schachtofen in Aufbau und Betrieb“. Wyd. 4,
Berlin 1950, Springer Verlag; D, 23 x 15 cm, 66 str., 12
fot., 50 rys., 1 wykr., 4 mikrogr., 4 makrogr., 13 tabil.,
34 poz. bibl. — Opisano konstrukcje zeliwiaka i jego
wyposazenie. Przedstawiono przebieg topienia, podajac
zasady doboru surowcéw, uruchomienia i odstawienia
pieca, oraz przepisy obstugi. Opisano sposoby oczysz-
czenia zeliwa i sposdb kalkulacji kosztow.

129 621.475.343.29 K2 — 5-6.52
Barinow N. A, Mizikin W. P.: Zeliwiaki
z chlodzeniem wodnym. ,Wagranki s wodianym

ochtazdienjem®. Lit. Proizwod., Nr 12, grudz. 51, s. 15;
29 x 22 cm, 1,5 str., 2 rys., 1 makrogr., 1 tabl, 1 poz.
bibl. — Opis kontrolnego zeliwiaka, ktérego plaszcz
na wysokosci strefy spalania chtodzony byt woda.
W ten sposob uzyskano mozno$¢ prowadzenia zeliwia-
ka przez kilkadziesigt godzin bez przerwy, zwiekszono
wydajno$¢ zeliwiaka i obnizono zuzycie wykladziny.
Stwierdzono doswiadczalnie ekonomie procesu chto-
dzenia zeliwiaka wodag.

130 621.745.552.3 K2 — 5-6.52
Fanbulow A. K.: Spalanie paliwa w zeliwiaku.
,Gorienje topliwa w wagrankie“. Lit. Proizwod., Nr 2,
luty 52, s. 31; 29 x 22 c¢m, 0,8 str., 1 poz. bibl. — W dy-
skusji artykutu Marienbacha i Sucharczuka z Lit.
Proizwod., Nr 7, 51 autor stwierdza, Zze optymalnos¢
dmuchu 150 m3/m2/min odnosi sie tylko do koksu wy-
sokowartosciowego i dla innych paliw musi mieé war-
tos¢ inng. Broni rowniez tezy rentownosci zeliwiakéw
opalanych gazem.

131 621.745.552.3 : 666.76.043.52 K2 — 5-6.52
Carter S. F.: Zeliwiak o zasadowej wykladzinie.
,Basic lined cupola for iron melting”. Trans. amer.
Foundrym. Ass., T. 58, 50, s. 376; 28 x 21 cm, 17 str.,
1 rys., 4 wykr., 16 tabl.,, 7 poz. bibl. — Przedstawiono
wyniki uzyskane na matyvm zeliwiaku zasadowym z po-
rownaniem sktadu metalu i zuzla oraz zuzycia mate-
. rialéw ogniotrwalych w zeliwiaku kwa$nym. Opisano

metody odfosforzania i odsiarczania. Wyniki uzyskane
pozwalajg usuna szereg ograniczen topienia w zeli-
wiaku i umozliwiaja najekonomiczniejszag produkcje
zeliwa sferoidalnego.

132 621.745.552.3 K2 — 5-6.52
Marienbach & M., Sucharczuk Ju. S.:
Spesoby przyspieszania procesu spalania w zeliwiaku.
,»Mietody intensifikacji processa gorienja w wagran-
kie“. Lit. Proizwod., Nr 2, luty 52, s. 15; 29 x 22 cm,
2,4 str., 13 poz. bibl. — Na podstawie analizy wzorow
na przewodnictwo ciepta w zeliwiaku rozpatrzono moz-
liwo§¢ podwyzszenia temperatury zeliwa przez zwiek-
szenie ilo$ci dmuchu, zastosowanie kilku rzedéw dysz,
wprowadzenie paliwa gazowego lub cieklego, wzboga-
cenie dmuchu tlenem i podgrzanie dmuchu oraz po-
rownano wyniki rozwazan z praktycznymi osiagnie-
ciami.

621.746 WYPELNIANIE FORMY METALEM

Pomocnicze urzgdzenia odlewnicze

133 621.746.4 : 621.746.55 K2 — 5-6.52

Dwyer P.: Wlewy i wychedy w cdlewach. ,,Gales
and risers for castings®“. Wyd. 3, Cleveland 1949, Pen-
ton Publishing Co., U. S. A.; D, 23 x 15 cm, 375 str,,
23€ rys.,, 2 wykr. ,3 tabl, 40 poz. bibl. — Przedsta-
wiono zasady konstruowania uktadéw wlewowych dla
cdlewow z zeliwa szarego, ciggliwego, staliwa, stopow
miedzi i aluminium. Omoéwiono liczne przyklady
z amerykanskiej praktyki odlewniczej ostatnich lat.
134 621.746.4./5 : 621.744.528 K2 — 5-6.52
Fundator W. J.: Uklady wlewowe i wypelnianie
formy cieklym metalem. ,Litnikowyje sistiemy i za-
liwka mietattow*. Moskwa 1951, Maszgiz, ZSRR, 4,40 R;
D, 23 x 15 cm, 262 str., 28 fot., 212 rys., 49 wykr.,, 3
mikrogr., 1 makrogr.,, 2 radiogr., 54 tabl, 135 poz.
bibl. — Podano zasady konstruowania ukladéw wle-
wowych oraz wypelniania form cieklym metalem.
Ruch cieklego metalu w lejach uktadu wlewowego.
Obliczanie uktadow wlewowych dla odlewéw zeliw-
nych oraz kilku stopéw specjalnych. Uwszgledniono
sprawe higieny i bezpieczenstwa pracy przy odlewa-
niu. Podkre$lono silnie wplyw metody wypelniania
formy cieklym metalem i konstrukecji uktadu wlewo-
wego na jako$¢ i wykonczenie odlewu, zmniejszenie
brakéw i oszczedno$¢é cieklego metalu. Praca ta
uwzglednia najnowsze, radzieckie i zagraniczne osig-
gniecia w tej dziedzinie.

135 621.746.423 K2 — 5-6.52
Grube K, Eastwood L. W.: Badanie zasad kon-
strukeji ukladu wlewowego. ,,A study of the principles
of gating“. Trans. amer. Foundrym. Ass., t. 58, 50,*s.
76: 28 x 21 cm, 32 str., 34 fot.,, 30 rys., 10 radiogr., 2
tabl., 10 poz. bibl. — Przedstawiono dalszy ciag badan
przeprowadzonych nad uktadami wlewowymi, stosujgc
formy z przezroczystego Lucitu. Zalewanie woda i me-
talem Wooda i fotografowanie przebiegu wypeiniania
formy. Poréwnano wyniki z wynikami otrzymanymi
na odlewach stopow aluminiowych. Uklad wlewowy
i technika zalewania powinna umozliwia¢ szybkie
i calkowite wypelnienie uktadu wlewowego przed doj-
$ciem metalu do wneki formy.

136 621.746.512:621.746.73:669.141.25 K2 — 5-6.52

Lilliengvist G.A.: Wplyw temperatury nz
lejnosé i wyglad powierzchni odlewéw staliwnych.
,Influence of temperature on fluidity and surface ap-
pearance of steel castings“. Trans. amer. Foundrym.
Ass., t. 58, 50, s. 261; 28 x 21 cm, 9 str., 9 _fot., 2 rys.,
8 wykr., 3 mikrogr., 2 poz. bibl. — Opisano urzadze-
nia pomiaru temperatur stosowane przy badaniu.
Omoéwiono wpltyw temperatur odlewania na wady od-
lewow.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie czes¢é analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji
Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowac
zaréwno catg dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia itematy techniczne.
Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 gros zy.
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