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DNI LIPCOWE

Oto zbliza sie ésma rocznica wiekopomnego
Manifestu Lipcowego. Rocznica wielkiego Aktu,
ktéry zwiastowal umeczonemu Narodowi Pol-
skiemu wyzwolenie z hitlerowskiej niewoli.
Aktu, ktéry ziscit wiekowe marzenia miliono-
wych mas pracujacych chtopéw i robotnikéw
rolnych oddajqc im ziemie obszarniczq. Aktu,
ktéry zapowiadal Polske prawdziwie niepodle-
gta, wolna od kapitalistycznego wyzysku, Pol-
ske, ktérej zywotne interesy i mieograniczony
rozwéj mie bedzie hamowany przez agentury
miedzynarodowej finansjery.

Tegoroczne Swieto Niepodleglo$ci nosi szcze-
g6lny charakter. Znaczy ono wejscie w nowy
i decydujacy okres pomyslnej realizacji nasze-
go Planu 6-letniego budowy podstaw socjali-
zmu. Dat temu wyraz- Przewodniczacy Polskiej
Zjednoczonej Partii Robotniczej, Prezydent
Bolestaw Bierut w swoim referacie ,,O umoc-
nieniu spéjni miedzy miastem i wsiqg w obec-
nym okresie budownictwa socjalistycznego®,
wygloszonym na VII Plenum KC PZPR
w dniach 14 i 15 czerwca br.

,,Gtéwna przyczyna trudnodci i przeszkéd” —
méwi referat — ,ktére obecnie napotykamy,
polega ma tym; ze zmienily sie warunki rozwo-
ju przemystu, ze wytworzyta sie nowa sytua-
cja, ktéra wymaga zmiany metod pracy, wy-
maga nowych metod kierownictwa. Szereg za$
naszych instytucji i. dzialaczy gospodarczych
nie dostrzega tej zmiany sytuacji, nie widzi
koniecznoséci mowych metod pracy i mnowych
metod kierownictwa, a pracujac po staremu
w nowej sytuacji nie moze, rzecz jasna, osiqggac
w swojej pracy pomyslnych wynikéw ™).

Wzrastajgce uprzemysiowienie nieustannie
podnosi udzial i znaczenie przemystu w cato-
ksztalcie maszej gospodarki. Obfite rezerwy
sity roboczej, z ktérych bez przeszkéd czerpa-
lismy dotychczas, staty sie mniej jawne, co na-
kazuje planowq i rozumng mimi gospodarke.
Ma sie ona przejawiaé zaréwno w planowym

*) Bolestaw Bierut ,,O0 umocnieniu spdéjni miedzy

miastem i wsiag w obecnym okresie budownictwa so- .

cjalistycznego Nowe Drogi Nr 6 (36) czerwiec 1952,
str. 23.

przeprowadzaniu werbunku nowych sit robo-
czych do przemystu, jak i w nalezytym wyko-
rzystaniu wewnetrznych rezerw kadrowych
w naszych zakladach. Ma sie przejawiaé we
wzroscie tempa mechanizacji, wzmozeniu tro-
ski o warunki bytu robotnikéw i nalezyte usta-
wienie plac, o stale podnoszenie kwalifikacji
personelu, a w szczegdélno$ci rozpoczynajacej
prace w przemysle mtodziezy.

Burzliwy wzrost produkcji przemystowej
wymaga takze pelnego wykorzystania rezerw
zdolnoéci produkcyjnych w zakladach, wymaga
wydatnej poprawy organizacji zaopatrzenia
i gospodarki materiatowej. :

Kluczem do rozwigzania tych zagadnien jest
polepszenie kierownictwa przemystem. Pole-
pszenie to stalo sie mozliwym dzieki doptywowi
mtodych, wyrostych z klasy robotniczej kadr
technicznych oraz dzieki coraz silniejszemu zra-
staniu sie starej inteligencji technicznej z Pan-
stwem Ludowym.

Nowo$é sytuacji polega na tym, ze sprawy
powyzisze wysunety sie na plan pierwszy, ze
osiggnelismy stadium rozwoju, w ktérym nie-
zwloczne ich rozwiazanie staje sie pierwszq
koniecznosciq 2yciowaq.

Niezwyktej wagi wypowied? Przewodnika
poskiej klasy robotniczej i marodu polskiego
wyrywae nas na chwile z troski i zajecia co-
dziennymi bieZacymi sprawami, aby ukazaé
nam jak szybko posuwamy sie naprzéd, naprzéd
ku uprzemystowieniu, naprzéd ku socjalizmo-
wi i jaki przeszliSmy juz szmat drogi. Aby
nam ukazaé, ze warunki i sytuacja, ktérej na-
dejscie mozZna by moze bylo wydedukowaé
z cyfr Planu 6-letniego, staty sie juz oto dzi-
siejsza rzeczywistoscia. Czy wszczynajac mna
pierwszym Zjezdzie Odlewnikéw walke o utwo-
rzenie Wydziatu Odlewnictwa, umieliémy real-
nie wyobrazié sobie jak to bedzie, gdy pierwsi
Wydziatu tego absolwenci ruszq do przemysiu?
Zapewne, rozumieliémy wazno$é i potrzebe na-
dejécia takiej chwili, ale uwazaliémy jq prawie
do ostatnich dni za .odlegtq przyszto$é. I oto
nadeszta. Nadeszla w momencie, w ktérym naj-
bardziej byta potrzebna. W momencie, gdy no-
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we metody pracy w przemysle przestajag byé
hastem widocznym na widnokregu, a stajg sie
najzywotniejszym problemem dnia dzisiejsze-
go. Stajq sie problemem najwazniejszym, kto-
rego rozwiqzanie warunkuje juz mnajblizszy,
powiemy biezqcy krok naprzdéd.

Wspanialym objawem harmonijnego trybu
naszego rozwoju jest burzliwy wzrost uswiado-
mienia spolecznego i politycznego naszej mio-
dziezy. W chwili, gdy dla dalszej pracy nad
wzrostem uprzemystowienia konieczna jest mo-
bilizacja wszystkich sit, odzywa sie ogét mio-
dych, mlodych robotnikéw, ucznidw i studen-
téw w gigantycznym zrywie zobowiqzan przed-
zlotowych. Ci, do ktérych mnalezy przysztosé
Polski Ludowej, wolaja stutysiecznym glosem,
2e chcqg te przyszlo$é budowaé. Manifestuja
swéj udzial szlachetnym socjalistycznym wspot-
zawodnictwem, manifestujq czynem i osiggnie-
ciami, ktére rozpowszechnione i utrwalone po-
zostajq. Pozostajq, wyznaczajgc miodziezy po-
wazne zadania i odcinki pracy. Pozostajq, po-
rywajgc tych spo$réd starszych, ktérzy dotad
pozostawali w tyle. Wnoszq w mnasze zmagania
mtodzienczy zapat, entuzjazm i $Swiezo$é. Lipco-
wy Zlot mlodziezy jest wielkim wydarzeniem,
wydarzeniem symptomatycznym dla etapu,

Inz. ANDRZEJ PARASZCZAK

w ktory wlasnie wstqpilismy, etapu wdrazania
nowych metod pracy, mnowych metod wytwa-
rzania.

Tegoroczne dni lipcowe stanowiq takze waz-
ny etap w naszym rozwoju polityczno-ustrojo-
wym. Opracowany przez Komisje Konstytucyj-
ng i publicznie przez caly nardéd przedyskuto-
wany projekt Ustawy Konstytucyjnej zostal
wniesiony do Sejmu i znajdujemy sie w prze-
dedniu jego uchwalenia. W momencie, kiedy
stale poglebiajqcy sie kryzys imperializmu ro-

dzi coraz mowe sprzeczno$ci i antagonizmy

w obrebie Swiata kapitalistycznego — jeste$my
swiadkami wspanialych osiggnieé Zwiazku Ra-
dzieckiego i stale postepujgcego rozwoju eko-
nomicznego Krajéw Demokracji Ludowej i
Niemieckiej Republiki Demokratycznej. W na-
szej Ojczyénie na tle dokonujqcej sie w oczach
przemiany struktury gospodarczej z rolniczej
w przemystowo-rolniczq utrwalony zostaje uro-
czysta Ustawa Zasadnicza ustréj sprawiedliwo-
Sci spotecznej, wolnosci i postepu.

Oto mniezapomniane dni lipcowe, tchnace
optymizmem i radosnym wzmozeniem twoérczej
pracy dla pomnozenia Swietno$ci maszej Polski
Ludowej, dla Demokracji, Wolnosci i Pokoju.

J. L.

DK 621.71 : 331.875 : 621.71

Mechanizacje przemyslu odlewniczego opieramy na pracy
polskiego konstruktora i wykonawcy

Nawigzujgc do problemu koniecznosci uno-
woczesnienia metod produkeji w odlewniach
polskich przez ich mechanizacje, podnosi autor,
iz wlasciwg drogg do osiggniécia tego celu jest
oparcie sie na typach maszyn i urzgdzen spe-
cjalnych, konstruowanych i produkowanych
w kraju. Autor opisuje ogoélnie dotychczasowe
osiggniecia polskich placéowek konstrukcyjnych
i fabryk maszyn na tym odcinku, rysuje plany
na przyszio§¢ i zapowiada periodyczne publiko-

wanie szczegdélow odno$nych osiggnie¢ na la-

mach ,,Przeglgdu Odlewnictwa®.

Zagadnienie mechanizacji proceséw produk-
cyjnych w przemySsle odlewniczym stato sie
dla przemystu tego w Polsce Wyzwolonej po
ostatniej wojnie jednym z zagadnien najwaz-
niejszych i domagajacych sie jak najrychlejsze-
go rozwigzania. Konieczno$¢ uczynienia prze-
mystu odlewniczego w krétkim czasie zdolnym
do produkowania odlewéw w iloSciach i jako-
$ciach, o ktérych w Polsce przedwrze$niowej
nie bylo nawet mowy, byla naturalng konsek-
wencja przebudowy struktury gospodarczej
Panstwa z rolniczo-przemystowego na przemy-
stowo-rolnicze. Jednym z kardynalnych warun-
kéw mozliwosci wypelnienia przez przemyst
odlewniczy zadan, bez wykonania ktérych pla-
nowy rozwoéj i przebudowa szeregu galezi go-
spodarki narodowej nie moglyby by¢ zreali-
zowane, bylo zmechanizowanie procesé6w pro-
dukcyjnych tego przemystu w stopniu i zakre-
sie odpowiadajacym istotnej potrzebie.
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Znaczenie przemyslu odlewniczego dla cato-
$ci przemysiu metalowego mie bylo mnalezycie
doceniane w Polsce przed rokiem 1939 — dla-
tego tez przemyst odlewniczy pracowal prze-
waznie metodami prymitywnymi. Stopien zme-
chanizowania jego procesow produkcyjnych
byt przecietnie bardzo niski. Stan ten nie uleglt
poprawie w ciggu ostatniej wojny. Rabunko-
wa gospodarka okupanta hitlerowskiego na
ziemiach polskich stan ten oczywiscie jeszcze
pogorszyla. Nie bedzie dalekie od prawdy
stwierdzenie, ze prace zmierzajgce w kierun-
ku zmechanizowania produkcji odlewni trzeba
byto podja¢é w Polsce Wyzwolonej od podstaw
— od poczatku.

Juz pierwsze poczynania na polu mechaniza-
cji niektérych odlewni w Polsce wykazaly ja-
sno, ze opieranie projektéw mna maszynach
i urzadzeniach pochodzenia zagranicznego byto
niewlasciwe i ze projekty takie przewaznie
nie doczekaly sie realizacji. Wyjatki stanowity
projekty oparte na typach maszyn i urzadzen
pochodzacych z ZSRR. Konieczne bylto wiec
w pierwszym, rzedzie podjecie w kraju konstru-
keji, a nastepnie produkcji podstawowych ele-
mentéw mechanizacji odlewni.

Pionierskich prac na odcinku konstrukeji
pierwszych, typowych maszyn odlewniczych
dokonalo Centralne Biuro Konstrukeji Maszyn
i Urzgdzen Odlewniczych w Krakowie, zorga-
ni@gvj;ape w lutym 1946 r. przy Krakowskim
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Zjednoczeniu Przemystu Odlewniczego. Biuro
to pracowalo w tym pierwotnym ukladzie or-
ganizacyjnym, az do stycznia 1950 r. tj. do cza-
su rozpoczecia likwidacji wyzej wspomnianego
Zjednoczenia. W pierwszym czteroleciu swego
istnienia biuro to pracowalo z niewielkg iloScig
pracownikéw i wypelniato program opracowan
konstrukcyjnych okreslany i stale aktualizowa-
ny przez specjalng Komisje Opracowan Kon-
strukcyjnych, zlozong z przedstawicieli wszyst-
kich wtadz i instytucji, majgcych prawo i o-
bowigzek wywierania decydujacego wplywu
na kierunek rozwoju przemystu odlewniczego
w Polsce. W tym poczatkowym okresie opraco-
walo wspomniane C. B. K. M. O. pelng doku-
mentacje wykonawczg szeregu maszyn i urzag-
dzen, stanowigcych pierwsze najpotrzebniejsze
elementy mechanizacji proceséw produkeyj-
nych przemystu odlewniczego. Wediug doku-
mentacji opracowanej przez C.B.K.M. O. wy-
konywano prototypy odno$nych maszyn i urzg-
dzen — a po ich skorygowaniu produkowano
maszyny te i urzadzenia seryjnie, zaopatrujae
w nie rézne zaklady przemystu odlewniczego
w kraju. Wykonawcg wiekszosci zaréwno pro-
totypéw, jak i serii uzytkowych wspomnia-
nych elementéw mechanizacji odlewni byl je-
den z Zakladow Przemystowych, ktory zresztg
do dnia dzisiejszego prowadzi produkcje te
w zwiekszonym zakresie.

Opisy maszyn i urzadzen odlewniczych opra-
cowanych mniej wiecej do konca roku 1949 —
a wiec do konca istnienia C. B. K. M. O. w. jego
pierwszej formie organizacyjnej — podane zo-
staly w artykule opublikowanym w miesigcz-
niku technicznym ,,Mechanik* Nr 7—9, lipiec
— sierpien — wrzesien 1949 r.*). Nie powta-
rzajac z braku miejsca szczeg6téow dotyczacych
tych maszyn i urzgdzen, wymienimy tutaj tyl-
ko krétko, ze byly to pierwsze typy mieszarek
i spulchniarek masy formierskiej, mata mie-
szarka masy rdzeniowej, dwa typy formierek
pneumatycznych, karuzelowa oczyszczarka od-
lewow $rutem stalowym miotanym odsrodko-
wo, z odpowiednim urzgdzeniem odpylajacym,
tamacz gasek, reczna maszyna do wyrobu
rdzeni ze stolem odwracalnym i szereg innych
drobniejszych opracowan. Wszystko razem sta-
nowilo wiec pewien poczatkowy, chociaz bar-
dzo skromny komplet elementéw, na ktérych
mozna juz bylo oprze¢ pierwsze poczynania
w kierunku mechanizacji produkeji réznych
odlewni i ktére cel ten istotnie spelnity.

W poczatku 1950 r. zostal utworzony ze
wspomnianego C. B. K. M. O. oraz z Oddzialu
Krakowskiego Biura Projektowania Zakladéw
Przemystu Metalowego ,Dzial Mechanizacji
Odlewni‘ technicznie samodzielny, a podpo-
rzgdkowany administracyjnie i finansowo Cen-
tralnemu Biuru Aparatury Chemicznej i Urzag-
dzen Chlodniczych w Krakowie. W tym ukla-
dzie organizacyjnym praca byla kontynuowana
od lutego 1950 r. do sierpnia 1951 r. w zwiek-
szonym juz zakresie, gdyz, oprécz konstruo-
wania szeregu dalszych typowych maszyn

¥) A, Paraszczak — ,Krajowa produkcja maszyn
i urzadzen odlewniczych®.

i urzadzen odlewniczych, opracowano juz pierw-
szg kompletng dokumentacje wykonawczg ca-
lej zmechanizowanej odlewni zeliwa S$redniej
wielko$ci, lgcznie z rozwigzaniem wszystkich
wewnetrznych transportéw miedzyoperacyj-
nych, zasobnikéw mas formierskich, wszystkich
konstrukeji pomocniczych itp.

Na tym rozwigzaniu, jako wzorcowym, opar-
to kilka dalszych projektéw mechanizacji éred-
nich odlewni zeliwa, opracowanych juz w osta-
tnich czasach.

Zakres i catkowicie odrebny . charakter za-
dan wypelnianych przez utworzony w r. 1950
»Dzial 'Mechanizacji Odlewni rést szybko
i wkrétce stalo sie jasne, ze dzialalnosé placow-
ki tej nie zmie$ci sie w ramach jednego z dzia-
16w konstrukcyjnych wyzej wspomnianego
C. B. A. Ch. i U. Ch,, a wymaga¢ bedzie jej
usamodzielnienia na zasadach organizacyjnych
przedsiebiorstwa pracujgcego ma rozrachunku
gospodarczym, kontrolowanego przez jednostke
nadrzedng $cisle fachowa w dziedzinie odlew-
nictwa. ,

Sprawa ta znalazla mnalezyte rozwigzanie
w Uchwale Prezydium Rzgdu w sprawie roz-
woju i modernizacji produkcji odlewniczej
z marca 1951 r. Uchwalg ta objete zostato roz-
porzadzenie o utworzeniu ma bazie dotychcza-
sowego ,,Dziatu Mechanizacji Odlewni* nowej
jednostki organizacyjnej pracujgcej na rozra-
chunku gospodarczym, podleglej Instytutowi
Odlewnictwa w Krakowie.

Jednostka ta zaczela dziata¢ od sierpnia 1951
r. pod wznowiong nazwg ,Centralne Biuro
Konstrukcyjne Maszyn i@ Urzadzen Odlewni-
czych w Krakowie“ i w tym ukladzie organiza-
cyjnym dziala do chwili obecnej. Réwnocze$nie
z utworzeniem C. B. K. M. i U. O. zostala prze-
organizowana dawna Krakowska Fabryka Sy-
gnatéw Kolejowych na ,,Wytwdérnie Prototypéw
i Specjalnego Wyposazenia Odlewni, ktoérej
zadaniem jest wykonywanie prototypéw ma-
szyn i urzadzen odlewniczych w bezposrednim
kontakcie z C. B. K. M. i U. O. i wedlug do-
kumentacji prze Biuro to dostarczanej. Seryjna
produkcja pewnych typéw maszyn i urzadzen

~odlewniczych w jednym z Zakladéw Przemy-

stowych zostala zreszta nadal utrzymana —
i pozostaje ona réwniez pod kontrolg technicz-
ng C. B. K. M. i U. O.

Zakres zadan jakie spelni¢ winno C. B. K. M.
i U. O. przy realizacji Planu 6-letniego wynika
z zasadniczych zalozen wspomnianej Uchwatly
Prezydium Rzadu z marca 1951 r. Zatozenia te
zostaly ogélnie zilustrowane w tablicach I i II
artykutu p. t. , Uchwata Prezydium Rzadu
w sprawie rozwoju i modernizacji przemysiu
odlewniczego“ w ,Przegladzie Odlewnictwa‘
Nr 7/8, 1951, str. 183. W zasadzie wszystko co
wigze sie ze sporzgdzeniem wzglednie skom-
pletowaniem wszelkiej dokumentacji wyko-
nawczej maszyn i urzadzen niezbednych do zre-
alizowania wspomnianej Uchwaly Prezydium
Rzadu, zalatwia¢ ma C. B. K. M. i U. O. w Kra-
kowie. Zadania to wielkie i réwnie odpowie-
dzialne jak =zaszczytne. Praca zmierzajgca
w kierunku ich wypelnienia znajduje si¢ obec-
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nie w pelnym toku — C. B. K. M. i U. O. stalo
sie juz jednostkg wielokrotnie-wiekszg od daw-
niejszych form organizacyjnych tej placowki,
a sta¢ sie musi jeszcze nieco wiekszg, aby po-
dota¢ matozonym na nig zadaniom.
Wychodzac =z zalozenia, iz osiggnieciami
C. B. K. M. i U. O., jak réwniez Zakladéw pro-
.- dukujgcych prototypy i maszyny uzytkowe dla
odlewnictwa, winien by¢ stale zaznajamiany
kazdy kto w jakiejkolwiek formie styka sig lub
wspoélpracuje z polskim przemystem odlewni-
czym — ,,Przeglad Odlewnictwa‘ bedzie za-
mieszczal stale w nastepnych numerach szkice
i opisy typowych maszyn i urzadzen odlewni-
czych, zaréwno dawniej juz opracowanych
konstrukeyjnie i wyprodukowanych w kraju,

jak réwniez nowych — opracowywanych bie-
zagco w C. B. K. M. i U. O., wzglednie znajduja-
cych sie w stadium wykonywania prototypow.

Publikacja takiego materialu winna ulatwié
w duzej mierze orientacje wszystkich polskich
fachowcéw branzy odlewniczej w asortymen-
cie specjalnych maszyn i urzadzen produkcyj-
nych dla tego przemystu, wytwarzanych
w kraju — co umozliwi opieranie planéw inwe-
stycyjnych poszczegélnych zakladéw odlewni-
czych na elementach mechanizacyjnych kon-
strukcji i produkcji krajowej, a wykluczy nie-
potrzebne, a najczesciej bardzo trudne do po-
Zniejszego zrealizowania, opieranie planéw tych
na typach maszyn i urzgdzen pochodzenia za-
granicznego.

PROF. INZ. GABRIEL KNIAGININ, WIESLAW KOWALIK

Zaklad Odlewnictwa Politechniki Slaskiej

DK 621.745 : 669.136.8

Proby otrzymywania zeliwa sferoidalnego

Otrzymywanie stopu nikiel-magnez. Otrzymy-
wanie zeliwa sferoidalnego z pieca tyglowego
i zeliwiaka.

Instytut Odlewnictwa w Krakowie i niektére
Zaklady Odlewnictwa Przemystowe osiggnety
juz bardzo dobre wyniki przy otrzymywaniu
zeliwa sferoidalnego.

Niniejszy fragment pracy wykonanej w Za-
kiadzie Politechniki Slgskiej oglaszamy, gdyz
zagadnienie zeliwa sferoidalnego jest u nas za-
gadnieniem nowym i kazda metoda otrzymy-
wania go, chot¢by nawet tylko nieznacznie od-
mienna, moze by¢ dla kazdego pracujgcego
w tej dziedzinie interesujaca.

Otrzymywanie stopu nikiel-magnez

Stop ten otrzymano w piecu tyglowym topiac
go pod przykryciem litalu*). Temperature pod-
czas topu kontrolowano przy pomocy termopa-
ry zanurzalnej. Najpierw otrzymano stop
eutektyczny o zawartosci magnezu okoto 809,
a nastepnie w miare wzrostu temperatury do-
dawano do niego stopniowo dalsze ilosci niklu.
Przebieg wytapiania oparto $ci§le na wykresie
uktadu Mg-Ni. W ten sposéb otrzymano stop
nikiel-magnez o zawartosci okolo 20°0 magne-
zu. Zgar magnezu wynosit przy tym okoto 10%o.

Otrzymywanie zeliwa sferoidalnego
z pieca tyglowego

Pierwsze préby otrzymywania zeliwa sfero-
idalnego przeprowadzone zostaty w piecu tyglo-
wym opalanym koksem. Chodzito nam o zba-
danie przede wszystkim zgaru magnezu i jego
dzialania odsiarczajacego na zeliwo o skladzie
podobnym do otrzymywanego z zeliwiaka.

Przeprowadzono kilka wytopéw. Magnez do-
dany zostal jako stop nikiel-magnez (17,7%0
Mg). Stop ten wprowadzono w urzgdzenie o
ksztalcie dzwona przedstawionego na rys. 1.

*) Lital produkuje jeden z zakladow w Katowicach
(Centralny Zarzad Odlewnictwa).
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WzorowaliSmy sie na sposobie radzieckim sto-
sowanym dla wprowadzenia czystego Mg?).
Wymiary dzwona uzaleznione sg od ilosci znaj-

| | |
A e s e - —— - —
{

Rys. 1. Dzwon do wprowadzania stopu nikiel-magnez

dujacego sie w nim stopu magnezu. Do tej pro-
by uzyto dzwona o wymiarach D = 60 mm,
h = 80 mm, H = 100 mm.

Topiono 25 kg zeliwa. Sktad otrzymanego ze-
liwa przed wprowadzeniem magnezu byl na-
stepujacy:

C Si Mn P S
3,86% 1,57% 0,30°% 0,057% 0,06%

Zadaniém naszym bylo otrzymaé w gotowym
odlewie okoto 0,1°/0 magnezu przy zawarto$ci



siarki ponizej 0,03%0. W zwigzku z tym naleza-
1o obliczy¢ catkowitg ilo§¢ magnezu, ktorg trze-
ba wprowadzi¢ uwzgledniajgc zgar, oraz ilo$é
potrzebng ma odsiarczenie zeliwa. Zastosowano
spos6éb obliczenia wedlug A. de Sy 2):

Mg, + 0,55 (8, — 8,

Mg(] — 7

gdzie

Mgq — ilo$¢ wprowadzonego magnezu do ze-
liwa w /o

Mg, — zawarto$¢ magnezu jaka pozostaje
w zeliwie w %o

0,75 — wspotczynnik wynikajacy z przeli-
czenia ciezaré6w atomowych siarki (32)
i magnezu (24)

S1 — zawartos$¢ siarki w zeliwie przed
wprowadzeniem magnezu w %o

Se  — zawarto$¢ siarki w zeliwie po .wpro-
wadzeniu magnezu w %o

4] — wspélczynnik uzysku.

W  probie tej przyjeto: Mgm = 0,1%o;

Se = 0,03%; n = 0,40, zawarto$¢ S: wynosita
0,06%. Podstawiajgc te dane do wzoru A. de
Sy otrzymamy ilo$¢ procentowa magnezu, kto-
rg nalezy wprowadzi¢:
0,1 + 0,75 (0,06 — 0,03)
0,40
Ilo§¢ stopu nikiel-magnez (o zawartosci
17,7°/0 Mg), ktory nalezy wprowadzi¢ do 25 kg
zeliwa bedzie:
0,31-25
17,7
Po wprowadzeniu magnezu modyfikowano
zeliwo przy pomocy zelazo-krzemu (75%0 Si)
dodanego w ilo$ci 0,80 w stosunku do ciektego
metalu. Ilo§¢ zelazokrzemu wyniesie:
0,825
100
Wobec tego, ze wprowadza sie stosunkowo

duza ilo$é stopu nikiel-magnez zachodzi obawa
duzego obnizenia temperatury zeliwa, dlatego

Mgy = = 0,31%

= 0,44 kg

tez przed wprowadzeniem do Zeliwa podgrze- .

wano go wraz z dzwonem do temperatury oko-
o 700°C.

Dzwon ze stopem zanurzono do cieklego me-
talu, juz po kilku sekundach rozpoczela sie
reakcja, powodujaca burzenie sie i krazenie ze-
liwa w tyglu. Magnez, czeSciowo spalajac sie

Q..‘ ; 0 ‘ A
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Rys. 2. Grafit sferoidalny w zeliwie otrzymanym z ty-
gla, nietrawiony. Pow. 100 X

dawal oslepiajace swiatto. Czas wytrzymania

dzwona w cieklym metalu wynosit okolo jednej
minuty. Po usunieciu zuzla dodano rozdrobnio-

‘. [ B8
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Rys. 3. Grafit sferoidalny w zeliwie otrzymanym z ty-
gla, nietrawiony. Pow. 500 X

ny zelazokrzem, mieszajgc réwnocze$nie calg
zawartos$é tygla pretem stalowym. Wyniki u-
zyskane przy jednym z wytopéw zeliwa w pie-
cu tyglowym zestawiono w tablicy I.

Tablica I

Skiad chemiczny zeliwa | Dodatek Sktad chemiczny w % Wlasnosei
Préba w A:n}i);zr?dm:g:ll;;vgadze' % po wprowadzeniu magnezu mechaniczne'
Nr
C|si|Mn| P | s [Mgh Slff,,) C|si M| P | s |Mg| N keiﬁmﬁ kGI/{;w
1 |8.86 |1,57 [0,80 [0,057/0,06 | 0,31 | 0,8 | 384 | 1,86 | 0,28 | 0,055 | 0,01 0,09 1,12 54 311
2 ” » ” ”» » » » » » » » » » » 52 302
3 ; ; ” " » » » » » » » » " » 57 285
4 » » » ” » » » » » » » » » = 60 285
5 pe (| w | ws | e e » » » » » » » - > 54 280

*) jest to ilo§¢ Mg wprowadzona w stopie Ni-Mg .
) Fe-Si (75%0 Si)
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Préby nr 1, 2 odlano do form piaskowych
wilgotnych, a nr 3, 4, 5 do suchych.

Nalezy zaznaczyé¢, ze odlewano walki o $red-

nicy 30 mm. Zawarto$é krzemu z obliczen miala

Rys. 4. Zeliwo sferoidalne otrzymane z tygla, trawione
azotalem. Pow. 500 X

wynosié 2,2%, jednak z powodu duzego zgaru
zmniejszyla sie w tyglu do 1,57%. (Krzem
wprowadzono do tygla w postaci zelazokrzemu
i dlatego trudno byto uchwycié jego zawarto$é).

Wilasnosci mechaniczne bylyby znacznie
wyzsze, gdyby nie rzadzizny osiowe. Dane ra-
dzieckie!) podaja, ze rzadzizny osiowe w zeli-
wie sferoidalnym s3 zjawiskiem typowym.
Wedtug tych zrédet zalezy to od temperatury
zeliwa w chwili wprowadzenia do niego magne-
zu; ze zwigkszeniem temperatury rzadzizny za-
nikaja. Odlane przez nas probki posiadaty rza-
dzizny osiowe, dlatego tez malezy przypuszczaé,
ze wlasno$ci mechaniczne podane w tablicy sg
- nizsze od tych, ktére uzyskaliSmy z prébek nie-
wadliwych.

Rysunki nr 2, 3, 4 przedstawiajg budowe te-
go zeliwa oraz ksztalt otrzymanego grafitu.

Otrzymywanie zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka

Zeliwo to otrzymane zostalo z zeliwiaka ©
® 650 mm przez wprowadzenie w dzwonie
(rys. 1), jak w poprzednich prébach, stopu
Ni-Mg. Spos6b obliczenia ilo$ci magnezu byt
identyczny, jak przy topieniu w tyglu z tym,
ze M przyjeto 0,25 ze wzgledu na wieksze straty
magnezu spowodowane wyzsza temperaturg
zeliwa. W rzeczywistosci otrzymano uzysk réw-
ny 0,20. Zelazokrzem wprowadzono w jednym

Rys. 5. Grafit sferoidalny w zeliwie otrzymanym z Ze-
liwiaka, nietrawiony. Pow. 100 X

wypadku przed dodaniem magnezu, a w dru-
gim po dodaniu magnezu. Stwierdzono, ze w
wypadku dodania Fe-Si przed wprowadzeniem
magnezu twardo$¢ zeliwa byla wyzsza.

Wyniki zestawiono w tablicy II.

Tablica II

‘ N : Dodatek
~ g 2 ”E z‘Sllﬁgg‘ ‘Zhg/mlsrzzne% i Sklad chemiczny zeliwa w % Wtasnosci
= 50 A e S ) s S ;

5 S5 %fg %E £2 | wprowadzeniem Mg. Iew ;/0 ) | po wprowadzeniu Mg i Fe-Si mechaniczne
= | 25| %2 |35, &2

2|85 | 6% [ 832 &8 . | v [re i P
£ls g Sg |8 E«%ﬂ &3 C| Si|{Mn| P S Mg Fe-Si| C | Si | Mn| P S Ni | Mg kG/nl;m? XG/mm?
1 35 | 1330 | 1300 | 1280 | 3,40/ 1,83| 0,32/ 0,11|0,14| 0,6/ 0,8 |3.35| 2,20| 0,31| 0,10| 0,04| 2,27,0,035] 50 285
2 35 » » » » » » » » ”» » » ” » » » » ”» 51 269
3 35 » » » » » » » » » » » ” » » » » » 50 273
4 25 » » 1270 » » » » » » » » » » » » » » 60 b:(i.:no
5 25 » » » » | » » » » » » » » » » » » | » 53 b;li:no
6 35 | 1360 | 1340 | 1320 | 3,30| 1,80 0,34, 0,11| 0,14, » | 8.252,15(0,32] 0,11 0,04! 2,22/0,035] 54 321
7 35 » » ” » » » ” » ”» ”» » ” ” ” ” ”» » 50 32]
s| 2 | , v [2200F o) 2| 2 #| ol o[ o | =] »| =|.»] 5| sf | 327 TP
9 30 » » 1280 » » ” » » » » » ” » » » » » 53 325

*) — Prébki Nr 1, 2, 3, 4, 5

Fe-Si dodany po wprowadzeniu magnezu.

Prébki Nr 6, 7, 8, 9 — Fe-Si dodany przed wprowa dzeniem magnezu.

**) Temperatura mierzona pirometrem optycznym
**¥) Fe-Si (75% Si)
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Wiekszos¢ préb réwniez i w tym wypadku Dla poréwnania na rysunku nr 8 przedsta-
posiadata rzadzizny osiowe, dlatego tez otrzy- wiony jest grafit w tym samym zeliwie przed
mano znikome wydluzenie i nizszg wytrzyma- dodaniem magnezu.
fo$¢ na rozciagganie.

sy

Rys. 9. Zeliwo sferoidalne otrzymane z zeliwiaka za-
rzone przez 3,5 godziny w temperaturze 700°C, tra-

Rys. 6. Grafit sferoidalny w zeliwie otrzymanym z ze- wione azotalem. Pow. 500 X

liwiaka, nietrawiony. Pow. 500 X

Na rysunku 9 uwidoczniona jest budowa tego
samego zeliwa zarzonego przez 3,5 godziny w
temperaturze 700°C.

Na rysunku 10 pokazana jest promienista
budowa sferoidu wzietego z jednej z naszych
prob.

Rys. 7. Zeliwo sferoidalne otrzymane z zeliwiaka, tra-
wione azotalem. Pow. 500 X

Rysunki nr 5, 6, 7 przedstawiaja, budowe Zze-
liwa i ksztalt grafitu otrzymanego z zeliwiaka.

I: ¥
iy

Rys. 10. Promienista budowa grafitu sferoidalnego,
nietrawiony. Pow. 1200 X

W artykule podano w skrécie wyniki dotych-
czasowych préb otrzymane przez Zaklad Od-
lewnictwa Politechniki Slgskiej. Zaklad nasz w
dalszym ciggu pracuje nad zagadnieniem zeli-
wa sferoidalnego.

Zdjecia rys. 2—10 wykonano w ‘Katedrze Metalo-
znawstwa Politechniki Slagskiej.

LITERATURA:
1. N. P. Nikolajczik — Litiejnoje Proizwodstwo, 1951,
nr 2.
2. A. de Sy — Quelques resultats de recherches Belges
Rys. 8. Grafit w zeliwie przed dodaniem magnezu, nie- sur les fontes nodulaires. Miedzynarodowy Kongres
trawiony. Pow. 100 X . Odlewniczy w Amsterdamie 1949, referat Nr 20.

Redakcja ,PRZEGLADU ODLEWNICTWA“ zwraca si¢ do 0bOb. Kolegéw z prosba
o0 wypozyczenie na kroétki okres czasu zeszytu 1, listopad rok 1950 czasopisma
wLITIEJNOJE PROIZWODSTWO“
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Mgr inz. WEADYSEAW CHABOWSKI

Wykonywanie kokil

Wybor metalu na kokile. Odlewanie kokil z za-
stosowaniem rdzeni piaskowych oraz przy uzy-
ciu plyty zeliwnej. Formowanie rdzeni w wo-
skowych rdzennicach. Wykonywanie kokil z pty-
tek stalowych.

Ze wzgledu na ciagly wzrost zapotrzebowa-
nia na handlowe odlewy z zeliwa, staje sie bar-
dzo waznym zagadnienie znacznego zwieksze-
nia wydajnoéci istniejgcych odlewni przy réw-
noczesnym polepszeniu jakosci odlewdédw i obni-
zeniu kosztow wilasnych.

Cel ten osiggna¢é mozna przez wprowadzenie
bardziej nowoczesnych metod produkcji a mie-
dzy innymi przez zastosowanie na szeroka skale
odlewania zeliwa w formach metalowych, czyli
kokilach.

O oplacalnoéci stosowania kokil do odlewania
zeliwa decydujg zasadniczo dwa czynniki: kosz-
ty wykonania kokili oraz jej trwatosé czyli ilosé
odlewow, ktéra otrzymaé¢ mozna z kokili az do
momentu zupelnego jej zuzycia. Obydwa wy-
mienione czynniki zaleza z kolei od sposobu
wykonania kokili.

Przy opracowaniu procesu technologicznego
nalezy potozy¢ gléwny nacisk na obnizenie
kosztow wykonania kokili, poniewaz czynnik ten
posiada dominujgce znaczenie. Koszt kokili za-
lezy przede wszystkim od wielkosci obrobki me-
chanicznej, koniecznym jest wiec zastosowanie
takich- metod produkeji, ktére ograniczajg do
minimum mechaniczng obrobke a zwlaszcza
obrobke bardze czesto skomplikowanych po-
wierzchni roboczych kokili. Celem dotrzymania
ksztaltow i wymiaréw produkowanych odle-
woOw, ograniczenie lub calkowite wyeliminowa-
nie obrébki mechanicznej powierzchni robo-
czych pocigga za sobg konieczno$¢ starannego
wykonania odlewu kokili.

Dokladno$¢ wymiarowsg uzyskuje sie droga
ustalenia wlasciwego skurczu metalu, staran-
nego wykonania modeli i rdzennic oraz prawi-
dlowego zaformowania kokili przy uzyciu od-
powiednich mas formierskich i rdzeniowych.

Stosuje sie modele i rdzennice wykonane
z drewna, gipsu i metalu; wybo6r materialu zu-
lezy od ilo$sci wykonywanych kokil i od zgdanej
dokladno$ci wymiarowej. Omodelowanie meta-
lowe optaca sie stosowaé tylko w wypadku pro-
dukcji wielkoseryjnej i przy wysokich wyma-
ganiach dotyczacych tolerancji wymiarowych.

Wyboér metalu na kokile

O trwalosci kokili decyduje przede wszyst-
kim material, z ktérego jest zrobiona. Materia-
fowi na kokile stawia sie wysokie wymagania
jak: zaroodporno$¢, odporno$¢ na nagte i duze
wahania temperatur, odporno$¢ powierzchni
roboczej na wymywajgce dzialanie strugi cie-
klego metalu, wreszcie tanio$¢é materialu i do-
bra obrabialnosé.

Stal weglowa nie znalazla zastosowania jako
materiat na kokile, poniewaz szybko tworzg sie
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na odlewy z zeliwa

na jej powierzchni glebokie wzarcia, stale sto-
powe sg natomiast bardzo drogie i trudno obra-
bialne.

Najtanszym materialem na kokile i prawie
wylacznie stosowanym jest perlityczne zeliwo
szare, otrzymywane w zeliwiaku, z obniZong
zawarto$cia siarki (do 0,06%) i fosforu (do
0,1°/0), w ktérym suma C + Si o2 6,0%b.

Nalezy podkresli¢, ze wysoka zawarto$¢ we-
gla zapobiega pekaniu powierzchni roboczej ko-
kili, stosowanie natomiast zeliwa modyfikowa-
nego, o niskiej zawarto$ci krzemu, powoduje
tworzenie sie drobnoziarnistego perlitu i pod-
wyzsza odporno$¢ kokili na zuzycie. Dodatki
stopowe w postaci niewielkich ilo$ci Cr, Ni
znacznie powiekszaja trwalo$é kokili. Zeliwne
kokile ulegaja zuzyciu gléwnie wskutek utle-
niania postepujacego wzdluz wydzielen grafitu
powstatego podczas rozpadu osnowy perlitycz-
nej zeliwa, zmian objetosci zeliwa (pecznienia)
oraz obnizenia jego wlasno$ci wytrzymatoscio-
wych w wysokich temperaturach pracy kokili.

Jako mnastepstwo dzialania wymienionych
czynnikdw powstaja na powierzchni roboczej
kokili drobne pekniecia, ktére z czasem pogle-
biajg sie i laczg tworzac drobng siatke.

Dalsza konsekwencja wzajemnego laczenia
szczelin® jest wykruszanie sie materiatu z po-
wierzchni roboczej.

Na trwato$é kokili majg wplyw réwniez inne
czynniki. Stwierdzono na przyktad, ze wieksza
trwato$¢ wykazujg kokile, ktérych powierz-
chnie robocze nie byly obrabiane mechanicznie
i ktére zachowaly dzieki temu nienaruszony
twardy ,naskérek”, poddanie surowych odle-
wow kokili wyzarzaniu odprezajagcemu réwniez
powieksza ich trwalo$¢. Najwieksze jednak zna-
czenie posiada przestrzeganie ustalonej dyscy-
pliny technologicznej podczas pracy kokili,
a zwlaszcza dokladne pokrywanie powierzchni
roboczych powlokami ochronnymi i zachowanie
rytmicznoSci pracy, co zdecydowanie zapobiega
jej szkodliwemu przegrzewaniu.

Trwalo§¢é kokil wykonanych z zeliwa sza-
rego waha sie w bardzo szerokich granicach
zaleznie od ciezaru produkowanych odlewo6w.
Tak na przyklad mata kokila, w ktorej odlewa
si¢ przedmioty o ciezarze okolo 5 dkg wytrzy-
muje 7000 do 10000 odlewé6w; kokila $redniej
wielkosci na odlewy wazgce okoto 10 kg — 1500
do 2000 sztuk, duza natomiast kokila na odlewy
wagi 125 kg wytrzymuje 100 do 200 sztuk.

Oproécz zeliwa stosuje sie rowniez, jako mate-
rial na kokile, aluminium. Powierzchnie robo-
cze kokil aluminiowych pokrywa sie elektroli-
tycznie pogrubiong warstewks tlenku AlsQOs.
Koszty wykonania takich kokil sa jednak znacz-
nie wyzsze w poréwnaniu z kosztami kokil ze-
liwnych, poza tym wysokie przewodnictwo cie-
pla Al powoduje wzrost procentu brakéw
powstalych wskutek zabielenia odlewow. Z tych



wzgledow kokile z aluminium wykonuje sie tyl-
ko w specjalnych wypadkach.

Odlewanie kokil z zastosowaniem rdzeni
piaskowych ’

Wymieniony spos6éb odlewania ma na celu

catkowite wyeliminowanie obrdbki mechanicz-
nej powierzchni roboczych kokili, lecz mozna go
stosowaé z powodzeniem tylko w wypadku nie-
zbyt wysokich wymagan odnosnie tolerancji
wymiarowych przedmiotéw, dla ktoérych te
kokile sie wykonuje. ,
"~ Odlewanie z zastosowaniem rdzeni piasko-
wych jest bardzo proste i stosunkowo tanie
a polega na tym, ze powierzchnie robocze kokili
odtworzone sa przez starannie wykonane
rdzenie.

Na rys, 1. pokazano forme odlewnicza kokili
z rdzeniem. W dolnej skrzynce formuje sie
z modelu tylko gniazdo rdzennika, ktére ustala
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1. Odlewanie Kkokili z zastosowaniem rdzenia
piaskowego.

Rys.

polozenie rdzenia w formie. Zewnetrzne ksztalty
kokili oraz uktad wlewowy formuje sie w jed-
nej lub dwoch (jak na rys. 1) géornych skrzyn-
kach. Po wyjeciu modeli ustawia sie rdzen
w swoje gniazdo, po czym sklada sie forme
i zalewa. Przy opisanym sposobie odlewania
stosuje sie formy suszone, w ktérych kokile za-
formowane sg powierzchnig podzialowa do dotu
a metal doprowadza sie najczeSciej na poziomie
powierzchni podzialu. Uklad wlewowy oblicza
sie w spos6b praktykowany przy odlewaniu zeli-
wa w formach piaskowych.

Przy wykonywaniu kokil wielokrotnych,
posiadajgcych wiecej niz jedna wneke robocza
w obydwoéch potdwkach kokili, opisany powyzej
sposéb ustawiania rdzeni jest malo dokladny.
W tym wypadku wysuszone rdzenie zaformo-
wuje sie w dolnej skrzynce przy uzyciu ptyty
ustalajacej. Ptyta ta zaopatrzona jest w gniazda
wykonane w ten sposoéb, zeby mozna byto do nich
wklada¢ rdzenie z obydwéch stron plyty. Rdze-
nie nalezgce do jednej polowy kokili ustawia sie
w gniazdach plyty (rys.2a) rdzennikami do
gory i zaformowuje sie je w dolnej skrzynce
polozonej na ptycie. Nastepnie odwraca sie for-
me razem z ptyta o 1800 i zdejmuje sie ja, po
czym ustawia sie na dolnej skrzynce gérng
i formuje zewnetrzne ksztalty kokili. Drugg
polowe kokili formuje sie w tej samej kolejno-
sci tylko przy uzyciu odwrotnej strony plyty
ustalajacej. Przekr6j formy wykonanej w opi-
sany wyze]j spos6b pokazano na rys. 2b.

Do formowania rdzeni stosuje sie przymode-
lowg rdzeniowa mase olejowa oraz wypeia-
jaca mase klejowa. Podstawowym skladnikiem
masy przymodelowej jest drobnoziarnisty pia-
sek kwarcowy, z dodatkiem okoto 2%/ wody oraz
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Rys. 2. Odlewanie kokili z zastosowaniem rdzeni pia-

skowych, formowanej na plycie ustalajacej: 1 rdzenie,
2 plyta ustalajgca; 3 skrzynka formierska.

1,5 do 2% spoiwa olejowego. Przepuszczalnosé
masy przymodelowej wynosi okolo 70 cm?/G.
min, a jej wytrzymato$¢ na S$ciskanie na
sucho > 19,7 kG/cm2. Wypelniajaca masa rdze-
niowa sktada sie z grubego piasku kwarcowego
z dodatkiem okolo 1,5%0 kleju ro$linnego oraz
2 do 3% wody. Jej przepuszczalno$¢ wy-
nosi > 500 cm?*/G. min, wytrzymato$¢ za$ na
$ciskanie na sucho okoto 16 kG/cm?. Powierz-
chnie rdzenij powleka sie czernidtem grafitowym
lub pasta grafitowa i poleruje, celem wuzyska-
nia gtadkiej powierzchni. Temperatura suszenia
rdzeni wynosi 2200 C,

Do formowania zewnetrznych ksztaltow ko-
kili stosuje sie zwyczajng mase na sucho. Tem-
peratura suszenia form waha sie¢ w granicach
250 do 350°C.

Odlewanie kokil z zastosowaniem plyty
metalowej
Przy seryjnej produkecji malych i prostych
odlewdw stosuje sie kokile odlewane na plycie
zeliwnej. Sposob ten ro6zni sie od odlewania
z zastosowaniem rdzeni piaskowych tylko tym,
ze miejsce rdzeni ustawionych w dolnej skrzyn-
ce zajmuje metalowa ptyta (rys. 3). . Wlasciwie

Rys. 3. Odlewanie kokili z zastosowaniem plyty meta-
lowej: 1 — ptyta zeliwna.

jest to ptyta modelowa, taka, jaka stosuje sie do
formowania maszynowego. NajczeSciej stosuje
sie lane plyty zeliwne. Przy wykonywaniu mo-
delu plyty nalezy uwzgledni¢ potréjny skurcz
(ptyty, kokili i odlewu). Przed wykonaniem
odlewu kokili, ptyte nalezy przygotowaé podob-
nie jak przygotowuje sie kokile, tzn. pokry¢ ja
powloka ochronng, podgrza¢ i okopci¢. Czynno-
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$ci pokrywania powloka ochronng i kopcenie
wykonuje sie przed zlozeniem formy. Celem
podgrzania plyty wygrzebuje sie pod forma
jame, w ktora wlewa sie ciekte zeliwo. Czyn-
noé¢ te nalezy wykonywaé ostroznie, zeliwo
bowiem pryska w zetknieciu z zimng plyta
i moze spowodowa¢é oparzenie pracownikow.

Zaleca sie wiec wlaé poczgtkowo niewielks
ilo§é zeliwa, taka, zeby nie wypekilo ono calej
jamy i nie zetknelo sig z plyta. Po pewnym cza-
sie, gdy plyta ogrzeje sie juz powyzej 1500C
mozna dolaé cieklego zeliwa. Odlew wybija sie
przy temperaturze 8500 do 950° C i po oddziele-
niu plyty metalowej przysypuje sie go suchym
piaskiem. Opisany sposdb -odlewania réwniez
eliminuje obrobke mechaniczng powierzchni
roboczych kokili.

Odlewanie kokil
z zastosowaniem woskowych rdzennic

Celem otrzymania w kokili odlewéw o duzej
doktadnos$ci wymiarowej oraz ograniczenia do
minimum obrobki mechanicznej powierzchni
roboczych kokili, stosuje sie metode odlewania
z uzyciem rdzeni piaskowych wykonanych bar-
dzo dokladnie w rdzennicach z wosku. W pew-
nym sensie jest to wykonywanie rdzeni metoda
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Rys. 4. Wykonywanie rdzenia w rdzennicy woskowej.

straconego wosku. Woskoweé rdzennice odlewa
sie w foremkach (rys. 4a), wewnatrz ktérych
ustawia sie model wneki roboczej kokili wyko-
nany z metalu, gipsu lub drewna. Sklad masy
woskowej jest nastepujacy:

Mgr inz. CZESEAW ADAMSKI

60%0 parafiny

25%0 stearyny

5%0 wosku pszczelnego

10%0 cerezyny

Oproécz przytoczonego sktadu mozna stoso-

waé roéwniez inne mieszanki uzywane do odle-
wania metodg straconego wosku. Po zalaniu
foremki i zakrzepnieciu masy woskowej wyj-
muje sie model i pokrywa bloczek woskowy po-
wlokg grafitows (rys. 4b). W'tak przygotowane]
rdzennicy ubija sie rdzen z piasku (rys. 4c),
ustawia sie calo$¢ na plytce metalowej i suszy
w temperaturze 2200 C. Juz przy 120° C wosko-
wa rdzennica wytapia sie a rdzen pozostaje na
plytce (rys. 4d). Dalszy tok postepowania jest
identyczny, jak przy formowaniu kokili z za-
stosowaniem rdzeni piaskowych.

Wykonywanie kokil z plytek metalowych

Bardzo oryginalny sposéb wykonywania
kokil, ktore sg przepuszczalne dla gazéw i po-
datne na skurcz metalu, opracowano w ZSRR.
Powierzchnie roboczg kokili tworza odpowie-
dnio wykrojone plytki stalowe o grubosci 0,5
do 2 mm, ktére uklada sie w stos do odpowie-
dnich ramek i zaciska Sciggami. Plytki stalowe
przegrodzone sg warstewkami azbestu o grubo-
$ci okolo 0,4 mm. Przed obrébkg mechaniczng,
bardzo zresztg nieznaczng, kokile z plytek sta-
lowych wyzarza sie. Probne odlewy grzejnikéw
(kaloryfer6w) wykonane w wyzej opisanej ko-
kili nie wykazaly zabielen ani niedolania, po-
mimo niewielkiej grubosci $cianek odlewu
(2,5 mm). Nie stwierdzono rdéwniez peknie¢,
ktére wystepowaly przy wykonywaniu odlewow
grzejnika w kokili zeliwnej.
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Praktyczne wskazowki przy zastosowaniu odlewniczych stopow
miedziowo-krzemowych

Stopy podwoéjne Cu—Si. Charakterystyka sto-
pow wieloskladnikowych. Wtasno$ci antykoro-
zyjne. Skrawalno$¢. Spawanie. Zastosowanie na
lozyska. Technologia stopéw miedziowo-krzemo-
wych. Zarys zasad rafinacji azotem.

1. Stopy podwojne Cu-Si

Badanie uktadu réwnowagi termicznej Cu-Si
bylo czestym tematem prac naukowych za-
rowno w kraju jak i zagranicg. Obecnie za naj-
bardziej aktualny mozemy uwazaé¢ uktad opra-
cowany przez C. S. Smitha ') (rys. 1).

Jak widzimy z rys. 1 maksymalny zakres roz-
tworu stalego Si w Cu wynosi 5,3% Si, w tem-
peraturze 852—=842° C. Ponizej tej temperatury,
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zakres roztworu stalego @ maleje i w tempera-
turze 20° C obniza sie do zawartosci okolo 3%
Si. Powyzej tej zawartosci krzemu, w stopach
przemystowych zawierajgcych do 5%0 Si, w nor-
malnych warunkach krzepniecia odlewu, otrzy-
mujemy strukture dwufazowsg a+v. (rys. 2 i 3).
Faza v jest zwiazkiem chemicznym o przypusz-
czalnym wzorze stechiometrycznym CusSi?).
Jest to faza krucha i twarda.

Wraz ze wzrostem zawarto$ci krzemu w mie-
dzi, w zakresie omawianym, wytrzymalo§é na
rozcigganie oraz twardo$¢ stopu rosna, nato-
miast wydluzenie maleje. (Tablica I i rys. 4, 5,
6). Wprawdzie w jednei z ostatnio opublikowa-



nych prac na ten temat 3) autor wykazuje zala-
manie sie krzywej wytrzymalo$ci na rozcigga-
nie, przy zawarto$ci okolo 3% Si i nastepny
spadek R, wraz ze wzrostem zawartosci Si, to

jednak przeprowadzone przez autora niniej-
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Rys. 1. Uklad Cu-Si wg C. S. Smitha?).

szego artykulu badania, w podobnych warun-
kach, nie potwierdzily istnienia maksimum wy-
trzymalo$ci na rozciagganie w podanym, zakre-
sie. Potwierdzenia .tego nie znajdujemy takze

Tablica I
Wiasnosci mechaniczne stopow Cu-Si w zaleznoSci
od zawartoSci Si

N R
r ot > e :5’-'“
| g3 E| x| »| E| 82
o =5 » Tle) 20 5
=B [ <B |OB o] T
128 | 1,57 | 29,9 |58 |80 #¥) 75,8
215 | 2,22 | 29,3 |541 |71 = 86,2
217 | 2,36 | 298 |41,1 |51 | — 93,4
133 | 2,6 31,8 | 64,9 |79,3 ) 89,8
219 | 3,18 | 374 | 426 |45 = 101,1
149 [34% | 335 |35 |36 — 100
134 | 3,63 | 34,8 | 433 |495 ) 98,8
224 | 432 | 361 |29,6 |32 — 1175
135 | 4,80 36,0 | 194 |2L6 95 102,8
147 | 4,82 | 405 |17 |22 95,9 137
223 | 586 | 452 81 |13 — 168

*) Sktad w‘g wsadu.

**¥) Probka ¢ 10 X 15 mm nie pekla pod naciskiem
11000 kG, czyli przy nominalnym naprezeniu 130
kG/mm?  Préba przerwana ze wzgledu na znaczne
odksztatcenie probki.

w pracy A. Krupkowskiego i W. Hansela*)
oraz w badaniach podanych w The Metal Indu-
stry 5, 3), (rys. 4).

Na og6l jednak, w praktyce przemyslowej,
podwoéjne stopy Cu-Si nie znalazly szerszego
zastosowania i zazwyczaj stopy przemystowe,
oprocz krzemu, zawieraja dodatki manganu,

cynku, zelaza itd. Dodatki te stosuje sie celem
podniesienia odpowiednich « wlasnoéci odlewu

Rys. 2. Stop CuSi 2,6lany do piasku. Faza ¢, linie
zgniotu, zanieczyszczenia. Pow. 500 X. Trawiono elek-
trolitycznie.

Rys. 3. Stop CuSi 4,80 lany do piasku. Budowa dwu-
fazowa o + v, linie zgniotu, zanieczyszczenia. Faza vy —

jasna. — Pow. 100X. Trawiono elektrolitycznie.
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Rys. 4. Wytrzymato§¢ na rozcigganie stopow Cu-Si

w zalezno$ci od zawarto$ci Si. Dane Krupkowskiego

i Hansela odnoszg sie do préobek walcowanych. Prosta

wyznaczona wg zasady najmniejszych kwadratow. Row-

nanie prostej Rr = 20,4 + 4,16 Si w % kG/m®. Wspo61-
czynnik korelacji r = 0,895.

w zaleznoSci od zastosowania. Zainteresowanych
wplywem dodatkéw stopowych = odsylam do
mego poprzedniego artykutu (Przeglad Odlew-
nictwa Nr 6/1951 str. 161 do 162).
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Rys. 5. Wydluzenie stopow Cu-Si w zalezno$ci od
zawarto$ci Si. Prosta wyznaczona wg zasady najmniej-

szych kwadratéw. Réwnanie prostej a; = 88,1—14,7 Si.

Wspbczynnik korelacji r. = 0,957.
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Rys. 6. Twardo$¢ stopéw Cu-Si w zaleznosci od zawar-

toSci Si. Prosta wyznaczona wedlug zasady najmniej-

szych kwadratow. RoOwnanie prostej HB = 29,2 +
29,1 Si. Wspdtezynnik korelacji r = 0,932.

2. Ogolna charakterystyka stopow
wieloskladnikowych

Pomimo, iz stopy Cu-Si sg znane juz od po-
czatku XX w., jednak wielosktadnikowe stopy
Cu-Si nie wyszty w Polsce, do roku 1948 poza
zakres préb laboratoryjnych lub dorywezych
prob przemystowych. Matg popularnoéé¢ wielo-
sktadniKowych stopéw miedziowo-krzemowych
nalezy ttumaczy¢ przede wszystkim duzg sklon-

Rys. 7. Stop BK 42 lany do piasku. Miedzy dendry-

tami jasna faza vy. Prawdopodobnie takze wtracenia

krzemkow zelaza. Pow. 100X. Trawiono elektroli-
tycznie.

no$cig tych stopéw do porowatosci, co czynito

odlewy nieprzydatne dla celow praktycznych.
Dopiero prace A. Krupkowskiego i C. Adam-

skiego z roku 1948 i zastosowanie odpowiedniej
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- Pomimo, ze

rafinacji gazami — otworzyly nowe mozliwosci
produkcyjne dla stopdéw miedziowo-krzemo-

E

Rys. 8. Stop BK 331 lany do piasku. Miedzy dendry-
tami jasna faza vy. Pow. 100X. Trawiono elektroli--
tycznie,

‘wych w krajowym przemy$le odlewniczym.

W efekcie dalszych prac zostaly opracowane
i znormalizowane pelnowartosciowe, wieloskla-

Rys. 9. Stop MK 80 lany do piasku. Cu 79,40; Si 3,18,
Zn 15,12; Pb 0,54; Fe 0,75; Al 0,21. Pow. 100X. Tra‘
wiono elektrolitycznie.

dnikowe stopy Cu-Si, przewyzszajace w wielu
wypadkach dotychczas stosowane brazy cynowe.
produkcje wieloskladnikowych

Rys. 10. Budowa stopu o skladzie zblizonym do MKO 80.

Lany do piasku. Cu 81,25; Si 2,06; Pb 3,25; Zn 12,50;

Fe 0,22; Al 0,15. Ot6w wystepuje w postaci czarnych

kulistych skupisk. Pow. 100X. Trawiono elektroli-
tycznie.



stopéw Cu-Si rozpoczeto juz w roku 1948—49,
jednak wtasciwie dopiero rok 1951 nalezy uwa-
za¢ za poczatek produkeji przemystowej, wie-
losktadnikowych stopéw Cu-Si w przemys$le od-
lewniczym w Polsce. W wyniku rocznej pracy
nad zastosowaniem brazéw i mosigdzow krze-
mowych do produkcji przemystowej — brazy

i mosigdze krzemowe znalazly szeroki wachlarz -

zastosowania zamiast dotad stosowanych bra-
z6w cynowych o zawartosci od 8 do 20% cyny.

Na rys. 7, 8, 9, 10 pokazano typowe struk-
tury przemyslowych stopow Cu-Si, stosowa-

Rys. 11. Stop B10O lany do piasku. Cu 88,95; Sn 10,20;
Pb 0,10; Fe 0,15; Pow. 100 X. Trawiono elektrolitycznie.

nych w odlewnictwie krajowym. Sg to stopy
zasadniczo dwufazowe, ujawniajace pod mikro-
skopem budowe dendrytyczna, podobna do bu-
dowy brazéw cynowych (rys. 11).

Wtasnosé$ci fizyko-mechani-
czne 1,67 8),

Na tablicy II podano niektére wlasnosci
fizyko-mechaniczne wieloskladnikowych stopow
Cu-Si.

Barwa brazow i mosigdzé6w krzemowych jest
bardzo zblizona, szczeg6lnie po oskérowaniu,
do barwy brazéw cynowych. Dlatego - odlewy
z tych stopow trzeba bardzo dokladnie oznaczag,
aby nie dopus$ci¢é do pomieszania otoczek i zlo-
mu odlewoéw ze stopow Cu-Si oraz brazéow
cynowych. Pomieszanie zlomu tych dwéch
rodzajow stopéw czyni zlom nieprzydatny do
uzytku.

Odlewy z brazéw i ‘mosigdzéw krzemowych
charakteryzuja sie S$cistag budowas, jesli tylko
zastosuje sie odpowiednig technike przetopu
i czysto$¢ wsadu. Przeprowadzone proby poroéw-
nawcze szczelnoSci odlewdéw ze stopow Cu-Si
oraz bragzu CuSnl0 wykazaly, iz odlewy ze
stopow Cu-Si sg bardziej szczelne niz te same
odlewy z brazu Cu-Sn. Jako przykiad mozna
podaé, ze zaworki parowe wykonane z brazu
BK 331 i poddane proébie szczelno$ci okazaly sie
na ogot szczelne, przy uzyciu 80 amosfer ci$nie-
nia powietrza, podczas gdy takie same zaworki
wykonane z brgzu CuSnl0 okazywaly sie nie-
szczelne juz powyzej 40 atmosfer ciSnienia po-
wietrza.

Szczelno$é odlewdéw z brazéw krzemowych
mozna dodatkowo poprawi¢ przez wyzarzanie

Tablica II

Zestawienie wlasnos$ci fizyko-mechanicznych
wieloskladnikowych stopéw Cu-Si

Rodzaj stopu

Cu-Si-
Zn-Pb
MEKO 80

Wtasnosci Cu-Si- J Cu-Si- .
. Mn | Zn Cu}j:Sl-
BK 31 r e

Ciezar wtlasci-

wy 8,4—8,6 8,3 8,6

8,3—8,8

Temperatura

liquidusu w °C 950—1025

1025 — —

Temperatura v e -
solidusu w °C 970 7 y 890 900—975

Wspbtezynnik
rozszerzalnos-
ci liniowej
20—300° C

18.10-¢ 17.10-¢ 17.10-¢ —

Przewodni-
ctwo wynosi
89/, prze-
wodnictwa
miedzi.

Opér elek-
tryczny om
mm?m

0,15 — =

Modul spre-
zystosci
w kG/mm?

10546 — — 11000

Granica pla-
stycznos$ci 48 16 14 —
w kG/mm? !

Udarnos¢ 12
kGm/cm?

Przewodnos¢
cieplna
kal/cm sek. °C

0,10 0,098 —

Wspo6tczynnik
tarcia
ze smarem —

0,01 0,009 -

bez smaru -— 0,15 L —

0,19

Skurcz linio-
wy w % 1,7 1,7

w czasie 30—60 min. w temperaturze
720—7600 C. Autor przeprowadzil nastepujace
doswiadczenie. Tulejki z brgzu BK 331, po
obrébce skrawaniem i po prébach na szczel-
nos$¢ okazaly sie nieszczelne. Tulejki te wsta-
wiono do pieca i poddano wyzarzaniu. Nastep-
nie tulejki poddano ponownym prébom na
szczelno$¢ pod cidnieniem siedmiu atmosfer
powietrza. Wyniki préb podano na tablicy III.

Jak wynika z tablicy III, z dziewieciu tule-
jek poddanych wyzarzaniu tylko trzy, pomimo
wyzarzania, okazaly sie nieszczelne. Nalezy
wiec sadzi¢, ze istniejgce w tych tulejkach pory
byly znaczne i nie dajace sie zasklepi¢ podczas
wyzarzania. Z drugiej jednak strony przepro-
wadzona proba wskazuje na mozliwo$é odzy-
skania pewnej iloéci odlewow wybrakowanych
ze wzgledu na brak szczelnosci. Wydaje sie
wskazane powolne nagrzewanie tulejek wraz
z piecem oraz chlodzenie tulejek takze wraz
z piecem.
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Tablica III

Wplyw wyzarzania na szczelno$é tulejek z BK 331

R . Temperatura Czas - Wynik proéb
Nr Ilose Sposéb : e . ; Sposéb 0% .
p : 3 : wyzarzania wyzarzanis i na szczelnos$é Uw.
proby | tulejek | -wyzarzania Y 0C ‘;YN in. @ chtodzenia po wyiérz eniu wagl
Tulejki wsta-
wiono do na- . 1 dobra
1 6 grzanego pie- 700—720 =0 woda 5 ztych
ca gazowego
2 |1 ey | ™ 30 olej Za
= ¥ X
.3 1 j.ow, 720 60 olej ‘dobra
. uzyto do ba-
4 1 i w, 720 45 olej dobra dan tulejki z
préby 2
uzyto ponow-
5 5 Nagrzewane 740—1760 30 chtodzone 3 dobre nie do badan
wraz z piecem wraz z piecem 2 zte tulejki z proé-
’ by L

Podobne zjawisko, jak z tulejkami z brazu
krzemowego, zaobserwowano ftakze przy wy-
zarzaniu tulejek z brazu cynowego. Trudno jest
w tej chwili da¢ zadawalajgce wyjasnienie
przyczyn wzrostu szczelnoSci odlewow z brazu
krzemowego po wyzarzeniu. Mozna jedynie,
miedzy innymi, przypu$ci¢, iz opisany wzrost
szczelnosci jest wynikiem tworzenia sie tlen-
kéw. Czy przypuszczenie takie jest stuszne,
odpowiedzie¢ na to mozna jedynie po przepro-
wadzeniu badan, wyzarzajac tulejki w atmo-
sferze gazéw redukujgcych, obojetnych i utle-
niajgcych. Dalsze badania mad brazami krze-
mowymi sprawe te powinny wyjasnié.

Wtasno$ci wytrzymato$ciowe.

Na tablicy IV podano sktad chemiczny i wila-
sno$ci mechaniczne odlewniczych stopéw mie-
dziowo-krzemowych.

Obecnie odlewnicze stopy miedziowo-krze-
mowe produkuje sie przy uzyciu miedzi rafino-
wanej ogniowo, zelazo-krzemu i zelazo-man-
ganu, ktére wprowadzaja pewng ilosé zanie-
czyszczen do stopu. Zanieczyszczenia te w zna-
cznym stopniu obnizajg szczelno$¢ stopu i jego
wlasno$ci wytrzymalo$ciowe, a szczegdlnie pla-

styczne. Zaleca sie wiec przy zestawianiu skadu
wsadu metalowego brazéw krzemowych, utrzy-
manie skladnikéw stopowych raczej w dolnej
granicy ich zawarto$ci podanej ma tablicy IV.
Wskazane jest, aby w gotowym odlewie zawar-
tosé skladnikéw nie przekraczala zakresu:

w stopie BK 31 — Si = 2,8—3,2%o;
Mn = 1,0—1,2%;
”» 13 ” 331 — Si = 3>0—'3;60/0;
Mn = 0,5—1,0%;
Fe = 0,5—1,0%;
Zn = 3 —4 9y
w42 —Si = 40—45%;
Fe ='1,0—1,5%.

Pozwoli to na uzyskanie w stopach produko-
wanych przy uzyciu miedzi rafinowanej ognio-
wo i zelazo-stopéw wlasnosci plastycznych —
podobnych do wlasno$ci plastycznych stopow
produkowanych z miedzi elektrolitycznej i czy-
stych skladnikéw stopowych. W celu wytypo-
wania stopéw bardziej ekonomicznych od sto-
péw podanych na tablicy IV, przeprowadzane
sq dalsze badania nad mosigdzami krzemowymi.
Pierwsze wyniki niektérych stopéw podano na

Tablica IV

Sklad chemiczny i wlasnoSci mechaniczne stopéow odlewniczych miedziowo-krzemowych wg projektu
PN/H — 87050 i PN/H — 87025

Sedha Sktadniki stopow w % . Wiasno$ci mechaniczne
X | EEWEEN | . Zn Mn | Fe Pb | Cu kG}:;l o] as kGI;Ir?lm .
BK 31 |CuSi3 Mn1 28-35| — |1 —15| — | — |reszta] 30 - 70—95%)
BK 42 |CuSi4 Fe2 45 — — 1= = |, 30 15 100
BK 331 |CuSi3Zn3Mnl| 34 [3—5 |05-15[05—12| — | , | 25 | 10 90
MKO 80 | CuZn13Si4Pb8| 25—45 | 12—14 | — — |23 , 20 |10—15% | 80—90%)
MK 80 [CuZnl6 Si4 | 2545 | ressta | — — | — |9—s1| 25 10 95110

*) badania wlasne.
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Tablica V

Sklad chemiczny i $rednie wlasnosci wytrzymaloSciowe
badanych mosiadzéw krzemowych

Sklad chemiczny w % Wiasno$ci wytrzymato§ciowe

Lp. R H
i Z Pb Fe C T ag °/ B

St n : “ kG/mm? 5 _0 kG/mm?

1 0,8—1,2 36—40 0,5—1,8 l do 0,5 reszta 44 18 130
2 1,96 21,96 - — 76,05 33 34 97
3 2,70 20,10 — | — 76,55 38 32 107
4 3,98 +19,01 — —_ 76,15 45 23 130

tablicy V. — Przyktady struktur badanych sto-.
péw podano na rys. 12 i13.

Rys. 12. Budowa stopu o skiadzie Cu 85,10; Si 3,02;
Zn 11. Lany do piasku. Pow. 100 X. Trawiono elektro-
litycznie.

Obecnie przeprowadzane sa proby odlewania
statycznego i pod ciSnieniem od$rodkowym
armatury wodociggowej ze stopu 1 (tablica V)
do form wilgotnych. Stop ten wykazuje wie-

Rys. 13. Budowa stopu o skladzie Cu 76,15; Si 3,98;
Zn 19,01. Lany do piasku. Pow. 100 X. Trawiono
elektrolitycznie.

kszg szczelno$é niz mosigdz z dodatkiem alumi-
nium, jednak powierzchnia jego wykazuje wie-
cej wad od powierzchni mosigdzu z dodatkiem
aluminium.

Wtasnosci antykorozyjne.

Brazy i mosigdze krzemowe wykazuja zna-
czng odporno$¢ na korozje. Na o0g6! mozna

stwierdzié, ze brazy krzemowe sg. bardziej od-
porne na korozje niz brazy cynowe. Szczegdl-
nie duzg odporno$¢ na korozje wykazuja stopy
grupy Cu-=Si-Mn, poniewaz dodatek manganu
w ilosci 0,5—1,5%0 w znacznym stopniu pod-
wyzsza antykorozyjne wlasnoéci stopu, oraz
odporno$¢ na podwyzszone temperatury pracy.
Na tablicach VI, VII i rys. 14 i 15 podano wyni-
ki badan odporno$ci na korozje brazéw krze-
mowych w poréwnaniu z odpornoscig na koro-
zje brazu cynowego B10 (CuSnl0). Do badan
uzyto probek w ksztalcie walca o S$rednicy
25 mm i wys. 10 mm. Powierzchnia prébki byta
gtadko obtoczona, lecz mnieszlifowana, w celu
otrzymania warunkéw zblizonych do przemy-
stowych. Badania przeprowadzono dla wszyst-
kich prébek w identycznych warunkach. Tem-
peratura badan 16—20°C. Roztwory kwasow

Tablica VI

Zestawienie ubytku brazéw krzemowych
i brazéw CuSanl0 poddanych dzialaniu 10°/0 HCI.

Coas Gatunek stopu
D A N BK 42 | B1O (CuSnl0)

1 2,83 g/m? | 347 g/m2| 4,09 g/m?
2 668 , | 667 . 6,26
4 920 , | 11,97 7,70

8 2028, | 2445 , | 558

16 4832 , | 3820 , | 7630

32 11402 , | 6362 , | 10680

64 339,00 , |480,05 , | 589,90

uzyte do badan byly chemicznie czyste i zmie-
niane co 24 godz. Pomiary ubytku ciezaré6w wy-
konywano po 1, 2, 4, 8, 16, 32 i-64 dobach,
przy czym dla kazdego pomiaru uzyto no-
wych prébek. Oprécz podanych badan, wy-
konano badania korozyjno$ci brazéw krzemo-
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wych w oérodku 10% CH3COOH, 3% NaCl,
oraz 10%¢ i 5%0 HNO3. W wyniku stwierdzono,
ze brazy krzemowe sg catkowicie odporne na
dziatanie 10% kwasu octowego (ubytki od
0,0065—0,0296 g/m?godz.). Szczegdlnie duzg od-

Tablica VII

Zestawienie ubytku brazéow krzemowych
i brazu CuSnl0 poddanych dzialaniu 10°0 HySO,

Czas . Gatunek stopu -
ooy | BK 331 BK 42 (cﬁég o

1 159 gm® | 179, gm?® | | 142 gm®
2 187, | 314 | 458
3 4 . 436 . | 7,05 6,56
8 914 , | 1138 12,00
] 16 2418 ,, | 21,90 2753
32 50,3¢ | 40,06 4736
64 99,90 , (10095 , | 11400

pornos¢ wykazujg brazy krzemowe na dziata-
nie 3% NaCl — natomiast nie sg odporne na
dzialanie kwasu azotowego.

Przy stosowaniu brazéw krzemowych na cze-
$ciurzadzen pracujacych w oérodku wody kopal-

00|

500!
00

ubylek w g/m*

!
|
| E 10% HCl

W
300 ‘ V* /

/

100
=

=TT ]

0 6 12 18 24 W 36 & 48 54 60 66
doby

0-219/52-R 14

Rys. 14. Ubytki brazéw krzemowych i brazu B1O

(CuSnl10) poddanych dzialaniu 10% HCl w zaleznosci

od czasu trwania préby.

nianej, nalezy zwrdci¢ uwage, aby woda ta nie
zawierata chlorku zelaza, poniewaz istnieja przy-
puszczenia, ze brazy krzemowe nie sa odporne
na dziatanie korozyjne tego czynnika 9).
Przecietne ubytki mosigdzow krzemowych
podano na tablicy VIII. Badania korozyjnosci
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mosigdzéw przeprowadzono podobnie jak w wy-
padku brazéw krzemowych. Dalsze badania nad
korozyjno$cia stopow Cu-Si sg w toku.

120

100 /
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‘b\/

%
o

0

ubytek w g/m*
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/
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4
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Rys. 15. Ubytki brazéw krzemowych i brgzu BIO
(CuSnl0) poddanych dziataniu 10%0 HsSO4 w zalezno$ci
od czasu trwania proby.

Tablica VIII

Zestawienie . ubytku mosiadzow krzemowych
poddanych dzialaniu 10%0 HySO, i 3% NaCl

. J Ubytki w o$rodkach

ST0]

N | 10% HySO, | 3% NaCl

MK 80 0,04 g/m? godz. 0,005 g/m? godz.

MEKO 80 | 0,07 g/m? godz. 0,01 g/m? godz.
|

Odporno §¢
tacyjnag. .

Zrodla amerykanskie podaja, ze po gruntow-
nym zbadaniu zagadnienia, stopy Cu-Si-Fe wy-
kazaty wiekszg odpornos¢é na Kkorozje kawita-
cyjna niz brazy cynowe Y).

na korozje kawi-

Skrawalno$é¢.

Przyjmujac za miare poréwnawczg skrawal-
no$ci metali kolorowych !) — skrawalno$é mo-
sigdzu o skladzie Cu 61,50%0; Zn = 35,509,
Pb = 3% — jako réwng 100, wtedy skrawal-
noé¢ brazu krzemowego o sktadzie Cu = 95,80;
Si = 3,10%; Mn = 1,10 — wyrazi sie w tej
skali cyfra 30. Natomiast skrawalno$é bragzu
krzemowego, z niewielkim dodatkiem olowiu —
o sktadzie Cu = 95,60%; Si = 3%o; Mn = 1%o;
Pb = 0,4% wynosi 60. Jak wiec widzimy,
maty dodatek olowiu polepsza znacznie skrawal-
nos¢ zaré6wno brazéw jak i mosigdzéw krzemo-
wych. Jednak przy wiekszych zawarto$ciach
olé6w obniza wlasnosci wytrzymalo$ciowe oraz
powoduje wady powierzchniowe odlewoéw wy-
konanych w formach piaskowych. W podanej




wyzej skali skrawalnosci brazu CuSn10, brazu -

aluminiowego i miedzi wyrazaja sie cyfrg 20.

Spawanie brazéow krzemowych

Brazy krzemowe mozna spawa¢ bez trudnosci
elektrycznie, plomieniem acetylenowo-tleno-
wym lub zalewajgc ciektym metalem z tygla.
Mozna je takze przyspawaé do stali. W wypadku
spawania elektrycznego nalezy zwréci¢ uwage,
aby w otulinie lub na elektrodach nie byto wil-
goci. Woda pod wptywem 1uku elektrycznego
rozpada sie na wodoér i tlen, wodér dyfunduje
do spoiny, powodujac jej porowato$¢ oraz obni-
zenie wydtuzenia i wytrzymaloSci na rozcigga-
nie. Dobre wyniki osiggnieto spawajac brazy
krzemowe w atmosferze argonu 10).

Elektrody do spawania powinny by¢ z tego
samego materiatu, co spawany przedmiot. Wska-
zane jest, aby elektrody posiadaty otuline skla-
dajgca sie:

z 90%0 sproszkowanego i suchego boraksu

i 10%o 5 5 i fluorku
sodu 9).

Boraks i fluorek sodu nalezy dobrze wymie-
sza¢ i wsypaé do rurki ze stali nierdzewnej
o $rednicy okoto 90 mm. Rurka powinna byc¢
wypelniona materiatem otuliny do wysoko$ci
okolo 350—360 mm. Rurke nalezy wstawi¢ pio-
nowo do uszczelnionego pieca, najlepiej do pie-
ca elektrycznego oporowego, o regulacji tempe-
ratur == 50 C i przetrzymac otuling w tempera-
turze 815°C. Nastepnie nalezy zanurzy¢ elek-
trode w .otulinie i powoli, z uwaga wyciagnat
ja z rurki tak, aby stopiona otulina sptywata po
elektrodzie do rurki ?).

Jest rzeczg wazna, aby elektroda byla utrzy-
mana w pionowej pozycji i w $rodku rurki za-
wierajgcej stopiong otuline, w tym celu, aby
chlodzenie przebiegto réwnomiernie, a powlocz-
ka otuliny na elektrodzie byla cienka i réwno-
mierna. Im ciensza powloczka, tym rezultat lep-
szy. Podczas chlodzenia elektrody nalezy unikaé
przeciggow, aby otulina nie popekata. Przed uzy-
ciem elektrody do spawania nalezy uderzyc
w koniec jej kawalkiem zelaza, aby usungé
otuline 9).

Zastosowanie.

Zastosowanie na tozyska. W celu zbadania
zastosowania stopéw Cu-Si na lozyska, przepro—
wadzono nastepujace proby:

1. na laboratoryjnej maszynie Amslera. Pod-
czas proby, S$cieraniu podlegaly dwa krazki
o $rednicy 40 mm, dociskane silg 25+50 kG,
przy 400 obr/min. Préby przeprowadzono bez
smarowania,

2. préby przemystowe na walcarkach blachy
cienkiej, gdzie tozyska pracowaty przy nacisku
jednostkowym rzedu 200 kG/cm? i predko$ciach
okoto 1 m/sek. w temperaturze 200--2400 C.
Smarowanie asfaltem (lub masg ,,G%),

3. préby w warunkach poélprzemystowych, na
maszynie wahadlowej do badania tozysk, wyko-
nane w GIM — Instytut Konstrukcji Mecha-
" nieznych — Delegatura we Wroctawiu. W pré-
bach tych zastosowano naciski jednostkowe do

' obrabiarek,

120 kG/em? i predkosci obwodowe do 4,19 m/sek.
Smarowanie pierscieniowe,

4. proby przemystowe na tozyskach tramwajo-
wych silnikéw elektrycznych, przeprowadzone
w MPK — Krakéw. Lozyska té pracowaly przy
stosunkowo niskich naciskach jednostkowych
i predkosciach ocbwodowych do 2,75 m/sek. Sma-
rowanie knotowe olejem wagonowym,

5. proby przemystowe na lozyskach kilku
pracujacych przy maksymalnej
predkosci obwodowej 2,1 m/sek.

Proby 1 i 2 posiadaly najostrzejsze warunki
pracy odno$nie wielkoSci naciskow jednostko-
wych i temperatur pracy lozysk. W warunkach
tych najlepsze wlasnosci wykazal stop BK 42,
w poréwnaniu ze stopami B1O, BK 31 oraz
BK 331. Pomiary wspéiczynnika tarcia wyka-
zaly, ze braz BK 42 posiada przy duzych naci-
skach najmniejszy wspodteczynnik tarcia. Opini-:
uzyskane z kilku walcowni stwierdzaja, ze oz /-
ska wykonane z tego stopu zdzierajg sie réwr.o-
miernie. Na czopach nie zauwazono uszkods en;
czopy sie nie grzaly. L.ozyska charakteryzoyraly
sie tym, ze nie pekaly w czasie pracy walc wrek,
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Rys. 16. Wyniki badan GIM. — Wykresy PV warunku-

jacych osiggniecie przez badane tozysko maks.
temperatury 80°C.

w przeciwienstwie do lozysk z brazu cynowego
i zdzieraty sie do grubosci 25=-30 mm, wykazu-
jac do ostatniej chwili dobre wtasnosci przeciw-
cierne. Czas pracy lozysk z brazu krzemowego
wynosit okoto 200% przecietnego czasu pracy
tozysk z brazéw cynowych (a nawet wiecej,
w wyjatkowo ciezkich warunkach pracy to-
zysk). Najdiuzszy czas pracy tozysk, z brazu
krzemowego, zaobserwowany na walcach ,,Duo*

wynosit 2300 godz. Proby 3 stwarzaly warunki
$redniego obcigzenia tozysk. Kryterium poréw-
nawczym byly naciski jednostkowe, ktére przy
danych predkosciach, powodowaly wzrost tem-
peratury tozyska do 80° C. Jak wynika z rys. 16,

w zbadanym zakresie naciskéw i predkosci, naj-
korzystniej pracowal braz BK 331. Tempera-
ture 80° C osiggalo lozysko ze stopu BK 331
przy mnajwigkszych mnaciskach jednostkowych,
w poréwnaniu z pozostatymi stopami poddany-
mi prébie (rys. 16). Potwierdzenie tego faktu
znajdujemy ma wykresach zalezno$ci wspol-
czynnika tarcia od nacisku jednostkowego. Np.
przy nacisku 80 kG/cm?, wspobtezynnik tarcia
stopu BK 331 wynosil okoto 0,0025, natomiast
stopu B1O okolo 0,01. Brgz BK 42, w tym za-
kresie naciskow, nie byt badany. Jednak zesta-
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wienie z wynikami uzyskiwanymi przy wyz-
szych maciskach, pozwala przypuszczaé, ze
wspotczynnik tarcia stopu BK 42, przy nacis-
kach rzedu 80-+-100 kG/cm? posiada warto$é
nie wyzszg niz stop B10.

Proby 4 i 5 przeprowadzono przy najnizszych
naciskach jednostkowych i niskiej temperaturze
pracy. Do préb uzyto stopéw BK 331 i MKO 80.

Préby na tozyskach tramwajowych silnikow
elektrycznych wykazaly, ze oba stopy w zupel-
no$ci odpowiadaja warunkom pracy, a. pod
wzgledem odpornosci na zuzycie, przewyzszajg
dotychczas stosowane brazy cynowe (CuSnl0).
Podobnych wnioskéw dostarczyly préby na
obrabiarkach. Ze wzgledu na ekonomie uwaza
sie za ‘wskazane, aby w warunkach pracy préb
4—5 stosowa¢ mosigdz krzemowy MKO 80.

Podczas przeprowadzania prob stwierdzono, iz
na prace tozyska ma zasadniczy wplyw techno-
logia wykonania tozyska na odlewni. Szczegdélnie
dotyczy to tozysk walcowniczych pracujacych
pod duzymi obcigzeniami w podwyzszonej tem-
peraturze. Zaobserwowano, ze lozyska ze
stopéw Cu-Si wykonane 2z zanieczyszczonego
materiatu wsadowego lub porowate, wykazuja
okoto 60%o szybsze zuzycie, od tozysk wykona-
nych z materiatow -czystych i wykazujacych $ci-
slo$¢ budowy.

Jest rzeczg wskazang, aby brazy krzemowe,
uzyte mna lozyska, posiadaty dodatek. otowiu
w ilo$ci okolo 0,5%.

Inne zastosowanie stopéw Cu-Si. Zastosowa-
nie brazéw i mosigdzéw krzemowych, w krajo-
wym przemyS$le maszynowym, zamiast dotad
stosowanych brgzéw cynowych — osiggneto juz
dos$¢ szeroki zakres. Produkcja tych stopow wy-
nosi obecnie kilkadziesigt procent cato$ci pro-
dukcji stopéw miedzi. Giéwne zakresy zastoso-
wania brazéow i mosigdzow Kkrzemowych sg
nastepujace 11): ;

BK 31 (CuSi3Mnl) — Kotly i zbiorniki dla
przemystu chemicznego. Armatura — okretowa,
sanitarna, chemiczna, gazowa i wodna. Zawory
hydrauliczne na wysokie ci$nienia. Czesci pomp.
Czesci tragce maszyn. Pierscienie do ttokéw. Cze-
Sci aparatury pracujacej w niskich temperatu-
rach (do — 200° C). Czeéci maszyn w przemys§le
naftowym, gazowym, spirytusowym i 'materia-
16w wybuchowych (nie daje iskry przy ude-
rzeniu).

BK 42 (CuSi4Fe2) — Na tozyska maszyn
wolnobieznych, pracujgce przy wysokich obcig-
zeniach zmiennych do temperatury 300°C (np.
lozyska walcarek blachy cienkiej). CzeSci pras
hydraulicznych. Slimaki, §limacznice, kota ze-
bate.

BK 331 (CuSi3Zn3Mnl) — Wysokoci$nienio-
wa armatura parowa i1 wodna. CzeSci pomp
kopalnianych. Korpusy zaworéw — bezpieczen-
stwa, nitownic. Czesci maszyn narazone na $cie-
ranie np. $limaki, §limacznice, kota zebate. Lozy-
ska dla PV = 400 przy V do 4 m/sek. Cze$ci do
samochodéw — np. tulejki do sprzegta, kola
zebate pomp. Mieszadla papiernicze, pierScie-
nie uszczelniajgce. Inne cze$ci maszyn wykony-
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. mowych zaleca sie nastepujace

wane dotychczas z bragzéw cynowych o zawar-
tosci okoto 8—15%9 Sn.

MK 80 (CuSi4Znl16) — Na armature parowsg
i wodng do ci$nienia 25 atmosfer. Kota zebate.
Cze$ci odporne na korozje. W wypadku uzycia
do wsadu czystych skladnikéw stop mozna sto-
sowa¢ do 50 atmosfer. Zastepuje brgz B10
(CuSn10) i brazy krzemowe w zastosowaniu
na odporng na korozje armature.

MKO 80 (CuSi4Pb3Znl14) — Na tuleje i tozy-
ska wolno i $redniobiezne, pracujace przy ma-
tych i srednich obcigzeniach dla PV okoto 100.
Zastepuje stopy CuSn6Zn6Pb3 oraz CuSnb
Zn5Pb5.

3. Technologia stopow miedziowo-krzemowych

Technika przetopu.

Stopy miedziowo-krzemowe mozna przeta-
pia¢ w piecach uzywanych do przetopu bra-
z6w cynowych. Zaleca sie, aby dla stopow
Cu-Si przeznaczy¢ osobne tygle, co pozwoli na
unikniecie zanieczyszczen Iinnymi metalami.

‘W razie uzycia tygli, w ktérych wykonywano

inne stopy, tygiel ten nalezy nagrza¢ do czer-
wonego zaru, obsypa¢ wewnatrz obficie
boraksem i usung¢ powstaly zuzel. Nastepnie
zatadowa¢ wsad metalowy. Wsad powinien
by¢ czysty i suchy, bez zanieczyszczen inny-
mi metalami lub substancjami niemetaliczny-
mi. Do wsadu mozna uzy¢ wilasnego zlomu
i otoczki w ilo$ci okoto 20%0 wagi wsadu.

W wypadku sporzadzania stopu z miedzi
i zapraw, mnalezy najpierw stopi¢ miedz. Po
osiggnieciu temperatury 1200--12500 C nalezy
zdjac¢ -zuzel, odtleni¢ kapiel miedzig fosforowsg
i wprowadzi¢ dodatki stopowe w postaci
zapraw.

Przy przetapianiu stopéw miedziowo-krze-
' sklady zuzli:

dla brgzéw — soda bezwodna — boraks —
piasek (2:2:1)
dla mosigdzé6w — soda bezwodna — boraks

— piasek (2:2:1) lub kryolit.

G. M. Nikitin zaleca stosowanie dla stopu
MK 80 zuzla zasadowego (CaO) 14).

Ilos¢ zuzla powinna wynosi¢ 2—3%0 wagi
wsadu metalowego. Polecane zuzle mogg nad-
miernie niszczy¢ tygle, dlatego zaleca sie, aby
w miejscu zetkniecia sie zuzla z tyglem zasto-
sowat¢ wymienne wstawki sporzagdzone ze zu-
zytych tygli.

Stopy miedziowo-krzemowe sg sklonne do
absorbeji gazéw, dlatego kapiel przed odla-
niem nalezy przerafinowaé azotem. Rafinacja
azotem jest jednym z podstawowych czynni-
kéw do otrzymania Scislego odlewu ze stopow
Cu-8Si.

Zarys
tem12), \

Podczas przetapiania metali niezelaznych,
metal absorbuje gazy znajdujace sie w jego
otoczeniu. Przeprowadzone pomiary wykazaly,
ze metale niezelazne gléwnie absorbujg wodor.
Wodér powstaje na skutek dysocjacji pary wo-
dnej, w podwyzszonych temperaturach 1lub

zasad rafinacji azo-



przez reakcje metalu z parg wodng. Ilosé zaab-
sorbowanego wodoru przez metal rosnie wraz
ze wzrostem:

1. temperatury metalu,

2. zawartosci wilgoci w otoczeniu metalu,

3. czasu przetrzymywania stopionego metalu

w wysokich temperaturach,

4. iloSci zanieczyszczen.

Gléwnym zrédlem zaabsorbowanego przez
metal wodoru jest wilgoé¢, za$§ Zrédiami wilgoci
sg:
produkty spalania,

. produkty korozji metalu,

wilgo¢ atmosferyczna,

wilgo¢ z wylozenia pieca i narzedzi po-
mocniczych,

5. wilgo¢ zawarta we wsadzie metalowym.

Podczas ochladzania stopionego metalu lub
jego krzepniecia, rozpuszczalno$¢ gazéw w me-
talu wraz ze spadkiem temperatury obniza sie
i gazy wydzielaja sie z metalu. Wydzielanie sie
gazu z przesyconego nim metalu moze prze-

biegac 13):

1. przez dyfuzje — wtedy zachodzi zjawisko

odwrotne do absorbcji,

2. przez wydzielenie si¢ gazu wewnatrz

cieklego metalu w postaci pecherzy.

Pierwszy proces przebiega stosunkowo
powoli i wymaga znacznego czasu i powolnego
spadku temperatury metalu, co w normalnych
.warunkach pracy na odlewni nie zachodzi. —
Pecherze gazu powstaja w wypadku szybkiego
ochtadzania sie metalu, gdy metal jest przesy-
cony gazem i gdy gaz, wewnatrz metalu, osigg-
nie pewne cisnienie p, , wigksze od ci$nienia
zewnetrznego p,-

Obojetnos¢ wodoru, rozpuszczonego w me-
talu w dane] temperaturze, gdy metal znajduje
sie w atmosferze czystego i suchego wodoru
wynosi 13): ‘ .

W=

V=K/p
gdzie: K — stata rozpuszczalnos$ci
temperatury

p — ci$nienie wodoru nad metalem.
Wodér zawarty w metalu jest w réownowa-
dze z wodorem znajdujacym sie na powierz-
chni metalu. Skoro wiec p obniza’ sie, mozemy
wtedy uwazaé, ze ciekly metal jest oSrodkiem
ciSnienia wodoru p roéwnowaznego:

V 2

p= ()
ktére wzrasta wraz z obnizeniem temperatury
metalu i dazy do wydzielenia gazu z roztworu.
Aby sie moégl utworzyé pecherz gazu, we-
wnatrz metalu, o promieniu r, trzeba, aby
cisSnienie wewnetrzne gazu roéwnalo sie conaj-
mniej ciSnieniu zewnetrznemu, wywierane-

mu na powierzchnie powstajgcego pecherza,
czyli: ‘

zalezna od

2T
Pe = P+ T

gdzie: P — suma ciSnienia atmosferycznego
i statycznego na powierzchni pe-
cherza
T — napiecie powierzchniowe kapieli.
Zatem p. osiaga znaczne wartosci, gdy r jest
male. Stad ci$nienie wewnetrzne p; odpowie-

2
dnio do (%) musi by¢ bardzo duze, aby prze-
wyzszy¢é pe i spowodowaé wytracenie sie gazu
z metalu. Na skutek tego, w razie braku
w metalu zarodkéw o odpowiednich rozmiarach,
na ktérych gaz moégltby sie wydzielie, — wyma-
gane jest znaczne przesycenie gazem metalu,
aby gaz ten moégl utworzy¢é pecherzyk. Zarodki
te wytwarzaja sie dopiero w temperaturze
krzepniecia metalu. Przesycenie metalu gazem
spada wtedy gwaltownie, a ilo$¢ gazu zawarta
w pecherzach ro$nie. Gaz zawarty w peche-
rzach powinien wydzieli¢ sie na zewngtrz meta-
lu, lecz juz zbyt niska temperatura powodu-
jaca gestoplynno$é metalu nie pozwala na to
i gaz pozostaje w metalu, powodujac jego poro-
watosé, co wybitnie wplywa na pogorszenie sig
wlasno$ci odlewu.

Chegc wiec unikngé tego rodzaju porowatosci
odlewu, staramy sie przede wszystkim nie do-
pu$ci¢ do absorbcji gazu przez metal, stosujgc
odpowiednie zuzle, ktére chroniag metal przed
zetknieciem z wodorem lub 1gcza go na nie-
rozpuszczalne w metalu zwigzki. — Nastepnie
staramy sie, aby wodér lub inne gazy znajdu-
jace sie w kapieli, wydzielity sie z metalu w tem-
peraturze pozwalajacej na ich latwe odprowa-
dzenie -na zewnatrz. W tym celu, w tempera-
turze powyzej — okoto 50600 C — ponad tem-
perature zalewania form, przepuszczamy przez
kapiel strumien azotu mnierozpuszczalnego
w kapieli. Pecherzyki azotu, wolne od gazow
szkodliwych dla metalu, moga absorbowac
gazy zawarte w metalu. Gazy te, a przede
wszystkim wodor, dyfunduja w glab pecherzy-
koéw azotu i zostajg odprowadzone na zewngtirz
kapieli.

Przepuszczajac przez kapiel strumien azotu
mozemy usuna¢ z metalu szkodliwy gaz, o ci-
$nieniu zdolnym do tworzenia pecherzykéw,
jak rowniez gaz o ci$nieniach nizszych, ponie-
waz cisnienie gazéw szkodliwych dla metalu,
wewnatrz pecherza azotu, w stosunku do
ciénienia tych gazéw zawartych w metalu,
wynosi praktycznie zero, czyli gazy z metalu
moga z latwoscig dyfundowaé w glab peche-
rza azotu. — Pozwala to na znaczny stopien
odgazowania metalu. — Przeplywajace przez
metal, chlodniejsze od metalu, pecherzyki
azotu, powoduja prawdopodobnie miejscowe
przechtodzenie metalu, co wptywa na silne wy-
dzielanie sie gazéow zawartych w metalu. Gazy
te, wraz z pecherzykami azotu, sa odprowadzane
na zewnatrz kapieli.

Nalezy dodaé, ze przepuszczajge strumien
azotu przez kapiel, powodujemy dobre wymie-
szanie i wyréwnanie skladu przetapianego sto-
pu, co jest szczegblnie wazne przy takich sto-
pach jak Cu-Si — posiadajacych duze réznice
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‘'w ciezarach wlasciwych poszczegélnych sklad-
nikéw stopowych.

' Urzadzenie do rafinacji azotem podano na
rys. 17. Urzadzenie to sktada sie z rurki ognio-
trwatej potaczonej z butlg z azotem. Przed rafi-
nacjg otwieramy kurek butli i manometrem
regulujemy tak przeplyw gazu, aby podczas
rafinacji. metal ., gotowat sie“, lecz nie wypry-
skiwal z tygla. Czas rafinacji 3—6 min. — w za-
leznos$ci od ilosci metalu i jego stopnia zagazo-
wania.

Po rafinacji nalezy metal silnie wymieszaé
i odczekaé, aby wyplynat zuzel, ktory nalezy
zebraé.

Jak wykazaly do$wiadczenia laboratoryjne
i przemystowe, rafinacje azotem mozna takze
z pelnym powodzeniem zastosowaé do brgzéw

»ra ogniohrwate

rura melalowa

0-279/52-R 17

Rys. 17. Urzadzenie do rafinacji.

cynowych, aluminiowych, mosigdzéw oraz
stopow aluminium. W tym ostatnim wypadku
najlepsze wyniki osiggnieto stosujgc rafinacje
mieszaning azot-chlor w stosunku 1:1.

Metale przerafinowane tzw. gazami oczysz-
czajacymi, jak azot, chlor czy inne, wykazuja
wzrost warto$ci wytrzymalosci na rozcigganie

Wynoszacy:

10—35%0 dla brazéw krzemowych
5—30% ,, ’ cynowych
5—25%0 ,, mosigdzoéw

10—17% ,, stopéw aluminium,

oraz wzrost wartosci wydluzenia wynoszacy:
do 50% dla brazéw krzemowych

8—30% ,, ’ cynowych
20—40% ,, mosigdzow
10—33% ,, stopow aluminium,

a takze wzrost odpornosci na zuzycie i szczel-
nosci odlewu.

Temperatura lania.

Temperatura zalewania form piaskowych
‘powinna sie mie$cié:

a) dla brazéw — w granicach - 1040—1150° C
w zalezno$ci od wagi odle-
wu,

b) dla mosigdzéw — w granicach 950-1050° C.

Technologia formy.

Stopy miedziowo-krzemowe moga byé odle-
wane do kokil, lub do form piaskowych
suchych lub wilgotnych. — Przy masach for-
mierskich wilgotnych, wilgoé nie powinna prze-
kracza¢ 6,5%0. Odlewy o ciezarze powyzej 50 kg
nalezy bezwzglednie la¢ do form suchych 9).

‘Skurcz brazéw krzemowych mieéci sie w gra-
nicach 1,2 do 1,8%. Skurcz liniowy mosigdzu
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krzemowego MKO 80 i MK 80 wynosi 1,7% 7).

Wymaga to odpowiedniego zaprojektowania
uktadu wlewowego. Zaleca sie tu stosowaé nad-
lewy ukryte, nadlewy atmosferyczne oraz odle-
wanie metodag deszczows.

Inne dane odnosnie technologii formy, znaj-
dzie zainteresowany czytelnik w , Przegladzie
Odlewnictwa® Nr 6 z czerwca 1951.

4. Wnioski.

Brazy i mosigdze krzemowe stanowig juz
powazng pozycje w ogélnej produkcji metali
niezelaznych. — Wypierajac brazy wysoko
cynowe, stopy Cu-Si osiggnely wysoko$¢ pro-
dukcji wynoszacg kilkadziesigt procent catosci
naszej produkcji metali kolorowych. — Nadsy-
lane opinie o pracy odlewdéw z brazéw i mosig-
dzoéw krzemowych, raczej wskazujg na to, ze
produkcja tych stopéw bedzie wzrasta¢, a wa-
chlarz ich zastosowania bedzie sie rozszerzat.
Szczegoblnie dotyczy to mosigdzéw krzemowych
Problem ten narzuca konieczno$¢ opracowania
dalszych wtasnos$ci stopéw Cu-Si, jeszcze dotad
niezbadanych, korygowania juz istniejgcych
sktadow stopoéw oraz typowanie nowych sto-
pow o szerszym zakresie zastosowania od sto-
poéw dotychczasowych lub od nich bardziej eko-
nomicznych. Rozwigzanie tego zagadnienia
spoczywa na barkach pracownikéw Wyzszych
Uczelni, Instytutow Naukowych oraz Zakta-
dow Przemystowych. Osiggniete dotychczas
rezultaty kaza przypuszczaé, ze zagadnienie to
zostanie w przyszloSci rozwigzane pozytywnie
i z korzyscig dla przemystu krajowego.

Konczace poczuwam sie do mitego obowigzku
podziekowania za pomoc i ‘wspoétprace Prof.
Dr A. Krupkowskiemu, Pracownikom z Prze-
mystu oraz Kolegom z Instytutu Odlewnictwa.
W szczegblnosci podziekowania te skierowuje
do dr J. Buciewicza i mgr inz. T. Sali za opra-
cowanie danych korozyjnych, oraz do mgr inz.
M. Misigga za statystyczng analize wykresow,
dotyczacych wtasnosci mechanicznych stopéw
Cu-Si oraz przeanalizowanie wynikéw o Scie-
ralno$ci brazéw krzemowych.,
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Dynamiczna metoda odlewania

Okre$lenie metody. Ksztalt i sposéb odlewa-
nia wlewkéw do badain laboratoryjnych. Wy-
niki badan laboratoryjnych i wnioski. Opis pra-
ktyczny zastosowania dynamicznej metody. Mo-
zliwos$ci zastosowania tej metody na skale
przemystowa. Zakres stosowalnosci dynamicz-
nej metody odlewania.

Wstep
Okres$leniem ,,dynamiczna metoda odlewa-
nia‘ nazwalem sposéb odlewania, przy ktérym
zalana metalem forma wstrzasana jest przez
caty okres jego krzepniecia.

Opisane ponizej doswiadczenia, przeprowa-
dzone przeze mnie w jednej z naszych Odlewni
wykazaty, ze udzielone formie drgania, nie po-
woduja obnizenia wlasno$ci mechanicznych me-
talu, wywierajg natomiast dodatni wpltyw na ja-
ko$é odlewu. Zwiegksza sie uzysk odlewéw i to
nie tylko przez obnizenie procentowej ilosci
brakéw, lecz takze przez zmmiejszenie w pew-
nych wypadkach ilosci i wielko$ci nadlewow.

Urzadzenie do udzielania formie drgan
Dos$wiadczenia wstepne, majace na celu od-
lanie wlewkow, z ktérych wyciete zostaly na-
stepnie probki do badan wiasno$ci mechanicz-
nych oraz sprawdzenie praktycznego zastoso-

Jl ‘ T

Rys. 1. Urzadzenie do udzielania formie drgan.

0 246:52:R1

wania metody, wykonane zostaly na urzadze-
niu przedstawionym na rys. 1. Sktadato sie ono
ze spoczywajacej swobodnie ma czterech spre-
zynach plyty, na ktorej ustawiane byly formy.
Od spodu podwieszony byt wibrator napedzany
motorem o mocy 1,5 kW i 1440 Obr/min. Po-

Rys. 2. Schemat wibratora.

niewaz przekladnia pasowa wynosita 1:1, wi-
brator ten udzielat formie okolo 1440 drgan/min.
Schemat wibratora przedstawia rysunek 2.

Odlanie prébek laboratoryjnych

Odlane dla celéw laboratoryjnych wlewki
posiadaty ksztalt graniastostupéw o podstawie

kwadratowej o boku a = 200 mm oraz wyso-
kosci h=400 mm. W celu otrzymania catko-
wicie zdrowych odlewéw dano duze nadlewy
w ksztalcie odwréconych ostrostupéw sScietych
o wysokosei w =400 mm. Podstawy dolne
ostrostupéw tworzyly kwadraty o boku a =
= 200 mm, a podstawy goérne réwniez kwa-

draty o boku b = 400 mm (rysunek 3).
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Rys. 3. Schemat podzialu wlewkéw poréwnawczych

Wlewki te zaformowane zostaly w tej samej
masie w skrzynkach o wymiarach kazda 500 X
X 500 X 200 mm, przy czym calkowita wyso-
ko§é formy wynosita 1 m. Poniewaz obie for-
my mialy byé zalane z goéry, spody ich wylozo-
ne zostaly cegla szamotows, - celem zabezpie-
czenia odlewéw przed ewentualnym zanieczy-
szczeniem ich wyplukang przez strumien sta-
liwa masg formierskg. Tuz przed odlewem
jedng forme ustawiono na urzadzeniu przedsta-
wionym na rysunku 1, druga natomiast stala
normalnie na podlodze odlewni.

Stal, ktérg zalano formy, przetopiona byta
w kwa$nym piecu martenowskim o pojemno-
Sci 7 ton. Sklad chemiczny tej stali byl naste-
pujacy: C=0,26%0, Mn = 0,78%0, P = 0,091%o,
S = 0,053%. Formy zalane zostaly stalg po
uprzednim odlaniu kilku odlewéw na formier-
ni. Najpierw zalana zostala forma stojgca na
podlodze odlewni, a bezposrednio potem za-
lana zostala forma ustawiona na urzadzeniu.
Wibrator uruchomiony zostal po uptywie 60 se-
kund od zakonczenia zalewania i byl czynny
okolo 20 min, czyli az do zupelnego zakrzep-
niecia wlewka. Oba wlewki pozostawaly w for-
mie do mastepnego dnia, po czym po oczyszcze-
niu pociete zostaly w sposéb przedstawiony na
rysunku 3. W czasie przecinania wlewkéw na
tokarce kazda odcieta cze$§é oznaczona zostala
literami DG oraz SG, czyli pierwszymi literami
oznaczenia ,,Dynamiczna.Géra“ wzglednie
,Statyczna . Géra®, gdyz laboratoryjnie ba-
dano tylko gérng tuz pod nadlewem znajdujacg
sie cze$é wlewka. Pomieszanie wlewka odla-
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nego statycznie z wlewkiem odlanym dyna-
micznie bylo niemozliwe ze wzgledu na ozna-
czenie ich zatopionymi w nadlewach plaskow-
nikami z wybitymi na nich symbolami a nadto
ze wzgledu ma charakterystyczne wyglady ich
nadlewéw (rysunek 4).

a b
Rys. 4. Przekr6j nadlewéw wlewkow. a. nadlew probki

b. nadlew probki odlanej dyna-
micznie.

odlanej statycznie,

Podczas badann wiasnosci mechanicznych sta-
liwa przeprowadzonych w Instytucie Odlew-
nictwa w Krakowie prébki te zostaly poprze-

SGS|SGS|SGS|SGS
5 6 7 8

SGS|SGS|SGS|s6S
I 2134

SGZ|$621562)S6Z
! 2 3| 4

SGZ|186z1S6z|562
5 617 8

s
SCS/YS 6 S
£y % S, ..}6‘.}‘
Sz YS 6z /)S6.
> 3 3 -z, ;S;GZ

D52

S
&GZ
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Rys. 5. Sposob wyciecia probek wytrzymalcasciowych,
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cinane oraz oznaczone symbolami w spos6b
przedstawiony na rysunku 5, przy czym ostatnia
litera symbolu SGS, SGZ, DGS oraz DGZ sta-
nowi pierwsze litery sléw ,,Surowy* wzglednie
,Zarzony“, gdyz laboratoryjnie badane byty
prébki w stanie surowym i w stanie zarzonym.

Wyniki badan laboratoryjnych

W ramach badan laboratoryjnych wykonano
analize chemiczng, zbadano wytrzymalo$é na
rozcigganie, udarnosé, twardo$¢ oraz wykonano
zdjecia mikrostruktury.

1. Analiza chemiczna.

Wyniki analizy chemicznej podaje tablica I.

2. Wytrzymalo§¢ na rozcigganie.

Tablica I
Analiza chemiczna
1 - ! .
§ g » S g a Sktad chetz)r/mcmy
Lp| cog |E8|3¢% w e
25 25 ug .
@8 |NAES| c|si [Mn|P | s
1 | Sfatyez) 5Gs1380] 0,20 | 0,47 | 0,76 | 0,10 | 0,058
Dyna- X
2 Hicznie DGS|1381|0,29 | 0,48 | 0,77 | 0,11 10,060

Probki do badan wytrzymaltosci staliwa na
rozcigganie otrzymano z bloku o wymiarze
200 X 200 X 160 mm przez wyciecie z jego $rod-
ka 16-tu prostopadlosciandéw o wymiarach
20 X 20 X 160 mm (rys. 5), z ktorych wyto-
czone zostaly nastepnie te prébki. Zewnetrzne
$ciany boku o grubo$ci 30 mm z kazdej strony
zostaty odrzucone.

Polowe prébek badano w stanie - surowym
(seria SGS i DGS), potowe natomiast w stanie
normalizowanym przez ogrzanie do tempera-
tury 9000 C, wytrzymanie w tej temperaturze
przez 30 min. i nastepnie ‘ochtodzenie na po-
wietrzu (seria SGZ i DGZ). Wyniki badan na
rozcigganie probek odlanych statycznie i dyna-

Tablica II
Wyniki rozciagania prébek w stanie surowym
Préobki odlane Probki odlane
statycznie SGS dynamicznie DGS
Nr Nr
Rr a, C Rl‘ a, C
Lp|ozna-| . 4 Lp|ozna-{ 4
czenia[KG/mm? %_ % czenia|KCGmml 9% | %
11981%)| 415 35| 8| 1| 876 | 453 | 7.5 9.7
2| 932%)| 389 | 8.7| 82| 877 439 | 7.5 | 97
3 933 440 | 75 |11 | 3 | 878 | 45.0 | 95 | 1385
4 934%)| 344 | 25 5 14| 879 | 449 | 88| 116
5 935 40.2 | 85| 8/ 5| 880 | 453 | 83 | 13,5
6 936 434 | 5.7 110 6| 881 449 | 83 | 185
7 937 434 | 6.0 12 7| 882 | 436 | 6.0 | 9.7
8 | 938 44.0 | 52| 9!l 8| 883 447 | 74 | 11.6
Wyniki Wyniki
srodnie 412 | 4719 srodnie 447 | 7.9 | 11.6

*) probki wadliwe (pecherze)



Tablica III

Wyniki rozciagania prébek w stanie normalizowanym przez ogrzanie do 900° C, wytrzymanie 30 min., chlo-
dzenie na powietrzu

Prébki odlane statycznie SGZ Prébki odlane dynamicznie DGZ

Lp. Nr R, a, C Lips Nr R, a, C
oznaczenia kG/mm? % % oznaczenia kG/mm? % %
1 939 48,8 8,0 17 1 884 51,0 8,6 17,2
2 940 52,3 9.5 19 2 885 50,5 7,8 13,5
3 941%) 46,6 50 | 16 3 886 48,8 7,6 15,4
4 942 47,0 7,0 17 4 ) 887 50,8 9,0 15,4
5 943%) 38,3 2,5 14 5 888 51,4 10,2 419?0
6 944 49,1 8,7 17 6 889 51,4 10,7 -17,2
7 945 52,3 10,0 17 7 890 —51,9 8,6 15,4
'8 946%) 45,9 6,2 16 . 8 891 50,0 7,5 15,4
Wyniki Srednie 46,5 71 16,7 Wyniki Srednie 50,7 8,7 16,1

'*) probki wadliwe (pecherze)

micznie rozrywanych w stanie surowym podaje
tablica II. Wyniki badan prébek odlanych sta-
tycznie i dynamicznie w stanie normalizowa-
nym podaje tablica III.

Poréwnanie $rednich wynikéw podanych
w tablicy II pozwala stwierdzi¢, iz wszystkie
wlasnosci mechaniczne jak R,;, as oraz C sa
wyzsze dla prébek odlanych dynamicznie niz
dla prébek odlanych statycznie. Przy-proébach
odlanych dynamicznie wystepuje duzo wieksza
réwnomiernos$¢ poszezegélnych wynikéw, mniej-
szy ich rozrzut. Poza tym nalezy zauwazy¢, iz
mimo zastosowania tak duzych -nadlewow,
probki odlane statycznie wykazaly powaznag
ilo§¢ pecherzy, czego wogdble nie stwierdzono
w probkach odlanych dynamicznie. Nalezy je-
dnak podkre§li¢, iz szczytowe wyniki proéby
na- rozcigganie wlewkéw wodlanych statycznie
i odlanych dynamicznie nie wykazujg duzych
rozbiezno$ci. Przy dynamicznym odlewaniu’

dzieki usunieciu por i wtrgcen niemetalicznych
podnosi sie S$rednia wytrzymalosé staliwa.
Wniosek ten potwierdzajg wyniki przedstawio-
ne na tablicy 1II, gdyz podobnie jak poprzednio
zaro6wno R, jak i a4, probek odlanych dyna-
micznie i normalizowanych, przewyzszaja po-
dobne wlasno$ci probek odlanych statycznie.
Przy proébach lanych dynamicznie wystepuje
i w tym wypadku rownomierno$¢ wynikow.

3. Proba udarnosci.

Préobe udarnosci przeprowadzono .na mlocie
Charpy 15 kGm na prébkach 10 X 10 X 55 mm
z karbem okraglym ¢ 2 mm.

Prébki do badan udarnosci wycigto z ptytki
o wymiarze 200 X 200 X 15 mm uzyskanej
z odlanego wlewka. Spos6b wyciecia plytek
oraz oznaczenia ich symbolami przedstawia ry-
sunek 6. Wyniki préb przedstawione w tablicy
IV wykazujg, ze w stanie normalizowanym réz-

Tablica IV

Wyniki préby udarnosci i

Probki w stanie surowym SGS i DGS

Probki w stanie normalizowanym SGZ i DGZ

Odlane statycznie SGS Odlane. dynamicznie DGS Odlane statycznie SGZ Odlane dy'rnamicznie DGZ
Lip: oznaI::enia karllj/cm?n . oznal::tenia kaS/cm2 Lp. oznalzgenia antlj/cm2 Lp. oznaitenia kGIIIII/sz
1 1453 1,07 1 1456 0,59 1 1459 5,25 1 1462 4,55
2 1454 2,44 2 1457 0,64 2 1460 3,80 2 1463 4,50
3 1455 0,79 3 1458 0,69 3 1461 3,95 3 |- 1464 4,40
Wynik $redni 1,43 Wynik $redni 0,64 Wynik $redni 4,33 Wynik $redni 4,48
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nice miedzy prébkami lanymi statycznie i dy-
namicznie sg znikome.

S6

SGS|S6Z

565|562

SGS|S6Z

0-246/52-R6
Rys. 6. Sposob wyciecia prébek udarnosciowych
: i metalograficznych

4. Wyniki préb twardosci ilustruje tablica V.
Takze i te wartoéci nie wykazujg zasadniczych

Tabl 1 ca V
Wyniki proby twardosci

Probki w stanie surowym || Prébki w stanie normali-
SGS i DGS zowanym SGZ i DGZ

Odlane statycznie || Cdlane dynamicznie!| Odlané statycznie | Odlane dynamicznie

|
H H H 1 H

L B L B L B B

Pl kG/mm? || | kG/mm? | P| kG/mm? p{ kG, mm?
1| 156 (|1 163 (1| 156 /1| 166
2| 155 |l2| 158 [l2| 150 2| 170
3 156 §_ 147 i 150 3 176
4| 155 ||4| 145 |l 4| 154 |4 | 172
5| 154 |[5| 150 |I5| 150 I 5| 157
6| 152 |l6| 154 |l6| 152 |l 6| 156
7| 154 ||7| 158 l|7| 155 || 7| 146
8 153 ! 8 176 8, 150 8 172
$re- Sre- Sre- Sre- :
dnia 154 dnia 1h5 dnia 152 dnia 164

réznic z tym jednak, ze prébka odlana statycz-
nie wykazuje wiekszg réwnomiernosé.

Oznaczenie twardoSci przeprowadzono na
aparacie Brinell-Alpha, kulkg ¢ 10 mm przy
obcigzeniu 3000 kG w ciggu 15 sekund. Pomia-
ry wykonano na plytkach odrzuconych z wlew-
kéw, z ktérych wykonano prébki na rozcig-
ganie. '

5. Mikrostruktura.

Wykonano zdjecia metalograficzne struktur
staliwa odlanego statycznie oraz dynamicznie
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w stanie surowym oraz normalizowanym. Zad-
ne z nich nie wykazato réznic w budowie stru-
kturalnej (rys. 7 i 8).

Rys. 7. Mikrostruktura staliwa odlanego statycznie
w stanie normalizowanym.

Rys. 8. Mikrostruktura staliwa odlanego dynamicznie
w stanie normalizowanym.

Rys. 9. Makrostruktura staliwa odlanego dynamicznie
" w stanie surowym.

6. Makrostruktura.

Przedstawiona na rysunku 9 odbitka Bau-
manna makrostruktury prébki pobranej z od-
lewu odlanego dynamicznie wykazuje duze ilo-
Sci siarczkéw, tym nie mniej sa one rozlozone,



co pozwala wnioskowaé, iz drgania nie powo-
duja koagulacji zanieczyszczen a tym samym
nie pogarszaja wlashosci mechanicznych sta-
liwa. -

Przebieg préb dynamicznej metody odlewania
Pomyslne wyniki préb laboratoryjnych daty
podstawe do prowadzenia dalszego etapu do-
$wiadczen majacych na celu zbadanie mozli-
wosci praktycznego wykorzystania dynamicz-
nej metody odlewania. Préby przeprowadzano
na tym samym urzadzeniu, na ktérym odlano
wlewki, do badan wytrzymalosciowych.
Przebieg ich byl nastepujacy:
1. Wstrzgsanie formy w czasie zalewania me-
talem.
2. Wstrzgsania formy po zalaniu.
a. bez nadlewéw
‘b. z kanalikami zasilajgcymi
c. z jednym nadlewem obok wlewu.
Doswiadczenia wykonywano przewaznie na
odlewach ko6t wagonowych, két biegowych, po-
kryw parowozowych, ktédre posiadaty duze
réznice gruboSci poszczegblnych elementéw
jak np. wienca i piasty w stosunku do ramion.
Juz po kilku odlewach okazalo sie, iz wstrza-
sanie formy w czasie jej zalewania nie daje
zadnych wynikéw, zaréwno ze wzgledu na tru-
dno$ci techniczne, spowodowane uciekaniem

formy spod kadzi, jak réwniez z tego powodu, .

ze rozgrzana pod powierzchnia metalu masa

Rys. 10. Jama skurczowa w wiencu kota odlanego
dynamicznie bez nadlewéw.

formierska odpadala od formy i powodowata za-
nieczyszczenie odlewu. Préby te wykazaly je-
dnak, Ze mie caly odlew jest zanieczyszczony
masg, lecz ze wyplywa ona do goérnej jego po-
wierzchni. ,
W nastepnym wiec etapie zaniechano zalewa-
nia metalu do drgajacej formy, lecz urucha-
miano wibrator dopiero po zalaniu formy. Po-
nadto urzadzenie, ma ktérym stata forma po-
chylono wzgledem poziomu o okoto 5% a forme
ustawiano w ten sposéb, ze wlew znajdo-
wal sie na najwyzszym poziomie. Celem po-
znania ksztaltu jamy skurczowej przy takim
ulozeniu formy, pierwsze odlewy wykonano
bez nadlewu na wienicu. Pozwolilo to stwier-
dzié, ze — jak to podaje rysunek 10 — jama
skurczowa objela okoto 1/3 obwodu kola poczy-
najgc od wlewu, przy czym ksztalt jej wskazy-

wal na to, ze zasilanie dalszych partii wienca
odbywato sie, az do zakrzepniecia metalu z wy-
zej potozonej czedci odlewu. Piasta, na ktoérej
pozostawiono mnormalny nadlew wyszta bez
zadnych pecherzy.

Poniewaz poprzednie doswiadczenie wykaza-
1o, ze uzupelnienie niewielkiej tylko iloSci me-

Rys. 11. Zasilanie wienca z nadlewu na pia$cie.

talu pozwoliloby uzyskaé¢ zdrowy odlew, posta-
nowiono w nastepnym etapie préb zasilaé wie-
niec z nadlewu na piaScie za pomocg kanatéow
zasilajacych (rysunek 11). Spos6b ten okazatl
sie jednak niepraktyczny zaréwno w czasie
wykonywania formy, jak i po jej zalaniu, gdyz
w wiencu pozostawaty lokalne dziury w odno-
gach kanalow.

Dopiero po zastosowaniu ukladu wlewowego
przedstawionego na rys. 12, - uzyskano pelno-
wartoéciowe odlewy bez najmniejszych uste-
rek. Ze wzgledu na brak nadlewéw forma byla
silnie odpowietrzona specjalnymi otworami.
Wykonany przy zastosowaniu tego uktadu wle-
wowego dysk tloka o $rednicy okoto 800 mm .

0-246/52°R12

Rys. 12. Racjonalny uklad wlewowy (szkic).

nie wykazal najmniejszej porowatosci, mimo
wytoczenia w nim glebokich rowkéw na pier-
Scienie, podczas gdy poprzednio, mimo stoso-
wania na obwodzie czterech nadlewéw, po wy-
toczeniu rowkéw na pier§cienie w wiekszosci
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wypadkéw byly tam pory i dziury. - Poniewaz
zachodzila obawa, ze w wypadku odlewow wie-
lordzeniowych, rdzenie te moga ulec pod wply-
wem wstrzaséw przestawieniu, wykonano kilka
odlewéw pokryw parowozowych, ktére posiada-
ja po 10 rdzeni. Okazalo sie, ze drgania nie po-
ruszyly oblanych juz metalem rdzeni, najpraw-
dopodobniej wskutek szybkiego jego -zakrzep-
niecia na powierzchni styku, Wykonane pdzniej
doswiadczenia z duzo delikatniejszymi formami
wykazaty, iz przesuniecie rdzeni nie zachodzi
w wiekszym stopniu, niz przy normalnym zale-
waniu. Nalezy tylko uruchomi¢ pézniej wibra-
tor, co pozwala na utworzenie sie woko6! rdzeni
tak mocnej warstewki metalu, iz drgania nie
sa juz w stanie jej zniszczyeé.

W ciggu miesigca wykonano powyzsza meto-
da 17 odlewéw zaformowanych w rézny spo-
s6b. Dopiero jednak 4 ostatnie odlewy, po za-

Rys. 13. Stosowany na zakladzie uklad wlewowy.

stosowaniu przedstawionego na rys 12 ukladu
wlewowego, wyszty bez zarzutu. Nalezy zazna-
czy¢, iz w czasie zalewania jednego z odlewow
metal zagotowat od rdzenia w piascie, a mimo
to po obcieciu nadlewow wnetrze odlewu bylo
zupelnie zdrowe. _

Przytoczone poprzednio proby daly dodatnie
wyniki w odniesieniu do zwalczania makropor,
nie dawaly jednak pewnoséci, czy metoda ta
zwalcza réwniez skutecznie mikropory. W celu
sprawdzenia skuteczno$ci metody réwniez i pod
tym’ wzgledem, wykonano w nastepnym etapie
doswiadczen szes¢ odlewow zasuw staliwnych
o $rednicy 150 mm prébowanych na, ciSnienie
40 atm. Zasuwy te wykonywane normalnie ze
staliwa otrzymywanego z piecow elektrycznych
dawaly na probie wodnej okoto 30°%0 brakow
spowodowanych nieszczelno$cia wskutek rys
wewnetrznych oraz mikropor.

Zadna z 6 odlanych dynamiczng metoda
zasuw nie wykazala najmniejszego $ladu prze-
ciekania, chociaz zamiast stali z pieca elektiry-
cznego zastosowano stal z kwasnego pieca mar-
tenowskiego.

Mozliwo$ci zastosowania metody na skale
przemyslowa

Opisane powyzej do$wiadczenia przeprowa-
dzone byly na skale laboratoryjna, wzglednie
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polprzemystowa Przyczyna tego byl brak od-
powiednich urzadzen, ktére by umozliwity prze-.
prowadzenie dos$wiadczen na skale - przemy-
stowa. Dotychczasowy sposéb  ustawiania
formy mna plyte wibracyjna za pomoca
suwnicy, a nadto dlugi czas potrzgsania réwny
czasowi zalania wszystkich form na odlewni,
stwarza¢ mogt pozory, iz metoda ta bedzie za-
kl6éca¢ normalny tok pracy na odlewni zwtla-
szcza, gdy urzadzen do potrzgsania form bedzie
wiecej. Tym nie mniej nalezaloby sie zastano-
wi¢, czy klopoty te nie sa pozorne i czy meto-
da ta, zastosowana na skale przemystowsg nie
tylko, ze nie nastreczy trudno$ei ruchowych,
ale pozwoli do pewnego stopnia usprawni¢ tech-
nologie zalewania i wybijania formy.

Jezeli wezmiemy pod uwage znane dotych-
czas metody, ktore zmierzaly do tego samego
celu jak np. nadlewéw o zwiekszonym cisnie-
niu, to stwierdzimy, ze zastosowanie ich zmu-
sza do calkowitej zmiany ukladu wlewowego.
Fakt ten bardzo powaznie op6znia ich zastoso-
wanie ze wzgledu na duzg ilo$¢é przerébek ptyt
i modeli a nadto ze wzgledu na brak doswiad-
czenia.

Rozpatrujgc mozliwoSci wprowadzenia dyna-
micznej metody odlewania, stwierdzié¢ nalezy,
iz nie powoduje ona w pierwszym etapie jej
wprowadzenia konieczno$ci dokonywania ja-
kichkolwiek zmian ukladéw wlewowych. Ko-
rzy$é, jaka w tym etapie wprowadzenie tej mie-
tody (przyniesie, bedzie obnizenie procentu
brakow i wyzsza jako$¢ odlewéw. W nastepnym
dopiero etapie mozna bedzie ustali¢ dopusz-
czalne zmniejszenie ilo$ci, wzglednie wielkosci
nadlewéw, co pozwoli z kolei podnie§é¢ uzysk
odlewow. Metoda ta umozliwia ponadto réwno-
legle stosowanie nadlewéw o zwiekszonym ci-
$nieniu. Jak juz wspomnjalem powyzej wpro-
wadzenie tej metody napotka na duze trudno$ci
w odlewniach niezmechanizowanych, ze wzgle-
du na konieczno$é posiadania duzej iloSci urza-
dzen do potrzasania form. Klopotéw tych nie
bedzie w odlewniach zmechanizowanych, w kt6-
rych odlewy mate oraz $rednie zalewane s3 na
przeno$nikach czlonowych wzglednie rolko-
wych.

a. Przenosniki czlonowe

Zalewanie form na przeno$nikach czlonowych
odbywa sie ma jednym i tym samym miejscu.
Jezeli wiec w pewnej odlegtosci od miejsca, na
ktorym odbywa sie zalewanie, umieécimy na
szynie, po ktoérej przesuwajg sie wozki przenos- -
nika, wibrator, woéwczas kazda forma poddana
zostanie drganiom, ktére wywra swoj korzyst-
ny wplyw na odlew. Odleglo$¢ miejsca zalewa-
nia od wibratora nalezy dobra¢ w ten sposéb,
aby odlewy o mniejszej grubosci $Scianek zale-
wania byty blizej, a odlewy o grubszych Scian-
kach dalej od wibratora. Dlugo$¢ toru wstrza-

“sanego winna by¢ tak dobrana,-aby najgrubszy

odlew mogt catkowicie zastygnaé.



b. Przenoéniki rolkowe

Podobna sytuacja istnieje w wypadku, gdy
zalewanie odbywa sie ma stolach rolkowych,
gdyz wtedy zalewanie odbywaéc sie moze row-
niez w jednym miejscu, na ktére podprowadza
sie formy i z ktérego nastepuje przesuniecie
form ma wibrujacy czton przeno$nika. Wibrator
przymocowany jest woéwczas do najblizszego
cztona przenosnika rolkowego polgczonego
luznie z catoscig.

c. Formy duze

Procent form duzych na odlewni zmechani-
zowanej jest znikomy, dzieki temu wystarcza
niewielka stosunkowo ilo§¢ urzadzen potrzasal-
nych, ktére muszg byé do dyspozycji w okresie
okolo jednej do dwoch godzin. Urzadzenie to,
w postaci wibrator6w przenoénych, mozna
przykrecaé kazdorazowo do ustawionej na
miejscu zalewania formy. Po spelnieniu swego
zadania wibrator mozna by bylo odkreci¢ i wy-
korzystaé do formy nastepnej.

Mgr Inz. JAN KACZMAREK
Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem

Wplyw modyfikacji zeliwa

Pojecie i wskazniki skrawalno$ci, wskazniki
fizykalne i wskazniki uzytkowe. Czynniki wply-
wajace na skrawalno$é zeliwa: wplyw skladu
chemicznego, struktury, wtasnosci wytrzymato-
Sciowych. Badania skrawalno$ci prébek zeliwa
modyfikowanego: badanie na trwalto$¢ ostrza,
opory skrawania, gtadko$¢é powierzchni obrabia-
nej, rodzaj widra. Badanie zdolnos$ci tlumienia
drgan. Wnioski: modyfikowanie zeliwa nieznacz-
nie tylko wplywa na skrawalno$é, gtéwnie w kie-
runku pewnego powiekszenia oporu skrawania.
Wszystkie badane probki uznaé nalezy za bardzo
dobrze skrawalne.

Pojecie skrawalno$ci i wskazniki skrawalnoSci

Skrawalno$é, — jako szczegélny przypadek
og6lniejszego pojecie obrabialnosci, — nie jest
pojedynczg cechg materiatu, ktéra  mozna by
wystarczajgco okre§lié jednym miernikiem. Nie
jest to r6wniez zesp6t cech niezmiennych i nie-
zaleznych. Przeciwnie, szereg cech pojedyn-
czych materiatu, ktére zwykliSmy okreslaé jako
wskazniki skrawalnoéci, zalezy bardzo silnie nie
tylko od wlasnoéci samego materiatu, ale réow-
niez od warunkéw obrébki. Na warunki te skta-
daja sie wlasnosci i ksztalt ostrza skrawajgcego,
spos6b, odmiana i rodzaj obrébki oraz warunki
skrawania w sensie zawezonym, to jest wymia-
ry warstwy skrawanej, szybkos$é skrawania
i spos6b chtodzenia.

Wida¢ wiec stad, ze $ciste podanie definicji
skrawalno$ci musiatoby uwzgledniaé¢ zbyt wiele
czynnikéw. Dlatego tez zadawalamy sie raczej
bardzo ogélnym sformutowaniem pojecia skra-
walnosci, a w przypadkach szczegblnych, w za-
lezno$ci od celu dla jakiego okres$lenie skrawal-
nos$ci jest nam potrzebne, — uwypuklamy nie-

Zakres stosowalno$ci dynamicznej
metody odlewania

Dynamiczna metode odlewania stosowaé¢ mo-
zna na odlewniach staliwa, zeliwa oraz metali
niezelaznych. '

Metoda ta nie jest metoda uniwersalng. Nie
usuwa ona wszystkich wad odlewniczych, lecz
zwalcza tylko porowato$¢ odlewu, spowodo-
wang niedociggnieciami zaréwno wykonania
formy, jak i wytwarzania metalu. -

Z tego wzgledu umozliwi ona w wiekszym,
niz obecnie zakresie stosowanie .odlewania
w formach wilgotnych.

Poza tym powazng korzy$¢ osiggna¢ mozna
przez zastosowanie stali otrzymywanej z pie-
cé6w martenowskich do tych odlewéw, ktére
obecnie odlewane sg przewaznie z wysoko ga-
tunkowego staliwa z piecéw elektrycznych.
Metoda ta mozna z powodzeniem odlewac
wszelkiego rodzaju kota, piericienie, armature
wodng i gazowa oraz czeSci maszyn pracujace
pod cisnieniem wody, pary, powietrza wzgled-
nie dowolnego innego gazu, czy tez cieczy.

DK 669.131.662 : 621.9.011

szarego na jego skrawalno$é

ktéore z cech stanowiagcych wskazniki skrawal-
nosci.

Ogblnie skrawalno$cig nazywamy podatno$é
materiatlu w danych warunkach obrébki do
zmiany swej objetosci, ksztaltu i wymiaréw
droga skrawania pewnej warstwy tego mate-
riatu. ‘

Sposréd za§ wskaznikéow szezegdlowych skra-
walno$ci metali mozna wyodrebnié grupe wska-
znikéw fizykalnych oraz grupe wskaznikéw tak
zwanych uzytkowych, ktére pozostajg w Scistej
wspoblzalezno$ci ze wskaznikami pierwszej gru-
py. '

Do grupy wskaznikéw fizykalnych zaliczamy:
temperature skrawania,
tarcie w czasie skrawania miedzy ostrzem
skrawajacym a materialem i widrem,
Scierno$é materiatu (lub $cieralno$é ostrza)*)
podatno$é do odksztalcen plastycznych, mie-
rzona stopniem speczania wiéra oraz zmia-
nami strukturalnymi w warstwie podpo-
wierzchniowej powierzchni obrobionej,
— zdolno$¢ ttumienia drgan.

Dla wyjasnienia zmian skrawalnoS$ci, wskaz-
niki fizykalne posiadajg pierwszorzedne znacze-
nie. jednak dla celéw praktyki produkcyjnej
postugujemy sie innymi wskaznikami, bezpo-
Srednio powiazanymi z jako$cig, wydajno$cig
i kosztem obrébki.

Do tych wskaznikéw uzytkowych zaliczamy:
— gladkosé obrobionej powierzchni,

— trwalo$é ostrza skrawajacego lub odpowia-
dajaca mu okresowsg szybko$§é skrawania,

*) Sciernoscia nazywamy ceche aktywna materiatu,
za$§ Scieralnoscia — ceche pasywna,
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— op6r skrawania lub tez niektére tylko jego
sktadowe,
— rodzaj tworzonego wibra.

Wymienione wskazniki uzytkowe sg $cisle
miedzy sobg powigzane. Zmieniajac warunki
obrébki tak, aby polepszy¢ jeden ze wskaznikéw
uzytkowych — réwnocze$nie powodujemy zmia-
ny w pozostatych wskaznikach. Jako przyklad
mozna tu wymienié zwiekszanie szybko$ci skra-
wania celem poprawienia gtadkosci powierzchni.
Towarzyszy temu najczeSciej nieznaczny spa-
dek oporu iskrawania i znaczne zmniejszenie
trwalosci ostrza. NajczeSciej Zmienia sie réwniez
i ksztalt wiora oraz warunki jego odprowadze-
nia.

Czynniki wplywajace na skrawalno§é metali,
a w szczegdlnoSci zeliwa

Przy ocenie i poréwnywaniu wskaznikéw
skrawalno$ci nalezy mie¢ na uwadze wplyw
szeregu czynnikow, ktére w bardzo istotny spo-
s6b wplywajg na wiasnoéci skrawalnosci mate-
rialu.

Czynniki te mozna podzieli¢ na czynniki fazy
przygotowania materiatu obrabianego oraz czyn-
niki fazy obrébki materiatu.

Podzial ten wskazuje, ze ksztaltowanie wlas-
noéci skrawalnych zeliwa lezy zaréwno w re-
kach odlewnika — poprzez odpowiedni doboér
czynnikéw fazy przygotowania materiatu, — jak
i w rekach technologa obrobkowca, od ktérego
zalezy umiejetny dob6r czynnikéw fazy obroébki.

Czynniki fazy przygotowania
Do czynnikéw fazy przygotowania materiatu
zaliczamy: '
— sktad chemiczny metalu i jego jednorodnosé,
— mikrostrukture i jej jednorodnosé,
— wlasciwo$ci wytrzymatosSciowe i ich jedno-
rodnos¢.

a. Sktad chemiczny

Z licznych, cho¢ niedostatecznie systematycz-
nie i obszernie prowadzonych dotychczasowych
badan nad skrawalnosScig zeliw, mozna sformu-
lowaé nastepujace wnioski odnosnie wptywu po-
szczegblnych sktadnikéw chemicznych na skra-
walnos$¢é zeliwa.

Wegiel — w postaci wtracen wolnego grafitu
w strukturze perlitu, — wplywa dodatnio na
skrawalno$¢é. Natomiast wegiel zwigzany w ce-
mentycie podwyzsza opory skrawania i znacznie
zmniejsza trwalo$é ostrza. Duze skupienia wol-
nego grafitu ‘wplywaja réwmiez niekorzystnie
bowiem powodujg pogorszenie gtadkosci po-
wierzchni.

Krzem — nalezy do skladnikéw, ktérych
laczny wplyw na skrawalno$é jest dodatni. Mimo
bowiem  zwiekszania oporéw skrawania nie
zmniejsza, lub zmniejsza niewiele trwatos¢
ostrza, a poprawia gtadko$¢ powierzchni.

Mangan — w iloci do 1%/0 w granicach struk-
tury. ferrytyczno-perlitycznej i perlitycznej
sprawia polepszenie skrawalno$ci. Wieksze do-
datki manganu powodujg zwiekszenie oporu
skrawania i znaczne zmniejszenie trwatoSci
ostrza.
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Fosféor — w ilosciach przewyzszajacych nor-
malng jego zawarto$¢ zmniejsza w zakresie
struktury ferrytyczno-perlitycznej ciggliwose.
W zwigzku z tym powoduje zmniejszenie oporu
skrawania, pewng poprawe gtadkosci powierz-
chni i zwiekszenie.kruchosci widrow.

Siarka — znana juz od dawna jako sktadnik
polepszajacy skrawalno$é stali, — ma na skra-
walno$¢ zeliwa wpltyw ujemny o tyle, o ile prze-
ciwdziala grafityzacji.

Wptyw dodatku chromu — mimo polepszenia
gladko$ci powierzchni, — oceniany jest raczej
ujemnie, a to ze wzgledu na to, iz jego zwiekszo-
na zawarto$¢ sprzyja tworzeniu sie weglikéw,
ktére jak juz wspomnieliSmy wyzej zmniejsza-
ja trwalo$¢ ostrza.

Natomiast nikiel — ma wplyw raczej korzy-
stny. W granicach 0,5-+1,5%.sprawia ujednoli-
cenie twardo$ci i zwieksza podatnos$¢ do grafi-
tyzacji.

b. Sktadniki strukturalne

Wplyw sktadnikéw strukturalnych na skra-
walnosé jest bardzo silny. :

Ferryt — jako skladnik miekki i ciggliwy, —
zwieksza tarcie i powoduje tworzenie sie tak
zwanego narostu na ostrzu, bardzo ujemnie
wplywajacego na gladkos¢é powierzchni. Opoér
skrawania natomiast staje sie mniejszy. '
- Perlit pasemkowy — jest na og6t lepiej skra-
walny niz perlit kulkowy. Przy czym im drob-
niejsze sg pasemka perlitu, tym lepsza osiggamy
gladko$¢ powierzchni. Opory skrawania daje
wieksze niz ferryt. '

Cementyt — kruchy i twardy powoduje przy-
spieszone zuzycie ostrza. Zwieksza réwniez bar-
dzo opér skrawania. W sumie wiec — uwaza sie
cementyt za pogarszajagcy skrawalnose.

Sorbit i austenit — sktadniki strukturalne po
obroébce cieplnej, — jako twarde, ciggliwe i o du-
zej wytrzymatosci, — bardzo pogarszajg skra-
walnosé.

Ogo6lnie — postugujac sie niezbyt Scisle sfor-
mulowanym optimum skrawalnosci, mozna ze-
liwo uszeregowa¢ wedlug stopnia skrawalnosci
nastepujgco:

— zeliwo ferrytyczne,

— zeliwo perlityczno-ferrytyczne,
—- zeliwo perlityczne,

— zeliwo pstre,

— zeliwo biate.

Zeliwo szare uwaza sie za mniej lub wiecej
dobrze skrawalne, za$ pstre, a w szczego6lnosci
biale, zaliczamy do bardzo Zle skrawalnych.

c. Wiasciwosci wytrzymalo$ciowe

Wplyw wlasciwosci wytrzymato$ciowych ze-
liwa na jego skrawalnos¢ jest trudny do ustale-
nia. Przyczyna tego jest, ze miedzy twardoscia
i wytrzymato$cig na rozcigganie nie ma wyraz-
nej zaleznosci. Wiadomo bowiem, ze twardos$e
zeliwa zalezy glownie od struktury osnowy
i obecno$ci wolnego cementytu, za$§ wytrzyma-
los¢ na rozcigganie zaréwmno od struktury
osnowy jak od iloéci i postaci grafitu.

Na og6t mozna obserwowaé, ze ze spadkiem
wytrzymalo$ci na rozcigganie skrawalno$¢ sie



poprawia. Natomiast twardo$¢ zeliwa wplywa
w obrebie jednego gatunku zeliwa w sposéb
wyrazny jedynie na opér skrawania. Pozostale
wskazniki skrawalnos$ci zmieniajg sie przy zmia-
nach twardosci niejednakowo.

Czynniki fazy obrébki
Do czynnikéw fazy obrébki nalezg wszystkie

te czynniki, ktére posrednio lub bezposrednio

wplywajg na podatno$¢ materialu do zmiany
swych wila$ciwoSci mechaniczno-fizykalnych,
pod wplywem temperatury skrawania, wyso-
kich cisnien i duzych szybko$ci odksztatcen.

Nalezy tutaj wymienié¢:

— spos6b, odmiane i rodzaj obrobki,

— spos6b i intensywnosé chtodzenia i smaro-
wania,

— szybko$¢ skrawania,

— wielkos$é i ksztalt warstwy skrawanej (gle-
bokos¢ skrawania, posuw i ruchowy kat
przystawienia),

— ksztalt i rodzaj ostrza skrawajgcego.

Przygotowanie badan poréwnawczych skrawal-
noSci zeliwa niemodyfikowanego i modyfikowa-
nego

Zeliwo obejmuje wielkg ilo$¢ gatunkoéw,
znacznie ré6znigcych sie od siebie wlasno$ciami
fizykalnymi i wytrzymato$ciowymi. Nie mozna
wigec moéwié o jakich$ ogélnych wskaZnikach
skrawalno$ci dla ,,zeliwa‘.

Dotyczy to réwniez i Zeliwa modyfikowa-

nego, ktére aczkolwiek mato rézni sie¢ od zeliwa .
nie poddanego procesowi modyfikacji sktadem -

chemicznym, a niewiele strukturg — moze wy-
kaza¢ wyrazne réznice w skrawalnosci.

Celem okreSlenia wplywu modyfikacji zeliwa
na jego skrawalno$¢, zostaly przeprowadzone
w Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawa-
niem *), z inicjatywy Instytutu Odlewnictwa
badania skrawalnosci zeliwa szarego niemody-
fikowanego i modyfikowanego.

Materiaty, obrabiarkiinarzedzia
uzyte do badan
Do proéb uzyto trzy zeliwa:

— zeliwo szare niemodyfikowane o strukturze
perlitycznej — w dalszym ciggu nazywane
zeliwem ,,C“,

— zeliwo szare modyfikowane 0,3%0 zelazo-
krzemem — nazywane dalej zeliwem ,,A,

— zeliwo szare modyfikowane 0,5%0 zelazo-
krzemem — nazywane dalej zeliwem ,B“.

Skiad wsadéw dla otrzymania poszczegélnych
gatunkéw zeliw byt nastepujacy:

dla zeliwa A: 60%o zlomu stalowego, 40%°0 su-

rowki H.

*) Badania prowadzone byly przez autora przy
wspbétudziale mgr inz. Adama Bulata. i

dla zeliwa B: 40% zlomu stalowego, 20% su-
rowka PMS1, 20°o sur6wka LN1,
2090 braki i nadlewy.

dla zeliwa C: 50°0 ztomu stalowego, 30%0 braki
i nadlewy, 10% suré6wka PMSI,
109 suré6wka LNI1,

Pomiary przeprowadzono na walkach o wy-
miarach (po obrébce wstepnej) @ 160X800 mm.
Sktad chemiczny i wlasciwosci wytrzymaloscio-
we przedstawiaja tablice I i II.

Tablica I
Sklad chemiczny zeliw A, B i C¥%)

ﬁgﬁj C. % Si % Mn %o P % S %

A 2,76 1,40 0,68 0,17 0,08
B 3,23 1,85 0,77 0,17 0,086
(o] 3,25 1,24 0,79 0,14 0,127

*) Wedlug danych Instytutu Odlewnictwa.

Tablica II

Wiasciwosci wytrzymaloSciowe zeliw A, B, C*)

Rodzaj SN&'_ H R, R, f
zeliwa sgu B kG/mm?®| kG/mm?®| mm
1
A 30 187 30 553 | 25
| |
B 40 180 26 59,6 3,4
c 24 210, 22 42,2 1,3

*) Wedlug danych Instytutu Odlewnictwa.

Rozklad grafitu i struktura badanych gatun-
kow zeliwa przedstawiona jest na rysunkach od
1.do 6.

Rys. 1. Z1 ,,C“ Pow. 100 X
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Rys. 3. Z1 ,B“. Pow. 100 X

Rys. 5. Z1 ,,A“. Pow. 100 X
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Rys. 6. Z1 ,A“. Pow. 500 X. Traw. HNOg

Préby skrawalnosci przeprowadzone byly na
tokarce Gustloff B. R. o bezstopniowej regu-
lacji obrotéw i znamionowej mocy silnika
N, = 10 kW.

Do skrawania uzyto nozy tokarskich zdziera-
kéw prawych ze stali szybkotngcej SW18 oraz
z ostrzem ze spiekanych weglikéw metali Gl
(produkcji niemieckiej). Szczegélowa charakte-
rystyka nozy byla nastepujaca:

— néz ze stali szybkotngcej SW18: o= 89,

y = 8% A= 09, e, =45% ¢ =80° r=2 mm,

h = 32 mm, b = 21 mm,

twardo$¢ ostrza H,, = 63--65

— noz z plytka ze spiekanych weglikéw gatun-
ku G1 (ksztatt ptytki A 20, grubosé ptytki
$=6'm): a=8, y=28, k=00 s = 45",
g, = 80°% r = 2 mm, h = 40 mm, b = 32 mm.

Ostrza nozy byly starannie ostrzone, a nastep-
nie dogladzane tak, iz wysoko$ci chropowatosci
powierzchni ostrza nie przekraczaly w poblizu
krawedzi skrawajacych 3 mikronéw.

Metoda i zakres pomiaréow

Badania prowadzone byly pod katem spraw-
dzenia uzytkowych wskaznikéw skrawalnosci,
niemniej jednak, gdzie to bylo mozliwe, okresla-
no rowniez i wskazniki fizykalne. Do pomiaréow
‘uzyto typowsg w takich przypadkach aparature®).

Jako zasadnicze zmienne niezalezne przyjeto
gtebokosé skrawania g, posuw p, oraz szybko$c¢
skrawania v. Celem wyznaczenia wplywu kaz-
dej z tych zmiennych na uzytkowe wskazniki
skrawalnosci stosowano zwykla w takich f)rzy—
padkach metode ustalania wszystkich innych
warunkow obrébki i zmiany tylko jednej zmien-
nej. -

Badania zaleznosSci przeprowadzono w naste-
pujacych zakresach:
g =0,5=-10 mm; p=0,075-+-1,04 mm/obr;
v = 5 m/min do spalenia ostrza przy skrawaniu
stalg szybkotngcg oraz v = 5--300 m/min przy
toczeniu spiekiem G1.

*) Opis uzytej aparatury podany zostal w referacie
autora wygloszonym na konferencji Zeliwa Modyfiko-
wanego w dniach 13—15 II 1952 r. w Krakowie.



Poréwnanie skrawalnoSci zZeliwa modyfikowa-
nego i niemodyfikowanego w Swietle przepro-
wadzonych préb

Zewzgledunatrwalos¢ ostrza

Wyniki pomiaréw trwatosci ostrzy nozy przy
skrawaniu zeliwa A, B i C, — aby mogly by¢

miedzy sobg poréwnywalne, musialy byé¢ prze-
liczone na jedng twardo$¢ zeliwa. W przelicze-
niach tych przyjeto jako twardos$é odniesienia
H, = 190. Mnozniki przeliczeniowe przyjeto
wedtug zrdédet radzieckich w zalezno$ci od rze-
czywistej twardosci badanych zeliw nastepujaco:

Tablica IIla

Zestawienie wzoréw na okresowa szybko§é skrawania przy toczeniu wzdluznym zeliw A, B i C
stala szybkotnaca SW18

|
Wzér przeliczony na twardo$é Hg = 190
Wzo6r otrzymany
Gatunek z doSwiadczen ’ -
zeliwa (hp =4 mm) hlrlli?{z- Okresowa Godzinowa
By %) szybkosé skrawania szybko§¢é skrawania
Zeliwo ‘
modyf. S 35,2 1.0 Vi 35,2 v . 234
A—30 I 10,1.402. 1035 : ™ p0,1.402. 0385 0 g02. 5035
Hyp = 187 :
Zeliwo
modyf. | | _ il 0905| vy = o Vo238 ___
B—40 T 101.402. 0352 ’ T 101 -4021. 0,352 607 50,21 . 0,352
Hp = 180 )
Zeliwo
niemod. e 31,5 1175 v = 87 s v — 248
C—24 '™ po,121. g0.142. 50,26 | T™ 70,121 . g0.142 . ;0,26 60 g015. 0,35
Hy = 210
Wzér na szybko$é godzinows wedlug danych radzieckich (dla zeliwa szarego v — 22,8
Hp = 190; stal szybkotnaca EJ—262) 60 g0,15 . 0,35

*) Mnoznik B};; — wg danych radzieckich

Tablica IIIb

Zestawienie wzorow na okresowa szybkos§é skrawania przy toczeniu wzdluznym zeliw A, B i C spiekanymi
weglikami G 1

Wzér przeliczony na Hp = 190
Gatunek Wzoér otrzymany T
zeliwa z doswiadezen M::S: Okresowa Poéttoragodzinna
By x) szybko§¢ skrawania szybko$§¢ skrawania
Zeliwo
modvf. 225 225 . . 73
y Vo= = 1.0 Vo = Vo= ""To T a;
A—30 T 70,25 . 50,19 . 0,34 ’ T 10,25 . g0,15. 50,34 g0.19 . 50,34
Hp = 187 -
Zeltws 219 198 605
modyf, N — _ S ’
B—40 VI 102347 40,19 5088 | 9% VT 109847 10,19 ;036 V60 = 0,19 . 0,36
celivo ' 204 240 76
" niemod —
N — 7. — v o AR SR S
C—24 V1T 1025 5018 503 | M1 V1T 095 40,18 0.8 0= 0,18 ;03
Hp = 210
Wzor na péltoragodzinng szybko$é skrawania wedtug danych radzieckich v = 69
(dla zeliwa szarego Hp = 190; spiek WKS) o g0:18 . 10,35

*) Mnoznik B;,; — wg danych radzieckich
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Rys. 7. Poréwnanie zaleznoSci okresowej szybko$ci skrawania od trwatosci ostrza, posuwu i gtebokosci
skrawania przy toczeniu stalg SW18 i piekiem Gl

Gatunek zeliwa Twardosé Mnoznik przeli- trwaloéci, posuwem i glebokoscig skrawania ze-

Hy . czeniowy By stawiono w tablicy IIIa i IIIb. W tablicach tych
A » 187 1,0 zestawiono rowniez wzory tych samych zalez-
B 180 0,905 nosci po przeliczeniu na twardo$é poréwnawczg
C 210 1,175 H, = 190. Ponadto przytoczono wzér na okre-

Wyprowadzone na podstawie przeprowadzo- SOW&a szybko§¢ skrawania vgy wedlug danych
nych pomiaréw wzory ujmujace zalezno$¢ mie- radzieckich dla typowego zeliwa szarego o twar-

dzy okresowg szybkoscig skrawania a okresem dosci Hy = 190.
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Rys. 8. Porowname zaleznosci obwodowej sity skrawania od gteboko$ci posuwu i szybko$ci skrawania przy
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Celem latwiejszego zanalizowania otrzyma-
nych wzoréw wykonano wykres przedstawiony
na rysunku 7.

Jest charakterystyczne, ze wyniki przeprowa-
dzonych badan do$¢ dobrze pokrywaja sie
z iloSciowym ujeciem zaleznos$ci trwatoSci ostrza
jakie zawarte jest w Zrédlach radzieckich.

Z wykresow tych widoczne jest rowniez, ze
nie ma wiekszych réznic miedzy zeliwem ga-
tunku ,,C*“ (niemodyfikowane) a zeliwem , A
i ,,BY Przy skrawaniu zaréwno stalg szybko-
tngcg jak i spiekiem G1, zeliwo ,,C“ pozwala
na niewiele wieksze szybkosci okresowe. Zna-
czy to, ze modyfikacja zeliwa nie powoduje
powazniejszego zmniejszenia okresu trwaltosci
ostrza, ktére mogloby by¢ uwazane za jego
ujemng strone z punktu widzenia skrawalnosci.

Ze wzgledu naopory skrawania

Podobnie jak dla poréwnania trwatosci ostrza,
tak samo dla poréwnania zalezno$ci oporu skra-
wania, charakteryzowanego silg obwodowg P,
— przeliczono otrzymane wyniki na twardo$¢
poré6wnawczg H; = 190. Pelne zestawienie
wzoréw, wraz z podaniem mnoznikéw przeli-
czeniowych K, — zawiera tablica IV umiesz-
czona na str. 246.

Rysunki 8 i 9 zawierajg wykresy wykonane
na podstawie wzoréw z tablicy IV, przeliczo-
nych na twardos¢ Hy = 190.

Z analizy wzoréw i wykres6w mozna wysnué
nastepujgce wnioski:

— w poréwnaniu z — przyjetym za poréwnaw-
cze — radzieckim zeliwem szarym H ; = 190,
opory skrawania badanych zeliw modyfiko-

2% 10 20

wanych w zakresie uzytkowym posuwow

wzrosty przecietnie okoto 20%0 przy skrawa-

niu stalg szybkotngcg, oraz okoto 30% przy
toczeniu spiekami,

— badane zeliwo szare niemodyfikowane wy-
kazaly opory skrawania bardzo zblizone do
oporéw ujetych wzorem radzieckim,

— opory skrawania przy toczeniu spiekami wy-
padly mniejsze przecietnie o 6 — 8%o.
Celem wyja$nienia réznicy w oporach skra-

wania miedzy stalg szybkotngcg SW18 i G1 —

przeprowadzono pomiary wspélczynnika tarcia,

ktorych wyniki zawiera tablica V.

Odmiennosé warunkéw przeprowadzonych
badan od warunkéw tworzenia sie widéra nie
pozwala na analogie iloSciowe z procesem skra-
wania. Sity tarcia bowiem w skrawaniu mozna
szacunkowo oceni¢ na 30--40%0 ogélnego oporu
skrawania. Niewatpliwie jednak zmniejszenie
wartosci wspélczynnika tarcia przy skrawaniu
spiekami G1 gra zasadniczg role w zmniejsze-
niu oporu skrawania. Ten wniosek jakoSciowy
moze by¢ $miato wysuniety z pomiaréw zawar-
tych w tablicy V.

‘Podwyzszenie oporow skrawania zeliwa mo-
dyfikowanego jest catkowicie uzasadnione wzro-
stem wytrzymatoSci na rozciagganie, co jest
podstawowg zaletg Zeliw modyfikowanych. Dla-
tego tez podwyzszenie oporu skrawania i zwig-
zane z tym zwiekszenie mocy skrawania —
jest bardzo niskg ceng za zalety zeliwa mody-
fikowanego jako materialu konstrukcyjnego
tym bardziej, ze w wiekszoSci przypadkow,
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Rys. 9. Porownanie zalezno$ci obwodowej sity skrawania od gtebokos$ci, posuwu i szybkoSci skrawania
przy skrawaniu (toczeniu) spiekiem G1
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sg gorsze niz chropowatos$ci obrobionych po-
wierzchni stalowych w tychze samych warun-
kach.

Jest charakterystyczne, ze przebadane ga-
tunki zeliw wykazaly znaczng wrazliwo$¢ na

HEugo T-
- | _ 7
Warun«i skrowania - g 6mm 7/
o U =25 P/min /<21 B
,‘/ K

80

@ 4 2l ay/ ’f’“
70 ) ,, 3% 7
- W &Y £AA

14
50 V4 LA/
/ Jf, >
40 =2
4 o
" 2 L
/SN
557
20
T
P e d
0
[
ics
0 2 3 ¥ 5 6 7 6 9 o 7
P (%507

Uwagi  N@ - ostrze noza posiadato r =23 mm
N @ - materiat porowaty
Liczby w katkach podajg n-ry kart pormarowych
0-233/52-R11
11. Zaleznos¢ chropowatosci powierzchni od po-
suwu przy toczeniu spiekiem Gl

Rys.

szybkos¢ skrawania. Zwiekszajac dostatecznie
szybko$¢ (rys. 11) mozna bylto osiaggna¢ nieréw-
no$ci okoto 5 mikronéw, co odpowiada 7 klasie
gltadkosci powierzchni wedlug GOST—2789-51.

Hr — T
- ,A4_ A,,f LLIE J 1+H TIITT
RN
4] Warunki_skrawama:|Q|* [fmm| | | | | | 1 | | |
. Pl p2mmebr| |
20 1 I -
WA O S L S O 5 - A—ﬁﬁ .5
a S (0 Y (10 SO (O PR [ L) 0 ) 8 0 " | S IR ) T 5
~ ] L e A | : |
0 Sl 9 c EEEENNENE
N—2e T B [
i 2 |
| B izia, L 0 I =S i
| N | 1T
L, 11 T
0 20 4 60 80 100 120 MO 160 180 200 220 0 20 v% -

0-233152-R12

Rys. 12. Zalezno$¢ chropowato$ci powierzchni od szyb-
kosci skrawania

Znaczy to, ze zeliwo modyfikowane jest ma-
terialem umozliwiajgcym spelnienie dos¢ wy-
sokich wymagan gladkoSciowych, nawet przy
pomocy wykanczania powierzchni tylko tocze-
niem.

.Ze wzgledu narodzaj tworzonego
wibra

Ogélnie wiadomo, ze zeliwo przy skrawaniu
daje wior kruchy, latwo lamliwy, z tego tez
powodu nie ma trudnos$ci z usuwaniem wiérow.

Zupelnie podobne wlasnos$ci wykazaly prze-
badane gatunki zeliwa, z tym jednak, ze spéj-
nos¢ widréw z zeliwa A i B byla w pewnym
stopniu wiegksza niz zwyczajnego zeliwa sza-
rego C. Charakterystyczng budowe elementowsa
wiora z zeliwa modyfikowanego A — pokazuje

rysunek 13a-b. Nieregularno$¢ budowy i wiel-
kosci elementéw widra spowodowana jest wtrg-

Rys. 13a. Budowa widéra z zeliwa modyfikowanego.
Pow. 36 X. Traw. HNOg

Rys. 13b. Budowa widra z zeliwa modyfikowanego.
Pow. 86 X. Traw. HNOg

ceniami wolnego grafitu, ktére powoduja utrate
spéjno$ci w najrozmaitszych, nieprzewidzia-
nych kierunkach, nie zawsze zgodnych z kie-

runkiem teoretycznie wyznaczonych plasz-
czyzn poslizgu.
Ujemna cecha skrawania zeliwa — pyl gra-

fitowy, ktory powstaje w czasie tworzenia sie
wibréw przez wykruszanie wolnego grafitu, —
wystepowal w nieco mniejszym natezeniu przy
toczeniu zeliwa A.

Zewzgledunattumieniedrgan
Jednym z najbardziej szkodliwych zjawisk
towarzyszgcych skrawaniu, sg drgania, ktére
niszczg narzedzie i psujg gladko$¢ powierzchni.
Dlatego tez duze znaczenie dla obrébki skra-
waniem posiada zdolno$é ttumienia drgan ukla-
du obrabiarka - narzedzie - przedmiot, bowiem
o impulsy mogace wywota¢ drgania i o mozli-
wosci rezonanséw przy skrawaniu bardzo tatwo.
Dla zorientowania sie w zdolno$ci ttumienia
drgan przez zeliwo modyfikowane, przeprowa-
dzono pomiary tlumienia gietnych drgan swo-
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Rys. 15. Oscylogram ttumienia drgan stali 0045

Rys. 17. Oscylogram tlumienia drgan zeliwa B
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Rys. 19, Oscylogram tlumienia drgan zeliwa A

Dekrement tlumienia drgan

Tablica VI

oraz wspoélczynnik roz-

praszania energii niektorych stali i zeliw A, B, C

' cz?rg?llik Dekre-
Odwrot- ment ttu-
Rodzaj ma- | noséde- mzﬁlzi;_ rsoyza?;i?a_ mienia
terialu kremen- rkonis enér GE W odnie-
tu 2 (w p?:’z‘l - sieniu do
blizeniu) | Stall 010
Stal 010 61 0,0164 0,0328 1,0
Stal 0012 47 0,0213 0,0426 1,3
\
Stal 0045 55 0,0182 0,0364 1,11
Zeliwo mody- | 99 0,0455 | 0,0910 | 2,77
fikowane A
Zeliwo mody- "
tikowane B 17%) 0,059 0,118 3,60
Zeliwo niemo-
dyfikowane C 0 0,05 0.t 3,05
*) Probka posiadata strukture porowatg — wynik

nieporéwnywalny.

bodnych trzech badanych zeliw oraz dla poréw-
nania — trzech stali konstrukcyjnych: 010,

0012 i 0045%).

*) Metode pomiaru drgan przedstawiono w referacie
autora na Konferencji Zeliwa Modyfikowanego w Kra-

kowie.



Ilustracjg przebiegéw tlumienia drgan tych
materiatéw sg oscylogramy na rysunkach: 14,
15, 16, 17, 18 i 19.

Wyniki pomiaréw tlumienia, zestawione
w tablicy VI wykazuja, ze zeliwo modyfikowa-
ne posiada dekrement tlumienia i zdolnos¢ roz-
praszania energii drgan niemal taks samg jak
zeliwo niemodyfikowane, a w stosunku do stali
2,53 razy wieksze.

Wobec podwyzszenia wlasno$ci wytrzyma-
losciowych zeliwa modyfikowanego i réwno-
czes$nie dobrego ttumienia drgan, nadaje si¢ ono
na czeSci maszyn pracujace pod obcigzeniami
dynamicznymi.

W zakresie obrébki skrawaniem zeliwo mo-
dyfikowane winno znale$¢ jak najszybsze i sze-
rokie zastosowanie na glowice frezarskie, trzon-
ki nozy tokarskich itp.

Wnioski koncowe

Z przeprowadzonych badan skrawalno$ci wy-
nika, ze zeliwo modyfikowane nie wykazuje

Mgr inz. ROMAN KRZESZEWSKI
Instytut Odlewnictwa

wiekszych réznic — poza oporem skrawania —
w stosunku do zeliwa niemodyfikowanego
o strukturze perlitycznej.

Podwyzszony opér skrawania przy praktycz-
nie niewiele zmniejszonym okresie trwatosci

.ostrza wskazuje, ze modyfikacja zeliwa nie

zmienita przy skrawaniu zeliwa, $ciernego typu
tepienia sie ostrza.

Inne wskazniki uzytkowe wypadaja dla ze-
liwa modyfikowanego jednakowo dobre, lub
lepsze niz dla zeliwa niemodyfikowanego.

Cgoélnie wiec oceni¢ mozna badane zeliwa
modyfikowane jako dobrze skrawalne.

Ze strony zatem technologii obrébki skrawa-
niem nie tylko nie ma zadnych trudnos$ci zwig-
zanych z masowym wprowadzeniem na war-
sztaty budowy maszyn zeliwa modyfikowane-
go, lecz wprost odwrotnie — sg wszelkie dane
po temu, by — zwazywszy na powazne jego
zalety — usilnie zabiegaé o jak najszersze za-
stosowanie zeliwa modyfikowanego.

DK 025.4 :669.111.2 : 669.131.6

Klasyfikacja grafitu w zeliwie szarym

Przedstawiono wplyw grafitu na niektore wita-
snosci zeliwa szarego oraz konieczno$¢ klasyfi-
kacji grafitu i sprecyzowania nazw poszczegdl-
nych jego form. Omoéwiono istniejgce normy
klasyfikacji grafitu w Zzeliwie szarym oraz nie-
ktore trudnosci zwigzane =z Kklasyfikowaniem
grafitu w proébce.

Zeliwo szare mozna z pewnymi zastrzeze-
niami uzna¢ za agregat stali i grafitu. Osnowe
stanowi staliwo — przecinajg jg liczne wira-
cenia grafitu, posiadajacego wytrzymalo§¢ mna
naprezenia rozciggajace bliskg zeru i zwigza-
nego w nieznacznym tylko stopniu z osnowg
metaliczng, powodujgc znaczne obnizenie wy-
trzymatosci metalu.

G. Meyersberg') wyodrebnit dwa rodzaje
oddziatywania grafitu: ,efekt zmmiejszenia
przekroju - uzytecznego oraz ,efekt karbu‘.
Wspbélczynnik zmniejszenia przekroju rzeczy-
wistego zalezy w gléwnej mierze od objeto-
Sciowej ilo$ci grafitu oraz ponadto od ksztattu
i wielko$ci poszczegbélnych wirgcen. Okresla-
my go stosunkiem modutu sprezystosci stali do
modulu sprezystosci zeliwa o analogicznej stru-
kturze osnowy metaliczne;j:

Esfali

Eieliwa — 24 (1)

gdzie: o — wsp. zalezny od ksztattu grafitu,
vy — wsp. zalezny od iloSci grafitu.
Wielko§é wspélezynnika y mozemy okresli¢
zgodnie z Girszowiczem 2) drogg analizy che-
micznej lub drogg planimetrowania. Suma-
ryczna ilo$é grafitu na szlifie nie przekracza
zwykle 8—15%. Przyjmujgc Eg.x = 21000

kG/mm?, Ejewa = 6000—17000 kG/mm’ oraz
v = 1,08 — 1,15 otrzymamy:

21000 _ Estai 21000
17000 - 1,08 " YEseliva 6000 - 1,15

czyli:

< a

1,15 < o < 3,0.

Widzimy zatem, ze dla zeliwa sferoidalnego
posiadajgcego E = 17000 kG/mm? o = 1,15,
a dla niskowartosciowego zeliwa szarego posia-
dajgcego E = 6000 kG/mm? — a = 3,00.

Drugi efekt dziatania grafitu mianowicie.
efekt karbu* polega na niejednakowym roz-
kiladzie naprezen w osnowie. Mianowicie na
brzegach wtracen koncentrujg, sie linie sil,
dajgc stan napiecia duzo wyzszy od nominal-
nego. Wplyw ten mozemy wyliczy¢ przy po-
mocy nastepujacego wzoru ’):

Sl‘OZ
ay R

Tzel

(2)

B =

gdzie: B — wsp. karbu
ay — wsp. zwezenia przekroju
P,y — wytrzymalo§¢ dorazna zeliwa
na rozerwanie
S, — rzeczywiste naprezenie w mo-
mencie zerwania w prébce sta-
lowej o identycznej strukturze
z zeliwng (wytrzymalo$¢ roz-
dzielcza).
Na podstawie wzoréw (1) i (2) otrzymamy:
Eieliwa

B=Cg

T7eliwa
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Czyli dla zeliwa sferoidalnego posiadajacego
R; =70 kG/mm? i E = 17000 kG/mm? otrzy-
mamy:

p=243:C

a dla zeliwa szarego modyfikowanego posiada-
jacego R, = 35 KG/mm® i E = 14000 kG/mm?
otrzymamy:

B =400-C

Wiszystkie normy zeliwa szarego wprowa-
dzily probe zginania jako jedna z jego zasad-
niczych cech wytrzymalosciowych, przy czym
ugiecie w momencie zlamania ,f ma charak-
teryzowaé odksztalcalno$¢ materialu analogicz-
nie jak wydluzenie w probie rozciggania me-
tali plastycznych.

Dla prébki obcigzonej w $rodku silg sku-
piong mamy przy zalozeniu posluszenstwa
prawu Hooke‘a:

P -1 P.1

Rg:T\A’,‘g— f_““—“_

48 E - 1
czyli

—— = const. E 3)

stosunek zatem Rf‘“ jest zalezny jedynie od

sprezystych wlasnosci materiatu i stanowi wiel-
ko$¢ o tym samymznaczeniu dla proéby zgina-
nia co modut sprezysto$ci w prébie rozrywania.
Zatem dla zeliwa stosunek ten moze stanowic
wielko$¢é charakteryzujaca ilos¢ grafitu oraz
ksztalt i wielko$¢ jego wtracen. Istotnie
stwierdzono bliski zwigzek stosunku Bf»g- z wiel-

koscia wtracen grafitowych co spowodowato
nazwanie go wspotczynnikiem wystepowania
grafitu ). Tak np. zeliwu z grubym grafitem

odpowiada Bfg_ < 3,3 a zeliwu z drobnym gra-

fitem i 3,3+ 5,5. Zalezno$¢ te podaje
f p
wyraznie rys. 1.
Rg kG/mm’
60 A
sot i
zeliwo
40t / biate lub
Py : patowiczne
0 gop, Y/ osnowa -
gruby -
grafit ___.\-’
20} ZEIL~
ol —
2 3 ¥ 5 6 7 8P 9
—f'g' kG/mm3

0-249/52-R1

Rys. 1 — Wykres dla analizy wlasno$ci mechanicznych
zeliwa. .

Grafit wystepuje w Zeliwie szarym w po-
staci plytek, wasoéw oraz nieregularnie rozsia-
nych skupien w iloSci 25--300 na mm’. Ich
ilos¢, wielko$¢ oraz ksztalt zalezy zaréowno od
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sktadu chemicznego zeliwa, jak tez od samego
procesu otrzymywania odlewéw. Rola grafitu
w decydowaniu o wytrzymalosci zeliwa szcze-
golnie nizej gatunkowego jest tak decydujaca,
ze ilos¢ jego i jako$¢ pozwala z pewnym przy-
blizeniem okresli¢ jego wytrzymatosé. Jest to
przyczyna, dla ktérej zagadnieniom tym po-
$wiecono wiele uwagi, co doprowadzitlo w kon-
sekwencji do produkcji zeliwa niskoweglowego
z jednej i zeliwa o zmienionym graficie z dru-
giej strony.

Zaleznos¢ wlasnosci mechanicznych zeliwa
od osnowy metalicznej i grafitu podaje tabli-
ca I%). Uswiadomienie sobie tej zaleznosci po-
zwala pokierowaé¢ wielko$cia odpowiedniej
charakterystyki wytrzymalosciowej drogg dzia-
lania ma osnowe metaliczng lub na ksztalt
i ilo§¢ grafitu. Doskonala ilustracja wplywu
rodzaju grafitu na przydatno$¢ danego zeliwa
sa pierScienie tlokowe.

TABLICA I

Zalezno$¢ podstawowych mecha- -
T nicznych wlasnosci zeliwa
wtasnos$ci i
mechaniczne | 0d osnowy | ga/eezfeer}fit; od efektu [
metaliczne] , przekroju karbu
|
State sprezy-
stosci b. staba $rednia silna
Granice
sprezystosci,
proporcjonal-
nosci, pilyn-
nosci $rednia $rednia silna
Charaktery-
styki wytrzy-
matlosci silna $rednia silna
Charaktery- '
styki plasty-
cznosci silna $rednia silna
Zdolnos¢ do
ttumienia ;
drgan i czu- ’ [
los¢ na karb staba $rednia silna
Twardosé silna srednia silna
Czestokro¢ wypowiadany jest poglad, ze

pierScienie sg tym lepsze, im' ich modul spre-
zystosci jest wyzszy i ze najlepsze pierscienie
powinny mie¢ modul 10000—12000 kG/mm?.
Oczywiscie, ze wielkos¢ modulu okresla spre-
zystos$é pierscieni, ale z jej powiekszeniem ro-
$nie ci$nienie wlasciwe mna S$cianki- cylindra
i w pewnych wypadkach moze nawet przekro-
czy¢ polecane granice. Wzrost modulu w giow-

‘nym stopniu zalezy od wielko$ci grafitu — mo-

dul roénie wraz z jego rozdrobnieniem, co
szezegllnie latwo daje sie zauwazyé¢ w wypad-
ku obecnos$ci w strukturze grafitu eutektycz-
nego. Pojawienie sie w strukturze pierscieni
takiego grafitu :jest réwniez niekorzystne ze
wzgledu na towarzyszacy mu niejednokrotnie
ferryt, ktoéry znacznie obniza $cieralno$¢. Bada-
nia radzieckie wykazaly, ze za najlepszy w tym
wypadku rodzaj grafitu uzna¢ nalezy grafit sku-



piony w gniazdach lub grafit pasemkowy $red-
niej wielkosci przy perlityczno - sorbityczne]
strukturze osnowy metalicznej. Optymalna wiel-
ko$¢é modutu sprezystosci ma wynosi¢ 8000—
9500 kG/mm?. 9).

Ilo$¢ i ksztalt grafitu w znacznym stopniu
okreslajg rowniez zachowanie sie zeliwa w pod-
wyzszonych i wysokich temperaturach w wa-
runkach korozji gazowej. Specjalnie wielki jest
wplyw wydzielen grafitu na ro$nigcie zeliwa,
poniewaz przenikanie utleniajgcych gazow za-
chodzi wzdluz tych wydzielen. Badania wyka-
zujg,. ze ze zmniejszeniem iloSci i rozdrobnie-
niem grafitu ros$niecie zeliwa silnie si¢ zmniej-
sza.

Wielki wplyw jaki wywiera grafit na wla-
sno$ci zeliwa spowodowal pojawienie sie duzej
ilo$ci prac omawiajacych budowe zeliwa opar-
tych na Dbadaniach mikrograficznych. Juz
w 1937 r. na Miedzynarodowym Kongresie Od-
lewniczym w Paryzu a nastepnie w artykule
pt. ,,Charakterystyka grafitu w zeliwie sza-
rym‘7?) prof. A. Portevin zwrdcit uwage na ko-
nieczno$é dokladnego zdefiniowania wielkosci
i ksztaltu grafitu w zeliwie i ustalenia miedzy-
narodowej nomenklatury, poniewaz chaos pa-
nujgcy w tej dziedzinie uniemozliwia rzeczowsg
dyskusje nawet miedzy fachowcami. Ze swo-
jej strony prof. A. Portevin celem dostarczenia
pewnego materialu dyskusyjnego zebral i opra-
cowal w postaci artykulu o podanym wyze]j
tytule swoje uwagi na ten temat, proponujac
ustalié:

1. dwie serie schematéw (uzupeinione w ra-
zie potrzeby mikrofotografiami) przedsta-
wiajgce charakterystyczne i typowe wy-
glady:

a. czastek grafitu
b. rozproszenia grafitu w zeliwie.

2. szereg wzorcoOw rozdrobnienia grafitu uzu-
pelnionych przez metode obliczania wiel-
kosci wtracen.

Przy ustalaniu nazw dla cech ob]Qtych pun-
ktem 1, ktére bylyby uzgodnione w skali mie-
dzynarodowej prof. A. Portevin proponuje
uzywaé wylgcznie terminéw okres$lajacych o-
biektywnie dany obraz bez przesgdzania po-
chodzenia i formowania sie grafitu. Wielko$¢
czastek zaproponowano okre$laé¢ przez:

a. poréwnanie z szeregiem wzorcoOw

b. obliczenie liczby czasteczek przypadaja-
cych na jednostke objetosci, na jednostke
powierzchni lub tez na jednostke dtugo-
$ci.

Sekcja badania zeliwa przy Polskim Zwiazku
Badania Materialéw rozestala ankiete do wszy-
stkich zakladéw wchodzacych w skilad sekcji
z pro$ba o podanie opinii o projekcie. Na an-

kiete odpowiedzialo 8 najpowazniejszych pol-
skich zakladéw przemystowych. Podziat morfo-
logiczny zostal przyjety naogél bez zastrzezen
za wyjatkiem wprowadzanych nazw pozosta-
jacych w sprzecznosci w stosunku do propozy-
cji samego projektodawcy a zwigzanych z po-
wstawaniem grafitu. Natomiast sprawa usta-
lania wielkosci grafitu drogg obliczeniowsa spo-
tkala sie ze znacznymi zastrzezeniami. Wiek-
szo$¢ opinii uznata za konieczne ulozenie wzor-
cé6w mikrograficznych dla sklasyfikowania
wielkosci grafitu. Biorgcy wowezas udziat
w dyskusji prof. J. Feszczenko-Czopiwski za-
proponowatl woéwczas wlasng metode Kklasyfi-
kacji grafitu 9).

S. Szczawinski8) reasumujac nadeslane opi-
nie oraz wyniki wlasnej, przeprowadzonej
w tym kierunku pracy doszed! do wniosku, ze
w wypadku normalizowania cech morfologicz-
nych i metrologicznych grafitu nalezy ustalié:
1) ksztatt, 2) orientacje, 3) rozmieszczenie, 4)
wielko$¢ platkéw grafitu. Okreslenie wielkosci
ptatkéw zaproponowal S. Szczawinski przepro-
wadzaé¢ albo drogg obliczeniows, liczac ilosé
platkéw przypadajacych na jednostke powierz-
chni, albo drogg poréwnania z ustalonymi
wzorcami.

Pierwsza metoda wymaga duzo czasu i na-
strecza duzo trudno$ci; druga natomiast jest
szybsza i tatwa w warunkach laboratorium prze-
myslowego. W tym tez kierunku poszly prace
odlewnikéw amerykanskich wzorujacych sie na
idei powstatego wczesniej sposobu oceny ziar-
nistosci wg skali ASTM. Projekt charaktery-
styki grafitu w zeliwie szarym zostal opraco-
wany przez Komisje Zeliwa przy Stowarzysze-
niu Amerykanskich Odlewnikéow (AFA) lgcznie
z Komisja A-3 i Podkomisjg VII przy ASTM
i ‘zgloszony na dorocznym zebraniu ASTM
w roku 1938. Przewidywal on przyjecie dwéch
zasadniczych wnioskow:

1. graflt pod wzgledem wielko$ci pod21elono
na osiem klas przedstawionych przy pomocy
mikrofotografii wykonanych przy pow. 100 X.

2. ustalono pie¢ podstawowych rodzajow
platkow grafitu: A, B, C, D i E. Projekt ten
zostal przez ASTM i AFA polecony,do uzytku
jako normy ASTM A220-44T. Tabela okresla-
jaca diugos¢ platkow grafitu zawiera 8 klas
diugosci platkow w zeliwie szarym sfotografo-
wanych przy pow. 100 X i odpowiadajgcych
wzorcowym Kklasom zgodnie z tablicg II.

Ponadto dodano 8 mikrofotografii umozliwia-
wiajacych okre$lenie powyzszych klas grafitu
droga pordéwnania.

Tabela okres$lajaca typ platkéw grafitu po-
daje 5 typow struktury platkéw. Przedstawia

TABLICA II
Klasa 1 2 3 4 5 6 7 8
gz‘;g%s.fww-lé?& powyzej 100 50—100 | 25—50 | 12—25 | 6—12 3—6 1,5—3 ponizej 1,5
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je tablica III. Podane ponadto przyklady umo-
zliwiaja latwe okreSlenie typu do jakiego zali-
cza sie dana struktura.

TABLICA IIT

Typ Okres$lenie grafitu
A Pasemkowy, rownomiernie roztozony
‘AHI;-‘V* Rozetkowy
C Pierwotny
D O miedzydendrytycznym roztozeniu
E O miedzydendrytycznej orientacji

Okre$lenie klasy grafitu zgodnie z normg
ASTM A220 — 44T wykonuje sie na podstawie
dlugoscei kilku najdiuzszych platkéw przy czym
podaje ona nastepujace uzasadnienie: poniewaz
platki grafitu majg w przestrzeni ksztalt wy-
gietych krazkoéw, przekr6j przez kazda czastke
daje jej dlugos$¢é. Obserwowane dilugosci mogag
by¢ od zera do danej najwiekszej dlugosci przy
przekroju wzdluz osi platka. Zgodnie z tym
najdluzszy wymiar dlugosci ptatkéw moze stuy-
zy¢ za kryterium okres$lenia tej wielkoSci.

Rozumowanie to jest tylko pozornie stuszne.
Zalézmy, ze platki majg postaé krazkow jedna-
kowych rozmiaréw i sa umieszczone w prze-
strzeni w sposéb statystycznie nieuporzadko-
wany jednak prostopadle do powierzchni szli-
fu. Jesli podzielimy wszystkie wystepujace tu
ditugosci przekrojéw na klasy o granicach 1,0 L
—09L; 09L—0,8L itd. az do 0,1 L—0 i na-
stepnie przy pomocy prostego rachunku spo-
rzagdzimy wykres, wowczas otrzymamy linie
oznaczong na rys. 2 literg A. Zakltadajac druga

00 %

o1 02 93 o% 05 06 07 08 09 0 D
o-sopsszee

Rys. 2 — Wykres rozkladu wielkosci wtracen grafitu.

skrajng posta¢ platkéw mianowicie trojkat
réwnoboczny, woéwczas otrzymamy linie ozna-
czong litera B. Jako s$rednig z 40 pomiarow
dlugosci ptatkéw wykonanych na 20 prébkach
otrzymano linie C. Jak zatem widzimy zaloze-
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nie, na ktérym opiera sie oznaczanie diugosci
platkow zgodnie z normg ASTM A220 — 44T
jest w jaskrawej sprzecznosci z rzeczywistoscig
i sugeruje w dodatku falszywy obraz rzeczywi-
stosci.

Pierwsza radziecka norma struktur grafitu
OST 260 — 49 przewidywala 5 klas wielkosci
grafitu zgodnie z tablicg IV.

TABLICA IV

Ozna- Naturalna diugosé
czenie Charakterystyka pasemek w mikronach
G1 gruby 300

G2 Sredni 150—300

G 3 drobny 80—150

G 4 bardzo drobny —

G5 - punktowy —

Wg ksztaltu norma ta rozréznia dwa typy
wirgcen grafitowych:

G6 — grafit prostoliniowy
G7 — grafit zwichrzony.

oraz wedlug rozdzielenia trzy typy:

G 8 — rozlozenie ré6wnomierne
G9 — ’ rozetkowe
G10 — o dendrytyczne.

Norma OST 260-49 zostala w 1946 r. zastg-
piona przez norme GOST 3443 — 46 ,,Struktu-
ra odlewow z zeliwa szarego klasy perlityczno-
ferrytycznej. Klasyfikacja i metody okreslenia“.
W rozdziale dotyczacym klasyfikacji zeliwa wg
grafitu podano 7 kryteriéw klasyfikacji grafi-
tu, ktore kolejno, zgodnie z normga przytocze:

1. W zaleznoS$ci od ilosSci grafitu (Sredni pro-
cent powierzchni zajety przez grafit w polu wi-
dzenia mikroskopu) strukture odlewéw z zeliwa
szarego dzieli sie na sze$¢ kategorii zgodnie
z tablicg V.

TABLICA V
; Ilos¢ grafitu w %
Kategoria - pola widzenia

G 02 ponizej 3

G 05 3—5
G 08 6— 8
G 11 9—11
G 14 12—15
G 17 powyzej 15

2. W zalezno$ci od stopnia wzajemnego' od-
izolowania wtracen grafitowych lub ich sku-
pien, okre§lanego przez poréwnanie struktur
zZ wzorcami dzieli sie strukture odlewéw z ze-
liwa szarego na pie¢ postaci zgodnie z tabli-
cg VI

3. W zalezno$ci od diugosci wtracen grafito-
wych poréwnanej z diugo$cia wtracen grafitu
na wzorcach struktur dzieli sie strukture odle-
wOw z zeliwa szarego na osiem grup zgodnie
z tablicg VII.



TABLICA VI TABLICA X
Postaé Charakter rozkladu grafitu Forma Gf 1 Gf 2 Gf 3 Gf 4
G5 W postaci wtracen izolowanych . Charakter Miedzy- Siatko- | Rozet- W zwi-
G 4 5 » - o znacznym stopniu rozktadu dendry- wy Kowy chrze-
odizolowania tyczny niach
G 3 W skupieniach o $rednim stopniu od-
izolowania
G2 W skupieniach o malym stopniu od- 7. W zaleznosci od ulozenia (orientacji) gra-
izolowania : fitowych wtracen skupien wzgledem osi den-
G1 W postaci catkowitej powierzchni drytéw pierwotnych, okreslanego przez porow-
nanie struktur z wzorcami dzieli sie strukture
odlewoéw z zeliwa szarego na trzy odmiany
TABLICA VII  tosownie do tablicy XI.
Grupa Przewazajgca dlugos¢ wtracen grafito-
wych w mikronach TABLICA XI
Ggl | powyzej 1000 , Odmiana Gw 1 Gw 2 Gw 3
Gg 2 od 500—1000 wilgcznie
Gg 3 . 250— 490 '
Gg 4 » 120— 240 o Wirgoema .| Ulozenia
Gg 5 . 60— 110 . Utozenie fxli{:enwan Skup.lema dowolre
Gg 6 » 30— 50 ”
Gg 7 ,» 15— 25 3
Gg 8 | ponizej 15 7 poréwnania widaé, ze najbardziej szeroka

Grupe grafitu okresla sie wg dlugosci najwie-
szych (3—5) wtracen grafitu.

4. W zaleznosci od konfiguracji wtrgcen gra-
fitowych, okre$lanej stosunkiem diugosci wtra-
cen do ich szerokosci dzieli sie strukture odle-
woéw z zeliwa szarego na sze$¢ podgrup zgod-
nie z tablicg VIII.

TABLICA VIII

Podgrupa Stosunek diugosci do szerokosci
Gp 1 ponizej 3
Gp 2 od 3— 7
Gp 3 , 8—l4
Gp 4 ,, 15—24
Gp 5 ,, 25—40
Gp 6 powyzej 40

5. W zaleznos$ci od stopnia prostolinijno$ci
wtracen grafitowych okreslanej przez porow-
nanie struktur z wzorcami, dzieli sie struktury
odlewdéw z zeliwa szarego na trzy rodzaje sto-
sownie do tablicy IX.

TABLICA IX
Rodzaj Gr 1 Gr 2 Gr 3
Stopiea pro- | Prosto- Srednio Zwich-
stolinijno$ci | liniowy zwichrzony| rzony
6. W zalezno$ci od charakteru rozktadu

wtracen grafitowych okre$lanego przez poréw-
nanie struktur z wzorcami dzieli sie strukture
odlewow z zeliwa szarego na cztery formy
zgodnie z tablica X.

i najdokladniej przemyslang jest norma ra-
dziecka, starajgca sie uja¢ mozliwie wszystkie
charakterystyczne cechy grafitu w zeliwie sza--
rym. Przewiduje ona jednak skracanie lub roz-
szerzanie liczby charakterystyk zaleznie od po-
trzeby.

Duze jednak niewatpliwie trudnosci nasuwaé
bedzie ustalenie S$redniego procentu powierz-
chni zajetej przez grafit w polu widzenia mi-
kroskopu. Norma GOST przewiduje tu oparcie
sie na tablicach mikrostruktur a w wypadku
czoniecznosci ustalenia tej wielko$ci bardziej
dokladnie — droga planimetrowania lub waze-
nia wycietych z zarysu mikrograficznego wtra-
cen grafitowych. Wydaje sie jednak, ze w wy-
padku uzycia matych powiekszen popelniane
przypadkowe biedy zmniejsza znacznie wartose
otrzymanego wyniku.

Inaczej natomiast przedstawia¢ sie¢ bedzie
zagadnienie pomiaru procentu powierzchni za-
jetej przez grafit przy uzyciu wiekszych po-
wiekszen.

Wyniki badania jakiejkolwiek plaszczyzny
siecznej a tym bardziej.czesci tej plaszczyzny
charakteryzuje, moéwiagc $cisle, nie calg probke
a tylko niewielkg cze$¢ jej objetosci graniczaca
z badanym przekrojem. Dla tego biedy jego
okre§lane sa nie tylko bledami tych czy innych
operacji pomiarowych, ale odchyleniem rze-
czywistych wartosci mierzonych od ich $red-
nich dla prébki jako calofci.

Czesto jednak jest zupelnie wystarczajace
okre$lenie przyblizonej wartos$ci wielko$ci mie-
rzonej z jednoczesnym wyznaczaniem wielko$ci
popelnianego bledu, gdyz woéwczas mozemy
z duzg Scistoscia okresli¢ granice w jakich za-
warty jest rzeczywisty wynik. Jednak ze wzgle-
du na to, ze r6wnomierno$¢ rozlozenia grafitu
w objetoSci probki okreslona jest fizyczng bu-
dowg prébki oraz historig jej powstawania,
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ogo6lna ocena bledow
jest niewykonalna.

Jest to glowng przyczyng, dla ktérej okre-
$lenie $redniego procentu powierzchni zajetej
przez grafit, jako wielkosci typowej dla ca-
iej probki moze by¢ bardzo utrudnione.

Duze réwniez trudnos$ci moze nasungé¢ usta-
lenie typowego stosunku diugosci do szerokos$ci
platkow. Jezeli zalozymy, ze platek ma po-
sta¢ krgzka o $rednicy ,,D i grubosci ,,s to
w zaleznosci od kata jaki tworzy jego o$ réw-
nolegla do jego plaszczyzny z powierzchnig
szlifu, szerokos¢ jego przekroju ,,a* bedzie da-
na zaleznoscig od grubosci ,,s i kata jego na-
chylenia do plaszczyzny szlifu ,,a“ o postaci:

S
4
oS )
Wielko$¢ a osiaga minimum przy cos « = 1,

czyli o = 01 wtedy a = s. Maksymalny wymiar
osigga a przy nachyleniu platka do plaszczyzny

analizy geometryczne]

szlifu pod katem arc cos

S o .
D - Przyjmujac, ze

kazde nachylenie platka do plaszczyzny szlifu

szeroko$ci pasemka. Zalézmy dalej, ze grubosé
kreski okularu wynosia,wobec czego zmierzona
szeroko$¢ pasemka x bedzie zawarta zgodnie
z rys. 3 miedzy s + 2a is— 2a czyhx——s—’— 2a

i‘q : v%"’&"””’. .A’Agﬁ

3”

0 249/52:R3

Rys. 3 — Wplyw szerokosci linii pomiarowej na wiel-
ko$¢ mierzona.

a uzyskany z pomiaru stosunek dlugosci do
szeroko$ci pasemka — y' wyniesie:

y = (5a)

X

Roézniczkujgec wzoér (5) wzgledem s otrzy-

ma jednakowy stopien prawdopodobienstwa, mamy: d |
uzyskamy rozklad szeroko$ci przekrojow po- y L (6)
dany w tablicy XII. ds s '
TABLICA XII ¥)
2 = cosa| 1,000 0,905 0,810 0,715 0,620 0,525 0,130 0,335 0,240 0,145 0,050
procen- :
towy 28,0 13,3 10,0 8,7 8,0 7,5 6,5 6,5 6,5 5,0
udziat
*) Dane do tej tablicy zostaly wyliczone przy zalozeniu, ze D = 20 s.
podstawie wzoru: czyli: ) 1
Ponadto skomplikowany ksztalt przestrzenny dy = — $2 ds (6a)
ptatkéw moze mnasuwaé dalsze trudnosci pod-
czas proéby uchwycenia wlasciwej wielkoéci zatem przechodzac do wartoéci skonczonych
stosunku dlugosci do szeroko$ci platka. otrzymamy:
Nalezy tu jeszcze doda¢ zagadnienie bledu Ay — + 22 (6b)
pomiaru. S
Jak wiemy platki grafitu przedstawiajg izo- czy]Ji bla d wzgledny ]ak’l mosemy popeknié

lowane wtrgcenia, ktérych przeciecia plaszczy-
zng szlifu majg wymiary rzedu kilku mikronow
lub nawet cze$ci mikrona. W ten sposob utwo-
ry, ktérych charakterystyka podlega zbadaniu,
majg rozmiary tego rzedu co i wymiary kresek
bedacych narzedziem. badania. Pomiary bo-
wiem wykonuje sie czesto przy pomocy kresek
nakreslonych na szkle okularowym. Wzory na-
tomiast obliczeniowe analizy geometrycznej
wyprowadza sie z reguly przy zalozeniu, ze
kreski bedgce narzedziem badania, sa idealny-
mi tworami geometrycznymi tj. maja tylko je-
den wymiar.

Okre$lenie podgrupy grafitu wykonujemy na

©®) _ 1
y S
1 — dlugosé pasemka grafitu gdzie:
s — szeroko$¢ pasemka grafitu.

Zalézmy, ze s <1 zatem grubos¢ kreski oku-

laru wplynie w sposéb istotny na okreSlenie
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wyniesie:
A
=Y 100% = + 22 100 )
Yy S

Wielko$¢ popelnionego biedu w zaleznos$ci

od stosunku ~% podaje tablica XIII.

TABLICA XIII

|
0,05 | 0,10 | 0,20 ’ 0,50

Ay

i 100% 100%0

10%o |20°/o 40

Wynika stad, ze ocena podgrupy grafitu
zgodnie z GOST wymaga duzej precyzji i o-
strozno$ci ze wzgledu na mozliwo$¢ popelnie-
nia znacznych bledow.



Opracowany w r. 1951 projekt polskiej nor-
my pt. ,,Zeliwo szare. Klasyfikacja struktur
grafitu“ wprowadza klasyfikacje jakosSciowa
i ilosciowg przy czym klasyfikacja jakoSciowa
przewiduje podzial struktur grafitu na siedem
rodzajéow zgodnie z tablicg XIV.

TABLICA XIV

Oznaczenie | Okreslenie grafitu
rodzaju
A iglasty
B pasemkowy
C ziarnisty
D sferoidalny
E rozetkowy
F o dendrytycznej orientacji
G 0 miedzydendrytycznym rozlozeniu

Rysunki 4 do 10 przedstawiajg odpowiednie
rodzaje grafitu zgodnie z tablicg XIV. Latwo
zauwazy¢, ze do normy polskiej wprowadzono,
w zwigzku z biezgcymi potrzebami przemystu,
grafit sferoidalny, co zapewnia jej wiekszg
aktualno$¢ w stosunku do innych obowiazuja-
cych norm grafitu.

Klasyfikacja ilosciowa przewiduje 8 klas
grafitu zgodnie z tablica XV. OkreSlenie klasy
grafitu wg opisywanego projektu normy wyko-
nuje sie na podstawie diugo$ci 2—3 najdiuz-
szych pasemek w polu widzenia zgodnie z za-
lozeniem, ze najwiekszy wplyw na wlasnosci

Rys. 5 — Grafit rodzaju B pow. 100 X,

Rys. 9 — Grafit rodzaju F pow. 100 X.
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Rys. 10 — Gratit rodzaju G pow. 100 X.

wytrzymalo$ciowe zeliwa beda mialy najwiek-
sze platki znajdujgce sie¢ w badanym zeliwie.

Przeprowadzone dotychczas badania nad ze-
liwem sferoidalnym zdajg sie nasuwaé ko-

TABLICA XV
Kigsy Dtugosé wtracex"l grafi‘gowych W mm
przy powiekszeniu 100X
1 powyzej 100
2 od 50 —100
3 5, 25 — 50
4 , 12 — 25
5 , 6 — 12
6 , 3 — 6
7 s 15— 3
8 ponizej 1,5

niecznos¢ wprowadzenia réwniez do tej normy
odmiany grafitu okreslanej w literaturze jako
quasiplatkowy. Z odmiang tg spotykamy sie

Rys. 11 — Grafit quasiplatkowy pow. 100X.

bardzo czesto w pewnych warunkach produkecji
zeliwa sferoidalnego i pomimo, Ze nie posiada
ona jednoznacznej postaci to jednak naleza-
toby wprowadzi¢ ja do normy z podaniem cho-
ciazby jednego, najbardziej charakterystycz-
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Rys. 12 — Grafit quasiptatkowy pow. 500X.

nego przyktadu. Taki charakterystyczny przy-

- ktad podaje rys. 11 przy pow. 100X i rys. 12

przy pow. 500X.

Zakonczenie.

Okres$lenie struktur grafitu przy pomocy
symboli oznacza zawsze pewne zubozenie wy-
powiedzi, gdyz suma podawanych charaktery-
styk nie pozwoli nam nigdy na zbudowanie
peilnego obrazu badanej calo$ci. Kazde nato-
miast powiekszenie liczby charakterystyk wy-
maga zwiekszonego nakladu pracy przy czym
niestychanie waznym jest zdanie sobie sprawy
jaki wzrost tego nakladu przyniesie jeszcze ko-
rzy$ci. Pomimo tego koniecznym jest wprowa-
dzenie okre$lonych symboli, gdyz tylko przy
ich pomocy mozliwy jest pewien obiektywizm
w porownywaniu badan przeprowadzonych
przez réznych badaczy i ponadto tylko w takich
warunkach mozliwe bedzie podanie odpowie-
dzi czy i w jakim stopniu pewna wlasciwose
zeliwa zalezy od okre§lonych cech grafitu. To
z kolei ulatwi w znacznym stopniu formulowa-
nie warunkéw technicznych odbioru, oczywi-
$cie po zebraniu odpowiednio bogatego mate-
riatu dos$wiadczalnego.
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O wydawnictwie ,.Prace Instytutu Odlewnictwa®

Instytut Odlewnictwa w Krakowie, tak jak
i wszystkie przemystowe Instytuty Naukowo-
Badawcze, oglasza wyniki ciekawszych (z pun-
ktu widzenia naukowego i praktycznego)
prac badawczych w wydawnictwie zatytulo-
wanym ,,Prace Instytutu Odlewnictwa*.

Publikowane prace obejmujg swoim zakre-
sem zagadnienia: technologiczne, materiato-
znawcze, wytrzymalo$ciowe, badania materia-
16w pomocniczych oraz inne zagadnienia zwig-
zane z odlewnictwem jak np. kontrola labora-
toryjna materialéw, racjonalny i wlasciwy do-
bor rodzaju i gatunku tworzywa do warunkow
pracy odlewu itp.

Prace Badawcze stanowia bogaty materiat,
z ktérego mozna czerpa¢ dane potrzebne nieraz
do rozwigzywania zadan praktycznych jak réw-
niez przyczyniajg sie do wysSwietlenia z punktu
widzenia teoretycznego zjawisk zachodzgcych
podczas tak zlozonego procesu technologiczne-
go, jakim jest proces wytwarzania odlewoéw.
Znajomo$¢é podstaw teoretycznych umozliwia
wycigganie prawidltowych wnioské6w z zacho-
dzgcych zjawisk i zastosowanie odpowiednich
$rodkéw celem usprawnienia procesu technolo-
gicznego, wprowadzenia postepu technicznego,
obnizenia kosztéw wlasnych lub zmniejszenia
ilosci brakow.

Publikowane sg réwniez prace kompilacyj-
ne, o ile dotyczg one zagadnien szczegdlnie
aktualnych lub bedgcych przedmiotem prac ma-
jacych sie ukaza¢é w mnastepnych numerach
,Prac Badawczych*.

,Prace Instytutu Odlewnictwa‘ ukazuja sie
regularnie raz na kwartal.

Instytut Odlewnictwa zaczgl publikowaé
swoje prace w 1949 r. we wspolnym wydawnic-
twie Instytutu Metalurgii i Instytutu Odlew-
nictwa zatytultowanym ,,Prace Badawcze Gloéw-
nego Instytutu Metalurgii i Odlewnictwa‘. Od
1951 r. Instytut Odlewnictwa zaczal publiko-
waé swoje prace w samodzielnym wydawnic-
twie zatytulowanym ,Prace Glownego Insty-
tutu Odlewnictwa‘. Od 1952 r. nastgpila zmia-
na nazwy wydawnictwa na ,Prace Instytutu
Odlewnictwa‘.

Ponizej podajemy tytuly niektérych ciekaw-
szych opublikowanych prac. I tak:

w 1949 r. P. Januszewicz: Samochodowe pier-
$cienie ttokowe odlewane od$rodko-
wo w postaci- tulei.

J. Wozniacki: Proba ‘'ustalenia dla
zeliwa szarego zwigzkéw miedzy
réznymi skalami twardoSci.

w 1950 r. M. Czyzewski: Przetapianie ‘od-
padkow ‘stalowych na suréwke syn-
tetyczng w zeliwiaku pedzonym na
weglu drzewnym.

w 1951 r. J. Piaskowski: Otrzymywanie ze-
liwa sferoidalnego z pieca tyglo-
wego.

Z. Wertz: Badania nad uaktywnie-
niem krajowych glinek bentonitu.
~ W. Chabowski: Zagadnienie plynno-
Sci a stopien ubicia masy formier-
skiej w $Swietle wymagan praktyki
odlewniczej.

J. Piaskowski: Zeliwo sferoidalne.
Obecny stan zagadnienia.

T. Rzepa: Badania nad stosowaniem
lugu posiarczynowego do mas rdze-
niowych i formierskich.

w 1952 r. M. Misigg:* Zeliwo zbrojone.
W. Loskiewicz i J. Kowalski: Bada-
nia wplywu zmiany stopnia grafi-

tyzacji na wlasnosci zeliwa.

W ostatnich dniach ukazal sie drugi zeszyt
1952 r. ,,Prac Instytutu Odlewnictwa® o naste-
pujacej tresci: .

K. Gierdziejewski: Zagadnienie sy-
stematyki wad odlewniczych.

W. Loskiewicz i S. Fitta: Badania
nad tlokowymi i suwakowymi pier-
$cieniami parowozowymi.

K. Hess: Nomogramy *do obliczania
ukladéw wlewowych form zalewa-
nych przez dziéb kadzi.

J. Piaskowski: Badania nad grafi-
tem sferoidalnym w zeliwie.

Z. Tyszko: Metalografia kwasood-
pornych stopéw zelaza z krzemem.

»Prace Instytutu Odlewnictwa“ sg rozpro-
wadzane przez ,Dom ksigzki“ i znajdujg sie
w sprzedazy w ksiegarniach prowadzonych
przez te instytucje. W celu zapewnienia zain-
teresowanym systematycznej dostawy Kkolej-
nych zeszytow ,Prac Instytutéow Naukowo-
Badawczych Ksiegarnia Techniczna ,,Domu
Ksiazki* w Warszawie ul. Bracka 20 wprowa-
dzita system abonamentowy dostaw w/w wy-
dawnictw. Zaklady pracy, instytueje i osoby
prywatne pragnace otrzymywac¢ ,,Prace Insty-
tutu Odlewnictwa‘ powinny przesla¢ zamowie-
nie na dostawe tego wydawnictwa do w/w
ksiegarni ,,.Domu Ksigzki“. Przesytka bedzie
nastepowala w miare ukazywania sie poszcze- .
g6lnych zeszytow za zaliczeniem pocztowym.
Mozna réwniez nabywaé ma zamoéwienie po-
szczegblne zeszyty ,,Prac Glownego Instytutu
Odlewnictwa® z r. 1951, w miare posiadania ich
na skladzie.

W mys$l zalecenia PKPG wszystkie zaklady
pracy, biura konstrukecyjne, projektowe, labo-
ratoria, wyzsze uczelnie i instytuty naukowo-
badawcze stykajace sie z zagadnieniami odlew-
niczymi powinny zaabonowa¢ ,,Prace Instytu-
tu Odlewnictwa®. ‘

Komitet Redakcyjny
,Prac Instytutu Odlewnictwa*
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I. CHOROSZCZEW

DK 669.131.8.018.251

Zeliwo ciagliwe odporne na $cieranie

Zeliwo ciggliwe o strukturze perlitycznej lub
perlityczno-ferrytycznej posiada oprocz do-
brych wlasnoéci wytrzymato$ciowych stosun-
kowo wysokg odporno$é na Scieranie i w wielu
wypadkach moze zastgpi¢ z powodzenieth brazy
lub inne stopy metali kolorowych. Omawiane
zeliwo zastosowano z powodzeniem po raz
pierwszy w ZSRR na tulejki lozyskowe reso-
ré6w samochodowych. Pomimo licznych zalet
zeliwa ciggliwego o strukturze perlityczno-fer-
rytycznej jako materialu na lozyska Slizgowe
w przemy$le samochodowo-traktorowym zosta-
lo ono dotychczas wprowadzone w nieduzym
stopniu. Dotychczasowy stan rzeczy mozna wy-
ttumaczyé brakiem dokladnych danych doty-
czacych technologii zeliwa ciggliwego, jego
wlasnoéci przeciwciernych, odpowiednich norm
GOST*‘u oraz opracowanego zakresu zastosowa-
nia. Autor przedstawia i omawia préby nad o-
pracowaniem technologii otrzymywania zeliwa
ciggliwego w zastosowaniu na lozyska, przepro-
wadzone w Instytucie Maszynoznawstwa Rol-
niczego ZSRR.

Sklad chemiczny

Sklad chemiczny przeciwciernego zeliwa cia-
gliwego uzalezniony jest od procesu metalur-
gicznego (proces zeliwiakowy lub duplex), gru-
bosci $cianki odlewu, obrébki cieplnej itp. Za-
sadniczym czynnikiem, wplywajacym na prze-
ciwcierne wtasno$ci zeliwa jest jego struktura.
. Sktad chemiczny zeliwa moze si¢ waha¢ w pe-
wnym zakresie, poniewaz przy pomocy odpo-
wiedniej obrébki cieplnej mozna uzyskaé poza-
dang strukture perlityczna lub perlityczno-

ferrytyczna. Skiad ten nalezy jednak tak do-
bra¢, aby otrzymaé przelom catkowicie bialy
bez wydzielen grafitu. Po wyzarzeniu struktura
powinna sklada¢ sie z perlitu, ferrytu oraz sku-
pien wegla zarzenia. Nalezy unikaé wolnego
strukturalnie cementytu oraz perlitu kulkowe-
go. W tablicy I podano sktad chemiczny zeliwa
uzyskanego na drodze procesu zeliwiakowego
lub duplex i stosowanego z powodzeniem na
panewki i tulejki tozyskowe.

WlasnosSci przeciwcierne

Laboratoryjne badania wtasnosci przeciw-
ciernych zeliwa. ciggliwego oraz poréwnawczo
szarego zeliwa perlitycznego i brazu cynowo-
cynkowego (CuSn6Zn6Pb3) przeprowadzono na
maszynie do badania $cieralno$ci opracowanej
przez prof. Zajcewa. Podczas tych badan ele-
mentem wspoélpracujacym byly krazki ze stali
utwardzonej (hartowanej) i nieutwardzonej,
przy czym stosowano rézne naciski jednostkowe
i predkosci obwodowe. Jednocze$nie badano
w warunkach ruchowych tulejki zamontowane
w maszynach parku obrabiarkowego zakladéw
oraz w traktorach, pracujacych w ciezkich wa-
runkach terenowych; przy orce, siewach i zni-
wach. Na podstawie przeprowadzonych badan
okazalo sie, ze przy wspélpracy z walami u-
twardzonymi i nieutwardzonymi najlepszym
pod wzgledem wlasno$ci przeciwciernych jest
perlityczno-ferrytyczne zeliwo ciagliwe o twar-
dosci Hp =163 — 197 kG/mm®, zawierajgce
60—80%0 perlitu.- Przy jednakowej wielkoS$ci
wydzielen grafitu wilasno$ci przeciwcierne nie
zalezg od zastosowanej metody otrzymania da-

Tablical

Sklad chemiczny przeciwciernego zeliwa ciagliwego

- _Ze,l“f'o Zeliwo otrzymane w procesie duplex
Pierwiastek z zeliwiaka
chemiczny . grubo§é Scianki w mm
do 15 do 15 15—20 20—25 | 25—30
C 2,9 —3,1 2,4—2,6 2,4—2,6 2,4—2,6 2,4—2,6
Si 0,95—1,15 1,2—1,4 1,0—1,1 0,9—1,0 0,8—0,9
Mn 0,5 —0,7 0,4—0,6 0,4—0,6 0,4—0,6 0,4—0,6
Pmax 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
Smax 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
CH-28i 5,0 5,1 4,6 44 42
Mn*) 1,0 —1,2 1,0—1,2 0,9—1,05 0,85—1,0 0,8—0,95

*) Zawarto$¢ Mn w manganowym przeciwciernym zeliwie ciggliwym, zawierajacym 60—=80%0 perlitu.
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nej struktury (normalizowanie, zwiekszenie za-
warto$ci manganu, przyspieszenie chlodzenia
w drugim stadium grafityzacji). Wykazano row-
niez, ze istnieje mozliwo$¢ stosowania zeliwa
przeciwciernego o strukturze czysto perlitycz-
nej na tuleje wspoipracujgce z walami utwar-
dzonymi. Niedopuszczalna jest obecno$¢ w struk-
turze wolnego cementytu, gdyz powoduje on
zwiekszenie zuzycia watu. Zeliwo ciggliwe po-
siadajgce w strukturze perlit kulkowy réwniez
nie jest z tego wzgledu dobrym materiatem
przeciwciernym. Przeciwcierne zeliwo ciggliwe
nie tylko nie ustepuje, lecz nawet nieco prze-
wyzsza (wspoiczynnik tarcia, odpornos¢ na
$cieranie) stop CuSn6Zn6Pb3. W pordéwnaniu
ze zwyklym zeliwem szarym perlitycznym (we-
dtug norm GOST SCzC1 i SCzC2) przeciwcier-
ne zeliwo ciggliwe okazalo sie znacznie lepszym,;
iloczyn p.v. tego zeliwa wynosi 50 kG/cm®
x m/sek., podczas gdy dla zeliwa szarego war-
tos¢ iloczynu p.wv. nie powinna przekroczyc
20 kG/ecm® x m/sek.

Wedtug Charpy‘ego zasadnicza budowa ma-
teriatu lozyskowego winna by¢ niejednorodna
t.zn. powinna zawiera¢ twarde krysztaly no$ne
rozmieszczone mozliwie réwnomiernie w sto-
sunkowo miekkiej osnowie metalicznej. Zeliwo
ciggliwe o strukturze perlityczno-ferrytycznej
nalezy do grupy tworzyw lozyskowych, posia-
dajgcych inny rodzaj budowy niejednorodnej,
a mianowicie w twardej osnowie metalicznej
rozmieszczone sg miekkie sktadniki struktural-
ne (ferryt, wegiel zarzenia) w formie zyl
i gniazd; podobng budowe maja np. dwusktad-
nikowe brazy olowiowe. W przeciwciernym ze-
liwie perlityczno-ferrytycznym no$nym ele-
mentem jest perlit, ktéry w czasie pracy tozy-
ska wskutek wysokiej mikroplastycznosci do-
brze dopasowuje sie do czopa watu. Przeciw-
cierne wlasno$ci tego zeliwa wywolane sg, zda-
niem autora, nie niejednorodng budowsg, lecz
raczej obecno$cig zaglebien pozostalych po
wytartych gniazdach wegla zarzenia, stanowig-
cych mikroskopijnej wielkosci zbiorniczki sma-
ru, jak réwniez zaglebien i kanaléw powstajg-
cych na powierzchni $lizgowej wskutek wycie-
rania sie bardziej miekkiego ferrytu. Roéwniez
duzy wplyw na wlasnosci przeciwcierne wyka-
zuje obecno$é skupisk wegla zarzenia, dziataja-
cego w pewnej mierze smarujgco.

Technologia otrzymywania przeciwciernego
zeliwa ciagliwego
Cykl produkcyjny przeciwciernego zeliwa
ciggliwego sklada sie z procesu topienia, odle-
wania oraz wyzarzania w atmosferze obojetnej.
Celem otrzymania zeliwa ciggliwego o struktu-
. rze perlityczno-ferrytycznej mozna stosowac
trzy sposoby:
1. podwyzszenie zawartoSci manganu w wyj-
$ciowym zeliwie bialym,
2. normalizowanie ferrytycznego zeliwa cig-
gliwego,

3. skrécenie cyklu wyzarzania dzieki zwie-
kszeniu szybkosci chlodzenia w drugim
stadium grafityzacji (760—720° C).

Zwiekszenie zawarto$ci manganu w zeliwie
ciggliwym wedlug opinii autora popartych ba-
daniami, nie nastrecza dodatkowych trudnosci
i moze by¢ uzyskane przy pomocy dodatku ze-
lazo-manganu do wsadu lub kadzi odlewniczej.
Mangan w postaci rozdrobnionego wysokopro-
centowego zelazo-manganu (wielkos¢ kawat-
kéow 5—10 mm), dodany do kadzi przed odla-
niem metalu do form, dobrze rozpuszcza sie da-
jac minimalny zgar, skutkiem czego mozna do-
kiadnie otrzyma¢ zadany sklad chemiczny.
Mangan dodany w ilo$ci do 1,5% nie powoduje
zahamowania rozpadu cementytu w pierwszym
stadium grafityzacji, lecz wstrzymuje rozpad
austenitu w stadium drugim (przy temneratu-
rach 760-—720° C). Na rysunku 1 podano krzywe
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Rys. 1. Wpltyw manganu na ilo§¢ perlitu w strukturze

zeliwa zawierajgcego 2,4—2,6°0 C oraz rozne dodatki

krzemu: 1—0,75% Si, 2—0,85%9, 3—1,0%0, 4—1,2%,
5—1,4%.

przedstawiajgce iloéé perlitu w %o w zaleznosci
od dodatkéw manganu dla zeliwa o roéznej za-
warto$ci krzemu. Z krzywych na rysunku 1 wy-
nika, ze zawarto$¢ perlitu jest w duzej mierze
zalezna od dodatkéw manganu; im wieksze do-
datki manganu do zeliwa ciggliwego, tym wie-
cej perlitu w strukturze. Ilo$¢ perlitu zalezy
réwniez od wielkosci (C + 2 Si) i od szybkosci
chtodzenia. W celu uzyskania struktury zeliwa
przeciwciernego, zawierajgcego 60—=80°/0 perli-
tu nalezy przy obliczaniu catkowitej zawartosci
manganu stosowa¢ wzér empiryczny:

Mn = 0,23 (C + 2Si).

Przeciwcierne zeliwo ciggliwe uzyskane przez
podwyzszenie zawarto$ci manganu mozna otrzy-
maé¢ w zakladach produkujacych férrytyczne
zeliwo ciggliwe przy pomocy procesu zeliwiako-
wego lub duplex. Stosowana przy tym technika
topienia i wyzarzania pozostaje bez zmiany.
Proces normalizowania ferrytycznego zeliwa
ciggliwego polega na ogrzaniu odlewéw do
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temperatury 820—860°C, wytrzymaniu w tej
temperaturze oraz chlodzeniu na powietrzu.
Dla otrzymania zeliwa przeciwciernego, zawie-
rajgcego w strukturze 60—=80°¢ perlitu sposéb
ten jest niewtlasSciwy, poniewaz w zwiazku
z nieré6wnomiernos$ciag nagrzewania odlewow
umieszczonych - w réznych czesciach pieca otrzy-
muje sie strukture z iloscia perlitu, wahajaca
sie w granicach od 40 do 100%o. Wahania te nie
tylko dotycza réznych odlewéw, lecz wystepuja
réwniez w réznych czeSciach tego samego odle-
wu. Aby usung¢ niedogodnosci podanego sposo-
bu normalizowania i uzyska¢ wlasciwg struktu-
re zeliwa przeciwciernego o wymaganej zawar-
tosci perlitu, autor proponuje nowy sposob,
sprawdzony w warunkach przemyslowych, po-
legajacy na stopniowym normalizowaniu fer-
rytycznego zeliwa przeciwciernego. Badania
nad procesem normalizowania wykazaly, ze
przy nagrzewaniu ferrytycznego zeliwa ciggli-
wego w zakresie temperatur 755—1T760° C wegiel
nie rozpuszcza sie z powodu braku fazy y.
W przedziale temperatur 760—780° C istnieja
trzy fazy: zelazo a, roztwér staty y i grafit,
znajdujgce sie w réwnowadze (rysunek 2)
Temperaturom danego zakresu odpowiada Sci-
$le okre§lona iloéé roztworu statego y wskutek
czego stosujac odpowiednig temperature nor-
malizowania w zakresie 760—=800° C mozna u-
zyskaé zeliwo ciagliwe ze znaczng zawartoScig
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Rys. 2. Uktad zelazo-grafit dla zeliwa zawierajgcego
1,00 krzemu

perlitu i wysokimi wlasnosciami mechaniczny-
mi; i tak dla temperatur nagrzewania 770°, 790°
i 800° C uzyskuje sie w strukturze 40, 85 i 100%o
perlitu.

Do préb przemyslowych zastosowano naste-
pujacy sposéb normalizowania ferrytycznego
zeliwa ciggliwego:

3]

60

ogrzanie do temperatury 750—760° C
wytrzymanie w tej temperaturze
podwyzszenie temperatury do 780—790° C
wytrzymanie w tej temperaturze
. oziebienie na powietrzu.

Stosu]ac opisany sposéb normalizowania pod-
dano obrdbce cieplnej 400 t tulei o duzym cie-
zarze jednostkowym. Tuleje te zostaly zastoso-
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Rys. 3. Wykres temperatur przy stopniowym sposobie
normalizowania tulejek lozyskowych z zeliwa ciagli-
wego
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sowane w miejsce bragzowych w parku obrabiar-
kowym jednej z fabryk. Stopniowy sposéb nor-
malizowania przedstawiono graficznie na ry-
sunku 3. Wszystkie tuleje (400 ton) przeszty
100% kontrole, polegajaca na badaniu twardo-
$ci sposobem Brinella i mikrostruktury, wyni-
kiem czego ustalono, ze przyjety spos6éb na-
grzewania gwarantuje otrzymanie odlewéw o
zagdanej ilo$ci perlitu (60—80%0) i koniecznej
twardosci: H = 163 — 197 kG/mm?.
Trzecim sposobem uzyskania perlityczno-
ferrytycznego Zeliwa przeciwciernego jest wy-
zarzanie z szybkim chlodzeniem w drugim sta-
dium grafityzacji (760—720° C). Stosujac szyb-
ko$¢ chlodzenia w zakresie temperatur 760—
720° C w granicach od 3 do 120° C/godz. mozna
otrzyma¢ roézne perlityczno-ferrytyczne struktu-
ry z zawartoscig perlitu w granicach od 0—
100%. Z rysunku 4 widaé¢, ze optymalng struk-
ture zawierajgcg 60—80%0 perlitu mozna uzy-
ska¢ na drodze chlodzenia zeliwa ciggliwego
w zakresie temperatur 760—720° C z szybkoscia
50—80° C/godz. dla zeliwa z zeliwiaka i 70—
100° C/godz. dla zeliwa otrzymanego z procesu
duplex. Uzyskanie wymaganej struktury w wa-
runkach przemystowych zwigzane jest z trud-
noS$ciami technologicznymi, polegajacymi na
tym, ze w 8—12 tonowym piecu komorowym
w réznych strefach (w $rodku, przy Scianach)
trudno osiggnaé réwnomierne chtodzenie. Prze-
prowadzono przyspieszone chtodzenie w dru-



gim stadium grafityzacji w komorowym piecu
do wyzarzania mierzac szybko$¢ opadania
temperatury w réznych jego strefach. Okazato
sie, ze réznice szybkosSci chlodzenia w $rodku
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Rys. 4. Zawarto§¢ perlitu w zalezno$ci od szybko$ci

chlodzenia w zakresie temperatur 760—720° C; 1 —zeli-

wo otrzymane w procesie duplex, 2 — zZeliwo z zeli-
wiaka

pieca i przy $cianach wynoszg 50—60° C/godz.
Powoduje to nier6wnomierno$é struktury pod
wzgledem zawarto$ci perlitu (w $rodku 40—
45%0, na brzegu 80—=85%o) i skutkiem tego uzy-
skano rézne wlasno$ci mechaniczne. Dla uzy-
skania jednorodnej struktury w calej masie
umieszczonych w piecu odlewéw réznica w
szybkosSci chtodzenia nie powinna przekraczaé
25° C/godz. Mozna to uzyskaé przez zastosowa-
nie piecéw o mniejszej pojemnosci, bez zasy-
pywania odlew6w piaskiem lub piecow z wy-
suwanym trzonem albo zaopatrzonych w doda-
tkowe urzadzenia przyspieszajgce szybkosé
chlodzenia. W tych warunkach otrzymuje sie
perlityczno-ferrytyczne zeliwo ciggliwe z wy-
magang zawarto$cia 60—80%0 perlitu, przy
czym czas wytrzymywania zeliwa skraca sie
0 20—25%0 w poréwnaniu z czasem wytrzymy-
wania potrzebnym do uzykania struktury fer-
rytycznej. Duze odlewy moga by¢ wyzarzane
bez obsypywania ich piaskiem, wskutek czego
spos6b ten jest bardziej ekonomiczny od in-

nych. Mozna go z powodzeniem stosowa¢ w za- .

ktadach, gdzie wyzarzanie przeprowadza sie
w piecach komorowych. W tym wypadku roéz-
nica w sposobie wyzarzanja polega¢ bedzie tyl-
ko na zastosowaniu wolniejszego chtodzenia
w zakresie wtérnej grafityzacji przy otrzymy-
waniu zeliwa ferrytycznego i szybkiego chto-
dzenia w tym samym zakresie temperatur przy
produkcji zeliwa perlityczno-ferrytycznego.

Wiasno$ci mechaniczne

Mechaniczne wilasnosci- zeliwa perlityczno-
ferrytycznego zalezg od zawartosci w nim per-

litu. Przy zwigkszeniu zawarto$ci perlitu w ze-
liwie ciagliwym ro$nie twardo$¢ i wytrzymatosé
na rozcigganie, a maleje wydluzenie i udarnosé
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Rys. 5. Wplyw zawarto$ci perlitu na wlasnoéci mecha-
niczne perlityczno-ferrytycznego zeliwa; a — zeliwo
otrzymane w procesie duplex, b — zeliwo z zeliwiaka

(rysunek 5). Optymalne wlasnosci mechaniczne
posiada zeliwo, zawierajagce 60—80°0 perlitu
(tablica II). Niezmiernie wazng i godng uwagi
jest prostolinijna prawie zalezno$¢ miedzy za-

Tablicalll

Wilasnosci mechaniczne przeciwciernego zeliwa cia-
wego
Sposéb R a 9% HB Ilosé
metalurgiczny | KG/mm? ° | kG/mm? |perlitu %
proces duplex| 47—55 5—7 |[163—197 | 60—80
» ,, 55—60 2—4,51197—223 | 80—100
o zeliwia-
kowy 45—50 83—5 |163—197 | 60—80

wartos$cig perlitu a twardo$cig mierzong sposo-
bem Brinella, co pozwala na sprawdzenie jako-
Sci przeciwciernego zeliwa jedynie przez pomiar
twardosci.

Struktura

Wystepowanie perlitu i ferrytu w strukturze
przeciwciernego zeliwa ciggliwego zalezy od
sposobu jego otrzymania. W zeliwie mangano-
wym perlit wystepuje w skupiskach dowolnej
wielkosci ograniczonych =ziarnami lub siatka
ferrytu. Posiada on duza dyspersje i jest zbli-
zony do sorbitu. Mangan wybitnie rozdrabnia
perlit i skupiska wegla zarzenia.

W zeliwie normalizowanym w miejsce perli-
tu pojawiaja sie czesto podiuzne krysztaty sor-
bitu, umiejscowione na granicach ziarn ferrytu
i woké! skupisk wegla Zarzenia. Dyspersja per-
litu zalezy od szybko$ci chlodzenia w czasie
normalizowania.

Szybko chlodzone zeliwo ciagliwe posiada
najczeSciej strukture tzw. ,,wolich oczu“ lub
réwnomiernie rozlozone krysztalty perlitu i fer-
rytu (pasemka perlitu Sredniej wielkos$ci).
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Zastosowanie przeciwciernego zeliwa
ciggliwego

Wedlug Lifszyca dla przeciwciernego zeliwa
ciggliwego predko$¢ obwodowa nie moze prze-
kraczaé 3 m/sek. Dla tulei traktorowych, pra-
cujgcych przy obcigzeniach zmiennych i ude-
rzeniowych iloczyn p.v. nie moze przekraczac
100 kG/cm®x m/sek. Dopuszczalny nacisk jed-
nostkowy moze waha¢ sie w szerokich grani-
cach od 10 do 160 kG/cm® w zalezno$ci od zmien-
nej predkosci obwodowej v=0,6 —3 m/sek.
Luz miedzy panewks a watem winien by¢ taki
sam jak przy tulejkach brazowych, a pasowa-
nie powinno byé przestronne w drugiej klasie
dokladnosci. Nalezy rowniez stosowa¢ ten sam
smar, co przy tulejkach brazowych.

Przeciwcierne perlityczno-ferrytyczne zeliwo
ciggliwe moze wspélpracowaé zaré6wno z wata-
mi utwardzonymi jak i nieutwardzonymi, na-
tomiast perlityczne zeliwo ciagliwe wspo6ipra-
cowaé moze jedynie z watami utwardzonymi.
Powierzchnia §lizgowa panewki winna by¢ szli-
fowana. Zamontowane panewki nalezy stopnio-

L. W. BOLTON
Odciaganie gazow i pylu

Wentylacja stanowisk do wybijania form ko-
nieczna jest zwlaszcza w odlewniach zmechani-
zowanych, gdzie przez caly dzien wybija sie¢ od-
lewy o wysokiej temperaturze. Opisane ponizej
urzadzenie wentylacyjne zastosowano z powo-
dzeniem w odlewni catkowicie zmechanizowa-
nej, nadaje sie jednak do uzycia w kazdej od-
lewni posiadajacej urzadzenia transportujace
formy do rusztu do wybijania.

Poniewaz 0g6élna wentylacja pomieszczenia
nie wchodzi tu w rachube, gdyz rozprowadza
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Rys. 1, Zwigzek temperatury odlewu wybijanego
i szybko$ci unoszenia sie wydzielanych gazow

gazy i pyt po calym warsztacie, koniecz-
nym jest zastosowanie indywidualnego -od-
ciggania. Istniejg zasadniczo 3 typy takich urza-
dzen: odcigganie dolne przez ruszt, gérne przez
okap lub wreszcie odcigganie boczne.
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wo obcigza¢, poczynajac od bardzo wolnych
obrotow.

Przeciwciernym zeliwem ciggliwym mozna
zastapi¢ braz dotychczas stosowany na liczne
elementy obrabiarek i traktoréw pracujace na
Scieranie. Zeliwo to stosuje sie na tulejki lozy-
skowe tokarek, rewolwerowek, szlifierek, fre-
zarek, strugarek, wiertarek i innych. Stosuje
sie je do lozyskowania wrzecion, watkow skrzy-
nek przekladniowych, na lozyska i nakretki
Srub pociggowych do posuwu podiuznego i po-
przecznego i na wszystkie mniej odpowiedzialne
lozyska. W prasach do 100 ton zeliwo to stosuje
sie na tozyska walu mimosrodowego, tulejki to-
zyskowe korbowodu oraz kola zamachowego,
w traktorach STZ i ChTZ na tozyska watu roz-
rzadczego, kota zebate wstecznego biegu, tozy-
ska watka napedowego magneta itp., w trakto-
rach CzTZ-S-60 na tulejki walu rozrzgdczego,
korbowodu, lozyska regulatora itp.

Z.G.iT.W.

”

Awtomobilnaja i Traktornaja Promyszlennost, nr 7,
r. 1950.

DK 621.747.51 : 628.511.4.628.512.4

przy wybijaniu odlewow

Odcigganie dolne skuteczne jest jedynie, gdy
chodzi o lekkie odlewy. Na rys. 1 podano zale-
zno$¢ miedzy temperaturg odlewéw wybijanych
a szybkos$cig podnoszgcych sie gazéw. Dla skie-
rowania tych gazéow w doét pod powierzchnie
rusztu potrzebny jest ciag dajacy szybkose
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Rys. 2, Odcigganie bocznym okapem z rusztu do wybi-
jania

250—300 stop na minute (76 do 91 m/min.). Przy
ciezkich odlewach prad o takiej szybkosci pory-
wac bedzie wysuszony piasek. Nawet znacznie
nizsza szybko$¢ odciggaé¢ bedzie znaczne ilo$ci
piasku w doét, nie odciagajac gazow.



Gorny okap jest prosty i tatwy do wykonania,
lecz nie zabezpiecza pracownikéw pochylajg-
cych sie nad rusztem i powoduje specjalne trud-
nosSci w manipulowaniu skrzynkami wymagaja-
cymi podnoszenia suwnica.

Wobec powyzszego najlepsze rozwigzanie da-
je zastosowanie odciggania za pomocg okapu
bocznego o budowie, jak na rys. 2. Objetosé
i szybkosé pradu powietrza nad rusztem musi
by¢é wystarczajgca do pobrania caloSci wywig-
zywanych gazéw i pylu. Szybkosé pradu po-
wietrza zmniejsza si¢ szybko ze wzrostem od-
leglosci od okapu, jak pokazano na rys. 3. Do-
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Rys. 3. Typowa krzywa zaleznoSci miedzy szybkoScig
strumieni powietrza a odlegloscig od bocznego okapu
odciagowego

Swiadczenie wykazalto, ze dla catkowitego od-
ciggniecia gazéw i pylu przy wybijaniu odle-
wow o wadze np. 5 cwt (225 kg) przy tempera-
turze 700° C, konieczna jest szybko$é odsysania
nad S$rodkiem rusztu wielkoSci co najmniej
250—300 st6p na minute (76—91 m/min).

Warunki pracy przy wybijaniu z odcigganiem
z boku s3 znacznie lepsze i wybijanie przestaje
by¢ ucigzliwe dla pracownikéw.

Zuzycie pragdu przez wentylator odciggowy
zalezne jest od opor6éw rurociggu. Przy prze-
kroju rurociggu zapewniajgcym szybko$¢é po-

W. D. BAMFORD

wietrza nie przekraczajgca 4000 stop (1200 m)
na minute przy ciggu Vs do 1 cala (12,7 do
25,4 mm) stupa wody, nowoczesny wentylator
o wydajnosci 25000 stép® (707 m®) na minute,
z silnikiem o mocy 7,5 KM, daje przecietng
szybko$¢ ssania 2500 stép (762 .m) na minute
u wylotu okapu o powierzchni uzytecznej 3x3,5
stép (0,91x1,06 m). Stwierdzono, ze szybko$é
tego rzedu jest calkowicie wystarczajaca przy
wybijaniu odlewéw o temperaturach do 700°C
na przecietnej odleglosci 3,5 stop (1,06 m) od
wylotu okapu.

Przy wyborze wentylatora nalezy uwazaé¢ na
wystarczajgca wydajnosé przy nominalnych
obrotach, gdyz zwiekszenie obrotéw dla odcia-
gania wiekszej iloSci powietrza powoduje nie-
proporcjonalny wzrost mocy.

Nie ma potrzeby stosowania urzadzen za-
pewniajgcych  réwnomierne rozmieszczenie
pradu powietrza na powierzchni wlotu okapu
a dla zabezpieczenia wentylatora wystarcza
zwykla siatka druciana. Najkorzystniejszym
jest potozenie okanu na wysokosci jednej
skrzynki ponad rusztem.

W ostrzejszym klimacie zimowym moze by¢
potrzebne doprowadzenie powietrza z zew-
netrznego zrédia do miejsca odciggania, a to
dla zmniejszenia nadmiernych strat .cieplnych
w odlewni.

Po usunieciu gazéw na ruszcie, okazuje sie,
ze opary i gazy wydzielajace sie z transportera
usuwajgcego piasek spod rusztu sg bardzo ucig-
zliwe. Mozna temu zapobiec obudowujgc tran-
sporter i odciggajac z niego gazy malym wen-
tylatorem. Obudowa winna by¢ sktadana dla
ulatwienia montazu i dostatecznie diluga, tak
by wydzielanie gazéw zachodzito jedynie pod
nig. ’ )

A. M.

The British Cast Iron Research Association
Journal of Research and Development, Vol. 4 Nr. 4

February 1952 — str. 238.
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Ogrzewanie odlewni

Dobér odpowiedniego systemu ogrzewania
odlewni utrudniony jest niezmierng réznorod-
noScig warunkéw pracy. Wobec wysokiego
stopnia rozwoju urzadzen grzejnych mozliwe
jest jednak osiggniecie nalezytego ogrzewania
w odpowiednio zaprojektowanym budynku.

Samopoczucie pracownikéw zalezne jest od
strat cieplnych ciata ludzkiego, a zatem od tem-
peratury, wilgotnosci, szybkos$ci powietrza i pro-
mieniowania. Celem ogrzewania i klimatyzacji
jest zatem nie ogrzewanie, czy chlodzenie ciala
ludzkiego, lecz utrzymanie jego strat cieplnych
w granicach wywotujgcych dobre samopoczu-
cie.

Dotychczas brak dostatecznych danych, co do
optymalnych warunkéw cieplnych w odlew-
niach. Zaleca sie utrzymywanie temperatury na

poziomie okoto 70°F (21,1°C), z tym, ze bedzie
to temperatura mierzona termometrem, w kté-
rym zbiornik rteci otoczony jest kulg z poczer-
nionej miedzi. Termometr taki wskazuje tem-
perature z uwzglednieniem wpltywu promienio-
wania. "5 ’

Przy obliczaniu wydajnoSci cieplnej systemu
grzejnego nalezy uwzgledni¢ ilo$¢ ciepta po-
trzebng do utrzymania Zzgdanej temperatury,
straty cieplne budynku, straty ciepine w po-
wietrzu zmienianym przy wentylacji oraz ciepto
wywigzywane w czasie pracy przez urzadzenia
odlewni.

Charakterystyczng cechg nowoczesnej insta-
lacji grzejnej jest automatyczna regulacja tak
temperatury pomieszczen jak i ilosci dostarczo-
nego ciepta. Umozliwia ona osiagniecie ponad
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20%/0 oszczednosci na paliwie. Idealnym rozwig-
zaniem bylaby regulacja temperatury w kazdym
pomieszczeniu. W praktyce stosuje sie kompro-
misowo automatyczng regulacje temperatury
w pewne]j czesci budynku. Ilosé stref regulowa-
nych w budynku zalezy od jego wielkoSci, czasu
pracy i jej rodzaju oraz kosztu dodatkowe] re-
gulacji automatycznej.

Przy wyborze instalacji grzejnej oraz typu
zrodla ciepla nalezy pamieta¢, ze koszty zakla-
dowe zwiekszajg sie przy wiekszej sprawnosci
urzadzenia, co nie zawsze wyréwnane bedzie
mniejszym zuzyciem paliwa, czy energii. Poza
tym nie zawsze wysokosprawna instalacja be-
dzie skuteczniejsza pod wzgledem zapewnienia
pracownikom dobrych warunkéw pracy. Na
przyklad w zle zbudowanej odlewni, wymaga-
jacej okresowego ogrzewania i przewietrzanej
wadliwie, moze by¢ korzystniejsze stosowanie
promieniujgcych grze]mkow gazowych lub na-
wet elektrycznych, niz wysokosprawnych na-
grzewnic.

Instalacje grzejne podzieli¢ mozna na dziala-
jace przez promieniowanie i przez konwekcje.

Grzejniki promieniujace o wysokiej tempera-
turze, gazowe i elektryczne stosuje sie na ogoét
jedynie dla lokalnego ogrzewania pewnych po-
wierzchni, czy stanowisk ze wzgledu na wysoki
koszt ruchu. Jako grzejniki o $redniej tempera-
turze, stosowane sg do ogrzewania hal plyty
z wbudowanymi wezownicami parowymi lub
wodnymi. Pracujg one przy $redniej tempera-
turze ptyty 250 do 300° F (120 do 150° C). Pomi-
mo wysokiego kosztu zakladowego, nadaja sie
one dla nowych odlewni o lekkiej budowie i du-
zych stratach ciepta, zwlaszcza w polgczeniu
z dodatkowymi grzejnikami konwekcyjnymi,
kompensujgcymi straty cieplne wskutek wy-
miany powietrza.

L.J. LEWI i E. W. HORONZEK

W grzejnikach konwekeyjnych ilo$é oddawa-
nego ciepta zalezy jedynie od, réznicy tempera-
tur grzejnika i powietrza. Sg one bardzo nieeko-
nomiczne w budynkach o duzych stratach cie-
plnych w powietrzu. Spomiedzy stosowanych
typow wymieni¢ nalezy:

Nagrzewnice powietrzne z wentylatorem
przetlaczajacym przez nie powietrze pobierane
w odlewni. Wzajemne ich usytuowanie powinno
umozliwia¢ réwnomierng szybkos¢ powietrza
w réznych punktach odlewni.

Nagrzewnice polgczone z doplywem zewnetrz-
nego powietrza, ktérego ilo$¢ moze byé regulo-
wana zaleznie od temperatury zewnetrznej.
Wysoko$¢ ich ustawienia winna by¢ tak dobra-
na by nie wywolywac¢ podnoszenia pytu z podlo-
gi, a szybkos$¢ opadania chlodnego powietrza nie
przekraczala 25 stép (8 m) na minute.

System zespolowy skladajacy sie z centralnej
baterii nagrzewnic, wentylatoréw i rurociagdéw
rozprowadzajgcych powietrze, czy to zewnetrz-
ne, czy wewnetrzne, zaleznie od pogody. Napo-
tyka on czesto na trudno$ci montazowe ze
wzgledu na suwnice i konstrukecje budynku.

Wreszcie stosowane sg jednostkowe instalacje
z piecem opalanym olejem czy gazem, nagrzew-
nicg powietrza, wentylatorem i regulacja auto-
matyczng.

Pomimo braku danych do$wiadczalnych wy-
daje sie, ze dla uzyskania dobrego samopoczucia
pracownikéw w odlewni najodpowiedniejszym
bedzie system ogrzewania odtwarzajgcy warun-
ki cieplne panujace w odlewni w czasie zalewa-
nia form.

A. M.
The British Cast Iron Research Association,

Journal of Research and Development, Vol. 4, Nr 4,
str. 249.

DK 669.35.6.018.2

Zagadnienie wlasnoéci mechanicznych brazéow cynowych
i mozliwoséci ich podwyzszenia na drodze obrobki
mechanicznej

Brazy cynowe jako material odlewniczy znane sg
i stosowane od niepamigtnych czaséw, jednakze mimo
wielkiej praktyki i do$wiadczenia, ilo$¢ brakéw po-
wstajaca przy ich odlewaniu jest wieksza niz w wy-
padku zeliwa, czy staliwa. Wysoka cena brazu oraz
wynikajgce stad duze straty zmuszaja technologow
odlewnikéw do specjalnej uwagi i wysitkéw. W zwig-
zku z tym inz. D. M. Zastawskij w pracy p. t. ,Zapo-
bieganie i naprawa brakéw Wywolanych porowatoscig
brazéw cynowych® umieszczonej w czasop1ém1e ,,Wlest-
nik Maszinostrojenja“ Nr 9, 1950 rok, wspomina o moz-
nos$ci naprawy zabnakowanych na skutek porowatosci
i niskich wlasno$ci odlewéw z brazéw cynowych przy
pomocy obrébki cieplnej. Celem usuniecia porowatosci
odlewoéw z brgzéw CuSn6Zn6Pb3, CuSn3Znl11Pb5 i Cu-
Sn3Zn7Pb5Nil zastosowal on normalizacje, polegajaca
na ogrzewaniu wadliwych odlewéw do 600—660° C, wy-
trzymaniu przez 2-—3 godzin i studzeniu na powietrzu.
Zastawskij przypuszcza, ze wskutek normalizacji, pory
znajdujgce sie w odlewie wypelniajg si¢ tlenkami, co
podwyzsza szczelno$¢é odlewdéw przy probach kontrol-
nych na ci$nienie wodne; wzrost wiasnosci natomiast
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tlumaczy on homogenizacjg oraz zanikiem miedzykry-
stalicznych faz w strukturze stopu. Badania przeprowa-
dzone przez Zastawskiego na probkach ze stopu CuSn3-
ZnllPb5 wykazaly przed mnormalizacjg: Rr =
= 12,3 kG/mm?2 i ap = 9,50/y, a po normalizacji: Rr =
16,5 kG/mm?2 i ap =14,50/y, co dowodzi, ze droga nor-
malizacji mozna podwyzszy¢ Rr bragzu o 300/y, a ap
nawet o 500/.

Poniewaz otrzymane wyniki i wysnute z nich przez
Zastawskiego wnioski wzbudzaly pewne watpliwosci,
L. J. Lewi i E. W. Horonzek przeprowadzili ponowne
badania, ktérych wyniki podano w tablicy I.

Badania te jasno dowiodly niemoznos$ci podwyzsze-
nia wlasno$ci mechanicznych brgzéw cynowych na
drodze normalizacji z temperatur 600 — 6600 C, oraz
wykazaly wiekszy rozrzut wynikéw w wypadku pro-
bek wycietych z odlewéw, w porownaniu z prébkami
lanymi oddzielnie. Faktowi temu, a nie wplywowi
normalizacji, przypisuja autorzy wyniki otrzymane
przez Zastawskiego. Dalsze badania przeprowadzone
w zwigzku z powyzszym zagadnieniem wykazaly jeszcze



Tablica I

WiasnoS§ci mechaniczne brazéw cynowych w stanie lanym i po normalizacji

Sklad chemiczny w % WlasnoS§ci mechaniczne'a _
) Przed normalizacja Po normalizacji
Rodzaj prébek Rr kG/mm? ap % Rr kG/mm? ap %
Ca | Sn | Zn za- | §red-| za- |éred-| za- | éred-| za- | Sred-
kres | nio | kres | nio | kres | nio | kres | nio
17,2 4,7 l 15,7 4,5
lane do form wilgotnych 83,98 | 4,49 | 6,2 4,3 do | 17,6 do 6,0 do | 17,1 do 6,7
, 19,0 83 | 18,1 8,7
. 12,9 28 | 13,4 3,3
lane do form wilgotnych 87,5 | 4,8 3,9 3,65 | ‘do l 13,6 do | 3,9 do | 158 do 5,8
14,3 [ | 4,7 i 21,1 10,7
|
. 7,6 | 8,2 2,7
waolete z gotomyeh 843 | 468 | 59 |47 | do | — | — 671 do | — | do | —
odlewow 17,3 ' 15,8 8,0
wieksza jednorodno$é wiasno$ci probek wycietych nia i odlewania umozliwiajacych wyplywanie zanie-

z blokéw bragzowych przeznaczonych do przetopienia,
i tak: prébki z blokéw CuSn6Zn6Pb3 wykazaly: Rr =
= 16 — 30 kG/mm2 i ap = 4 — 33%, a prébki z blo-
kéw CuSn5Zn5Pb5 wykazaly: Re = 21 — 30 kG/mm?2
i ap == 10 — 33%.

Wysokie i jednorodne wtasnosci wytrzymatosSciowe
brazow cynowych mozliwe sg do osiagniecia na drodze
racjonalnego topienia i odlewania, a zalezg w gléwnej
mierze od stosowania odpowiednich temperatur topie-

Tablica II

Zmiany zawartoSci Zn oraz zmiany wlasno$ci mecha-
nicznych brazéw cynowych w zalezno$ci od tempera-
tury przegrzewania i odlewania

{gﬁg:' Rr kG mm® ap % Za-
~ war-
= o o | tosé
i‘% g %.S Zak}'es g Zakres ’gz WZ{,I/O
S.th| o8 N N
[
1450 | 1400 | 14,4 — 16,9154 | 11,2 — 20,3 |17,0 | 3,60
1450 | 1300 | 16,8 — 19,4 (18,0 | 11,2 — 21,7153 | 3,60
1450|1250 ;18,1 — 21,3 19,5 ;11,8 — 18,3|13,7 | 3,28
1450 | 1200 | 21,2 — 22,6 | 21,7 | 19,0 — 25,0|21,0 | 3,26
1450|1100 16,7 — 19,1 17,6 | 83 — 11,7|10,3 | 3,22
1100 | 1100 17,3 — 19,3184 | 8,7 — 11,3| 9,3 | 4,88
1200 1200 [ 16,3 — 22,9 21,2|14.2 — 24,8(18,7 | 4,40
1250 {1250 | 21,2 — 22,0, 21,6 | 16,7 — 21,2,19,6 | 4,07
1300 | 1800 | 17,6 —20,3|18,9 {11,0 — 17,0| 13,9 | 3,48
1400 | 1400 | 14,8 — 20,2|16,56 | 7,8 — 17,3 |11,4 | 2,60

czyszczen zuzlowych i odpowiedni sposéb krzepniegcia
odiew6w. Wplyw temperatury przegrzania i odlewania
na wlasnoéci brazéw zbadano na drodze osobnego do-
$wiadczenia.

W indukeyjnym piecu wysokiej czestotliwosci prze-
topiono zabrakowane odlewy brazu CuSn5Zn5Pb5
w dwéch kolejnych seriach. Pierwsza serie proébek
odlewano w roéznych temperaturach po przegrzaniu
metalu do 14500 C. Druga serie odlewano w tempera-
turach tych samych jak poprzednio, lecz bez uprzed-
niego przegrzania. Zmiany zawartosci Zn oraz wlasno-
$éci mechanicznych badanego brazu, w zalezno$ci od
temperatury przegrzania i odlewania zamieszczono
w tablicy II

Z powyzszych danych wynika, Ze najkorzystniejsze
(dla uzyskania jednorodnych i wysokich wlasnosci)
temperatury przegrzania i odlewania tego brazu mie-
szcza sig w zakresie 1200 — 12500 C. Nizsza temperatura
przegrzania uniemozliwia wyplywanie zanieczyszczen
zuzlowych, natomiast temperatury wyzsze prowadzg
do znacznego obnizenia wiasnos$ci wytrzymatosciowych.

Celem ustalenia przyczyn niskich wtasno$ci wytrzy-
malto$ciowych porowatych odlewoéw brazéw cynowych,
autorzy przeprowadzili na drodze ekstrakcji préznio-
wej badania stopnia nasycenia brazéw gazami. Pomiary
wykazaty, ze bloki brazowe odznaczajace sie wysokimi
wlasno$ciami mechanicznymi zawierajg okoto 0,001%
tlenu i okoto 0,0002°/0 wodoru, natomiast brgz w postaci
zabrakowanych odlewéw zawiera 0,010 — 0,013%0 tlenu
i okolo 0,0008° wodoru. Stosownie do tego, zamiast
0,8 cm3 tlenu wydzielajacego sie w pierwszym wy-
padku ze 100 g metalu przy topieniu w prézni, podczas
topienia zdefektowanych odlewéw wydziela sie¢ ponad
9 cm3 tlenu na 100 g metalu.

Opisane powyzej badania oraz przeliczenia dowodza,
ze niskie wilasnosci i porowato$¢ brazéw spowodowana
jest w gléwnej mierze ich utlenieniem w czasie to-
pienia i przegrzewania, co oczywiscie wyklucza mozli-
wo$¢ podwyzszenia ich wlasnosci mechanicznych na
drodze normalizacji.

K. R.

Litiejnoje Proizwodstwo Nr 10, 1951 r.

Oszczedzanie metali niezelaznych jest jednym z czolowych zadan przemystu, nalezy wiec:

— eliminowaé zuzycie metali niezelaznych przy produkcji tych wszystkich wyrobéw, ktore
moga byé wykonywane z innych materialéw

— wprowadzaé takie metody obrébki i przerdébki, przy ktérych powstajg najmniejsze straty

metali niezelaznych

— organizowaé troskliwg zbiérke zlomu metali niezelaznych
— wprowadzaé oszczedng i racjonalng gospodarke metalami niezelaznymi,
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DK 621.745.42 : 662.749.2

Drogi oszczednosci koksu odlewniczego

Ogolny koszt zuzycia koksu odlewniczego w odlewni
zeliwa Zakladow Samochodowych im. J. Stalina
w Moskwie przekraczal przez diuzszy okres czasu
- ustalong norme, co pociggalo za sobg znaczne straty
materialne. Przeprowadzona analiza wykazala, ze
mniej wiecej 75% tych strat spowodowanych jest roz-
nicg ceny miedzy podziarnem (kawatki o wymiarze
ponizej 30 mm), otrzymywanym w wyniku przesie-
wania koksu odlewniczego na sitach i wykorzystywa-
nym normalnie na zwyklych paleniskach, 25% strat
wynika natomiast z przekroczenia norm wlasciwego
rozchodu koksu w zeliwiakach. Wyniki analizy strat
wykazywaly same przez sie drogi ich usuwania: po
pierwsze, nalezalo opracowaé sposob wykorzystania
podziarna do procesu topienia w zeliwiaku, po dru-
gie — zracjonalizowaé prace zeliwiaka w kierunku
zmniejszenia wtasciwego rozchodu koksu.

Pierwsze proby zastosowania koksiku (kawatkow
o wymiarach 10—30 mm) do procesu zeliwiakowego
(w odlewni ZIS pracowaly zeliwiaki o $rednicy
1500 mm z dwoma rzedami dysz o calkowitym prze-
kroju wynoszacym 18% wewnetrznego przekroju zeli-
wiaka; ci$nienie dmuchu wynosito 900—1000 mm stu-
pa wody), oparto na znanym fakcie, ze proces spala-
nia przebiega intensywniej w przypadku zastosowania
w poszczegdlnych wsadach koksu o jednakowej wiel-
kosci kawalkow. Wybrawszy recznie wystarczajgcg
ilos¢ koksiku zaczeto zasypywac¢ go do zeliwiaka na
przemian z koksem normalnym (0 wymiarach powy-
zej 30 mm). DoSwiadczenie wielokrotnych prob wyka-
zalo, ze najlepsze wyniki osigga sie w przypadku za-
sypywania naboju koksika co 3—5 nabojow ze zwy-
ktego koksu po 2—3-godzinnym okresie pracy zeliwia-
ka na koksie normalnym. W przypadku pracy zeli-
wiaka na samym tylko koksiku wzglednie czestszego
jego zasypywania, anizeli to powyzej wskazano, na-
stepowaly zaburzenia w normalnym biegu zeliwiaka,
spadala wydajno$é i obnizata sie temperatura prze-
grzania zeliwa. Proste wyliczenie wykazalo, ze przez
stosowanie koksiku w wyzej podany sposéb w ciggu
13 godzin (przy dwuzmianowe] pracy zeliwiaka) mozna
zupelnie wykorzysta¢ koksik, zawarty w otrzymywa-
nym koksie odlewniczym.

Podczas pracy zeliwiakOow z zastosowaniem koksiku
otrzymano wyniki nie réznigce sie od wynikéw pracy
zeliwiaka wylgcznie na koksie normalnym. Tempera-
tura zeliwa na rynnie spustowej wynosita 1400—
1420°C. Wtasciwos$ci mechaniczne i sktad chemiczny
otrzymywanego zeliwa nie ulegaly zmianie i charak-
teryzowaly sie nastepujacymi danymi: zeliwo gatun-
ku SCz 18—36 zawieralo: 3,2—3,4% C, 1,9—2,1% Si,
0,5—0,7% Mn, 0,15—0,20°% P, 0,09—0,11% S, 0,25—
0,35%0 Cr, 0,25—0,35%0 Ni, a zeliwo gatunku SCz 15—32:
2,3—2,45%0 Si, 0,10—0,20° Cr i 0,05—0,10%0 Ni (pozo-
state pierwiastki jak przy gatunku pierwszym). Regu-
larne badania prébek zeliwa wykazywaly wyzsze
wlasciwosci mechaniczne, anizeli to przewiduja nor-
* my dla wyzej podanych gatunkow zeliwa. Nie zaob-
serwowano wyraznego spadku wydajnosSci zeliwia-
kéw. Rozchéd koksu wsadowego nie zwigkszyl sie.

Przejscie od wytopow probnych do biezgcej pracy
zeliwiakéw z wykorzystywaniem koksiku wymagato
zmechanizowania operacji wybierania koksiku z do-
starczanego na odlewnie koksu i jego transportu na
pomost wsadowy. Zadanie to rozwigzano przez wpro-
wadzenie nieznacznych zmian w istniejacej konstruk-
cji urzadzenia do przesiewania i transportu koksu.

W wyniku przesiewania otrzymuje sie tam obecnie
trzy frakcje: ponizej 10 mm (miat), 10—30 mm (ko-
ksik) i powyzej 30 mm (koks normalny). Systemem
przenos$nikéw tasmowych wprowadza sie koks i ko-
ksik do oddzielnych zasobnikéw, zawieszonych nad
pomostem wsadowym, skad bywa pobierany do ku-
biow zatadowczych.
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Przedstawiony powyzej sposob rozdzielania koksu
na trzy frakcje z wykorzystaniem dwodch z nich jako
paliwa zeliwiakowego i opisany porzadek ladowania
koksu i koksiku zapewnia stato$§¢ procesu topienia
w zeliwiaku, konieczng w warunkach zalewania form
na przenos$nikach.

Réwnocze$nie zastosowano szereg Srodkow, maja-
cych na celu zmniejszenie rozchodu koksu w samym
zeliwiaku. Do najwazniejszych z nich nalezy zaliczy¢
nastepujace:

1) Sprowadzenie wydajno$ci zeliwiaka do wartosci,
odpowiadajgcej godzinnemu zapotrzebowaniu odlewni
na ciekly metal, co w danym wypadku osiagnieto
przez odpowiednie zmniejszenie S$rednicy szybu zeli-
wiakow; zmniejszenie $rednicy zeliwiakéw doprowa-
dzito do zmniejszenia sie rozchodu koksu kotlinowego
i wypelniajgcego oraz koksu przesypkowego o 4—5%o.

2) Zatadowywanie dwoch ostatnich wsadéw bez na-
bojéw koksowych przewidujac ich stopienie kosztem
ciepta spalania si¢ koksu wypelniajgcego. W warun-
kach odlewni zmechanizowanej dla unikniecia pozo-
stawania pewnej iloSci nie zalanych form przy koncu
drugiej zmiany (zeliwiaki pracujg przez dwie zmia-
ny) zatadowuje sie do zeliwiakéw metal z pewnym
zapasem; wybijanie zeliwiakow nastepuje wowczas
z chwilg zakonczenia operacji zalewania form, przed
catkowitym stopieniem sie zasypanych ostatnich wsa-
dow, przy czym- praktycznie pozostaje prawie caty je-
den wsad metalowy nie stopiony.

3) Staranne wybieranie ‘' nie roztopionego metalu
i nie spalonego koksu kotlinowego po wybiciu zeliwia-
kow; zwykle udaje sie wybraé¢ nie mniej, jak 30—40%o
koksu kotlinowego. Uwzgledniajgc nieznaczne zuzy-
cie sity roboczej na wybieranie koksu ogbélny jego roz-
ch6d zmniejsza sig o 2%o.

4) Zwilzanie koksu wodg przed jego zasypywaniem
do zeliwiakow. ’

Wykorzystywanie koksiku do procesu topienia w ze-
liwiakach i stosowanie wyliczonych $rodkéw oszcze-
dzania koksu wprowadzono juz do normalnej pracy
na odlewni zeliwa ZIS w Moskwie. Skutecznosé sto-
sowanych $§rodkéw potwierdzajg dane zebrane w przy-
toczonej ponizej tablicy.

Tablica
1951 r.
Rozchdéd i odpady 1950 . I IT.TIL IV
koksu kwartat k,war’tal

Rozchod ogolny koksu
na 1 tone dobrych pd- 229 209 201
lewow w kG

Ilo$¢ odpadkéw ko-
ksu, wywozonych
z odlewni w %o

16,4 9,4 7,1

Wymienione powyzej Ssrodki nie wyczerpujg jeszcze
oczywiscie, mozliwos$ci oszczedno$ci paliwa w zeliwia-
kach. Rozchdéd koksu mozna dalej jeszcze obnizy¢
przeprowadzajgc rozdrabnianie wsadu metalowego do
odpowiedniej wielko$ci kawalkéw, oczyszczajgc do-
ktadnie odpadki witasne od przywartej do nich masy
formierskiej, stosujac podgrzewanie dmuchu itp.

Cz. P.
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 4/52, str. 29.



2 listhw do Redahei

Do
Redakcji ,,Przeglgdu Odlewnictwa‘

W zwigzku z opublikowanym w nr 1 z b. r.
projektem klasyfikacji wad odlewoéw staliwnych
nasunety mi sie pewne uwagi odnosnie przyje-
tego przez Komisje systemu klasyfikacji oraz
pewnych usterek samej klasyfikacji.

Klasyfikacja wad odlewniczych ma na celu
umozliwienie rozpoznania kazdej wady wyste-
pujacej w odlewie i w konsekwencji utlatwienie
znalezienia $rodkéw zapobiegajacych jej po-
wstaniu w nastepnych odlewach tego typu. Kla-
syfikacja musi wiec zawiera¢ jednoznaczny, wy-
razny opis wady, a sam system klasyfikacji po-
winien by¢ jak najbardziej przejrzysty.

Osobiscie jestem zdania, Ze warunkom tym
odpowiada najlepiej system przyjety przez Mie-
dzynarodowg Komisje Wad Odlewniczych
w 1950 r. Polega on na zasadzie identyfikowania
wady na podstawie jej niewatpliwie stwierdzal-
nych cech, przy czym cechy te oznacza sie przy
pomocy liczb (system dziesietny). Nazwy zwy-
czajowe wad sg tylko nieobowigzujacym dodat-
kiem i nie sg umieszczone przy wszystkich wa-
dach. Ujemng jego strong jest to, Zze nie mozna
rozpoznawaé wad ,,na oko“, ale trzeba postugi-
waé sie przy tym katalogiem wad. Niemnie]j
uwazam, ze system ten umozliwia najdoklad-
niejsze — w dzisiejszym stanie odlewnictwa —
okreslenie wad. Komisja Odlewéw Staliwnych
powinna uwzgledni¢ i ten system przy ewentual-
nym opracowaniu klasyfikacji wad w nastepnej
redakecji i przystosowaé¢ go do naszych potrzeb.
System klasyfikacji przyjety przez K. O. S.
stwarza mniej warunkéw do uzyskania zupelnie
objektywnego opisu wad, dzieki wprowadzeniu
nazw ,,ideowych‘ i ograniczeniu ich liczby do
niewielkiej ilosci. Wady majace charakter po-
$redni nie majg osobnych nazw i trzeba wybraé¢
dla nich jaka$ nazwe niezupelnie im odpowia-
dajaca.

Zwracam uwage na niebezpieczenstwo, jakie
kryje w sobie stosowanie nazw dlatego, ze
w praktyce napotyka sie niejednokrotnie na
bardzo duze trudnosci zwigzane ze zidentyfiko-
waniem jakiej$§ wady i przypisaniem jej okre-
$lonej nazwy. Znane sa wypadki, ze tej samej
wadzie nadano cztery rézne nazwy zaleznie od
subjektywnego przekonania odlewnikéw. Trud-
nosci tych unika sie stosujac pierwszy, wspo-
mniany przeze mnie system klasyfikacji. Cheac
wykorzystaé mozliwosei systemu przyjetego
przez K. O. S. w stopniu maksymalnym, nalezy
przyjaé jedna zasade: opis wady stanowi za-

mknietg catos$¢ i jest w pewnym stopniu nieza-
lezny od nazwy. Nazwa nie powinna wiec nigdy
uzupetniaé¢ treSci okreslenia. Wyjasnie to na
przykladzie: Guz (WS-22) zdefiniowany jest ja-
ko ,miejscowe odksztalcenie powierzchni od-
lewu“. Samo okreSlenie nie opisuje zupelnie
wygladu tej wady. Odksztalcenie powierzchni
moze by¢ zaglebieniem, strupem itp. Dopiero
nazwa ,,guz‘‘ wyjasnia, ze mowa jest o odksztal-
ceniu w formie pewnego naddatku metalu. Po-
dobny wypadek zachodzi przy WS-32.

Zasada, ze nazwa jest czyms$ niezaleznym od
opisu, a w najlepszym wypadku jego pochodna,
jest uwzgledniona w projekcie klasyfikacji. Sko-
rzystalem jednak z odstepstwa od niej, aby po-
kaza¢ jak brak jej psuje jednolity charakter
klasyfikacji. O trudnosciach, ktére nastrecza
obrany przez {Komisje system klasyfikacji
$wiadczy réwniez fakt, ze mimo przestrzegania
zasady nie podawania w opisach wad przyczyn
ich powstawania, Komisja nie znajdujgc innego
sposobu, musiata odstapi¢ od tej zasady w opisie
WS-35.

Przechodzac do dyskusji poszczegélnych cze-
$ci projektu, nie zgodzitbym sie ze sformutowa-
niem oraz nazwami grup 4 i 5. Wydaje mi sie, ze
zostawiona jest tu zbyt duza rola dla intuicji
korzystajacego z tej klasyfikacji. Nalezy
wreszcie przesta¢ traktowaé¢ odlewnictwo jako
rzemioslo i przeszczepi¢ na jego grunt naukowe
metody badania i Sciste, logiczne okreSlenia.

Tytul grupy 5 sugeruje, . ze wszelkie wady
spowodowane brakiem ciaglosci materialu sg
ujete wlasnie w tej grupie. Tymczasem do wad
tych zaliczy¢ mozna np. WS-43 i 44, umieszczone
w grupie 4. Nalezy wiec zmieni¢ tytuly obu
grup oraz dokona¢ przeszeregowania zawartych
w nich wad. Mozna byloby np. nazwa¢ grupe 4
,,Wady skurczu metalu‘: WS-44, 45, 53, 54. Gru-
pa 5 ,Zagazowanie metalu“ obejmowalaby
WS-41, 42, 43, Wady 51 52 nalezaloby wow-
czas wyodrebnié w osobng grupe.

Propozycje powyzsze dalekie sg od doskona-
tosci i wymagaja z kolei dyskusji i dalszych po-
prawek. Odnosnie okreslen poszczegélnych wad
nalezaloby i tu dokona¢ pewnych zmian. Tak
wiec niezbyt jasnym wydaje mi sie okre$lenie
WS-21. Jest ona okre$lona w zasadzie istnie-
niem lub brakiem wad: 22, 23, 24 31, 32 i in-
nych. Sgdze, ze dokad nie bedzie jakich$ obje-
ktywnych kryteriow gtadkosci powierzchni, na-
zwa tej wady bedzie pustym dzwiekiem. W o-
kre§leniu WS-24 lepiej bytoby moze w miejsce
slowa ,,rozciggajace sie‘ uzyé¢ ,,umiejscowione‘
lub ,,znajdujace sie“. Podobnie w WS-31 za-
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miast ,,przylepienie sie“ nalezy napisaé ,,przy-
czepienie sig*.

Przez ,warstwe materialu formierskiego o-
plynieta lub nasycong staliwem na powierz-
chni odlewu* (WS-32) mozna rozumie¢ pewien
naddatek na powierzchni odlewu, czyli strup
(WS-36). W celu wyraznego zaznaczenia roznicy
nalezy wade dokladnie opisac.

WS-33. Nalezaloby napisaé, ze blizna w od-
réznieniu od zaprészenia posiada $cianki glad-
kie.

WS-43. Pecherze moga pochodzi¢ takze od
nieuspokojonej (zagazowanej) stali. Byé moze,
ze wada ta zostata zaklasyfikowana w WS-44,
wydaje mi sie jednak odpowiedniejszym za-
klasyfikowanie jej w WS-43.

WS-54. Niejasne jest okreflenie ,,0 powierz-
chni przelomu metalicznej*. Nalezaloby napi-
saé ,nieutlenionej*. Wreszcie w grupie 7 niesto-
sowne jest umieszczenie ,,niewlasciwego uciecia
wzglednie upalenia nadlewéw w WS-73 a nie
71. Jezeli bowiem usuwanie nadlewéw nalezy
do czynno$ci wykonczenia odlewu, woéwczas
WS-71/3 musi przejsé do WS-73. Jezeli nato-
miast nig nie jest, to sytuacja bedzie wygladala

Wiad .

Stow '
avryszena L

Technroznego

przeciwnie. Z przyjetej natomiast klasyfikacji
wynika, ze pewna czynno$¢ wykanczania odle-
wu z jakich$ niezbyt wyraznych powodéw zo-
stala specjalnie wyrézniona i wyodrebniona
w innym miejscu klasyfikacji.

Proponuje nastepujgce brzmienie punktu
73/1: ,,Uszkodzenia odlewu przy usuwaniu nad-
lewow‘* oraz wykre§lenie punktu 71/3. WS-73/4.
Niewlasciwa obrobka termiczna moze spowodo-
waé np. wypaczenie odlewu (72/2). Nalezy wiec
zaznaczy¢, ze wada ta odnosi sie do struktury
odlewu.

Niniejsze uwagi nie majg na celu krytyki
w sensie ,,sztuka dla sztuki“. Krytykowa¢ jest
zawsze latwiej niz co$ tworzy¢. Chciatbym je-
dynie pobudzi¢ swoja wypowiedzig do zabrania
glosu odlewnik6w-praktykéow, dla ktérych wa-
dy w odlewach sg problemem — co najmniej
premii, abstrahujac od ogélno-panstwowego
znaczenia wykonania planu i przyczynienia sie
tym do rozwoju naszej gospodarki. Starcie sie
réznych opinii pozwoli wypos$rodkowaé¢ najwla-
Sciwsze formy klasyfikacji i przyniesie naj-
wiekszg korzy$é w praktyce.

Mgr inz. T. Sala

J'TOP

KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO
STOWARZYSZENIA ODLEWNIKOW POLSKICH

I. Zagadnienia postepu technicznego:

Celem dalszego pobudzenia dzialalnosci naszych Od-
dziatéw, ktére dokonaly juz wyboru nowych zarzadéw,
podajemy szereg wytycznych akcji postepu techniczne-
go opracowanych przez Gléwng Komisje Postepu
Technicznego NOT.

Postawione przez VI Plenum KC PZPR zagadnienie
nowej techniki i poprawy wskaZznikéw techniczno-
ekonomicznych jako zagadnienia centralne, zmobilizo-
waly w szybkim tempie §wiat techniczny do podejmo-
wania tysiecy zobowigzan konkretnych, ktére przynio-
sty krajowi wielomilionowe oszczednosci, oraz uaktyw-
nity cztonkéw stowarzyszen technicznych i uzyskaty
nowe kierunki dzialalnosci tych stowarzyszen oraz Na-
czelnej Organizacji Technicznej.

Opanowanie nowej techniki, oraz walka o lepsze
wskazniki techniczno-ekonomiczne nie przebiega do-
statecznie intesywnie. Szybkie tempo rozwigzania tych
zagadnien, jak tez i zlikwidowanie licznych brakéw
i niedociggnieé, hamujgcych postep techniczny w réz-
nych dziedzinach Zzycia gospodarczego zaleza w duzej
mierze od postawy spolecznej naszej inteligencji tech-
nicznej. Wskazania Partii i Rzadu, dotychczasowy roz-
woj dzialalno$ci stowarzyszen technicznych NOT, oraz
osiggniecia inteligencji technicznej lat ubieglych stwa-
rzaja korzystne warunki dla postawienia walki o po-
step techniczny, jako gtéwny cel dziatalno$ci naukowo-
technicznej Stowarzyszen i NOT.

Przypominamy poszczegdlnym Zarzadom Oddziatow,
ze podstawowym ogniwem organizacyjnym Stowarzy-
szenia dla realizacji zadan postepu technicznego musi
byé Kolo Zaktadowe.
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Kola Zakladowe powinny pracowaé¢ w oparciu o plan
zawierajacy konkretne zadania, terminy ich wykona-
nia oraz wykonawcow.

Zrodlem zadan planowych powinny byé wezltowe
problemy planu technicznego zakiadu a podstawowa
forma wlaczenia sie inzynieréw i technikéw do planu
kot, powinny byé zobowigzania. .

Przedmiotem zadan powinny byc¢:

a. Skracanie terminéw wilgczenia do ruchu nowych
instalacji i urzadzen,

b. Poprawienie jako$ci gotowych produktéw Ilub
wyrobéw ponad normy ustalone, wzglednie przy-
spieszenie realizacji norm zaplanowanych,

c. Zmniejszenie zuzycia surowcéw, materialow po-

mocniczych, paliwa i energii ponizej norm ustalo-

nych w planie,
. Wprowadzenie ponad planowych produkcji,
. Nowe sposoby wykorzystania odpadkéw,
Nowe metody pracy,
. Wprowadzanie nowych technologii,
. Wprowadzanie nowych tworzyw,

Mata mechanizacja,

Nowe metody kontroli proceséw.

Kota Zakladowe winny zapewni¢ sobie wplyw na
ksztattowanie rocznych planéw technicznych zakladu
przez zglaszanie opracowanych na podstawie studiéw
wnioskéw, zalecen i propozycji, zwlaszcza wymagajg-
cych nakladow inwestycyjnych.

Kola Zakladowe powinny krzewié¢ akcje tworzenia
brygad inzynieryjno-robotniczych na zak!adach pracy,
ktéore na podstawie podpisania umowy z zakladem
pracy beda wykonywatly poza swoimi godzinami stuzbo-
wymi najbardziej palgce sprawy zwigzane ze zwiek-
szeniem przepustowos$ci, niektérych waskich gardet,
wprowadzaniem nowych tworzyw, technologii itp.

Kola Zakladowe stowarzyszen uaktywniajg dzialal-
no$¢ klubéw wynalazczosci i racjonalizatorstwa, za-
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pewniajgc im tematyke prac Kola dbajg o podniesienie
kultury technicznej zakladu.

Kota Zakladowe prowadza sprawozdawczo$¢ z rea-
lizacji swojego planu pracy oraz rejestrujg wazniejsze
osiggniecia techniczne inzynieréw i technikéw zatrud-
nionych na zakladzie. .

Sprawne dziatanie K6t Zakladowych uzaleznione
jest od sprawnego dzialania oddzial6w naszego Stowa-
rzyszenia, do obowigzkéw ktérych powinno nalezet:
prowadzenie akcji organizacyjnej, dbanie o szybkie
powstawanie K6t Zakladowych, kontrolowanie i uak-
tywnianie ich dzialalno$ci, czuwanie nad realizacjg
planéw poszczegdlnych ko6l oraz niesienie pomocy ko-
tom stabszym. . i

W szczegblnoéci oddzialy powinny zabezpieczy¢ re-
alizacje zadan weztowych planu technicznego w zakre-
sie odlewnictwa. . .

Zarzad Gléwny powinien organizowa¢ wymiane do-
$wiadczen miedzyzaktadowych, upowszechniaé‘ doslf.o-
nalsze metody oraz osiagniecia przodownikéw i racjo-
nalizatoréw, popularyzowaé poprzez publikacje i kpn—
ferencje naukowo-techniczne nowe problemy technicz-
ne oraz nowsa technike proceséw wytwoérczych. o

Konferencje powinny opracowywaé wnioski jako
material do decyzji resortéw.

Oddzialy i Zarzad Gléwny prowadza sprawozdaw-
czo$é z realizacji plandéw k6t a w szczegélnosci zobo-
wigzan oraz rejestrujag wazniejsze osiaggniecia tech-
niczne wszystkich inzynieréw i technikéw odlewnikéw.

Wszystkie Kota Zakladowe i Oddzialy powinny Sci-
§le wspélpracowaé w dziedzinie walki o postep tech-
niczny z organami zwigzkowymi i administracja go-
spodarczg swoich pozioméw, to znaczy Kota Zaklado-
we z Radg Zakladows a oddzialy z Zarzadami Okrego-
wymi Zwigzkéw Metalowcow i Hutnikéw.

Oddzialy powinny dbaé o to, aby w pracach Kot
Zakladowych, komisji oraz brygadach inzynieryjno-
technicznych brali udziat przodownicy pracy, racjona-
lizatorzy i naukowcy.

Jednym z dalszych przejawéw akcji postepu tech-
nicznego sg urzgdzane przez Oddzialty w Krakowie,
Warszawie i Gliwicach narady poS§wiecone zagadnie-
niu jako$ci i ekonomiczno$ci projektowania przez biuro
projektowe: ,Prozamet®, ,,Biprohut“ i Centralne Biuro
Konstrukcyjne Maszyn i Urzadzenn Odlewniczych, kto-
re takze wykonuje projekty odlewni.

Na naradach tych powinna byé przeprowadzona kry-
tyczna i samokrytyczna ocena prac projektowych.

Nadestane materiaty z terenu do Zarzadu Gléwnego
powinny staé sie przedmiotem dyskusji na naradzie
zorganizowanej przez Zarzad Glowny z udzialem wy-
bitnych przedstawicieli z terenu. W czasie narady zo-
stang wysuniete ostateczne dezyderaty i wnioski zmie-
rzajgce do podniesienia jakos$ci projektow.

W bezposrednim zwigzku z powyzszg akcjg byla
zorganizowana przez Stowarzyszenie Inzynieréw i Tech-
nik6w Mechanikéw Polskich ,,SIMP“*) konferencja
projektantéw, technologéw zakladéw przemystowych
w dniach 14 i 15 czerwca b. r. w Warszawie.

Celem tej konferencji bylo: mobilizacja rezerw biur
projektowych, przedyskutowanie roli technologii i te-
chnologa w projektowaniu zakladéw, oraz jej wplywu
na koszt inwestycji i eksploatacji, jak réwniez na ja-
kos¢ i terminowo$é dokumentacji zakladéw przemy-
stowych. . .

Naczelnym hastem tej konferencji bylo: ,,Ekono-
miczne projektowanie zakladéw przemystowych®.

Zorganizowane przez Zarzad Glowny (Komisja Po-
stepu Technicznego) zebranie w dniu 15. V. 1952 r.
z udzialem przedstawicieli Zarzgdu Gléwnego Zwigz-
ku Zawodowego Metalowecéw i Hutnikéw wykazalo,

*) w porozumieniu z Departamentem Techniki i De-
partamentem Budownictwa PKPG.

za male powigzanie poszczegbélnych oddzialéw Stowa-
rzyszenia z odpowiednimi ogniwami zwigzkowymi,
przez co nie osiggalo sie takiej pomocy w pracy od
zwigzkéw zawodowych jaka jest wymagana przy dag-
zeniu do wspodlnego celu, to jest do wprowadzenia
szeroko w zycie postepu technicznego na naszych od-
lewniach. Stan ten przy pelnym zrozumieniu przez
obydwie strony konieczno$ci walki o postep technicz-
ny, ulegt znacznej poprawie.

II. Sprawy organizacyjne

Projektowany Zjazd Delegatéw naszego Stowarzy-
szenia na koniec czerwca b. r. nie doszedt do skutku
z powodu nie przystania na czas sprawozdan przez od-
dzialy z Walnych Zgromadzeh z podaniem wybranych
na nich delegatéw oddzialéw na Zjazd Stowarzysze-
niowy. Poniewaz w myS$l statutu nalezy przynajmniej
na miesigc naprzéd zawiadomié imiennie delegatéw
o majacym sie odbyé Zjezdzie, Prezydium Zarzgdu
Gléwnego na zebraniu w dniu 30. V. 1952 ustalilo
przelozenie terminu Zjazdu na pierwszg polowe wrze-
$nia b. r.

Spodziewaé¢ sie nalezy, ze oddzialy ktére nie przy-
staly jeszcze sprawozdan z Walnych Zgromadzeh przy-
§la je do konca lipca b. r. co umozliwi Zarzadowi
Gléwnemu spelnié warunki statutowe.

Ze wzgledu na niedoszly do skutku Walny Zjazd De-
legatéw NOT z powodu obloznej choroby Prezesa
NOT, zjazdy delegatéw Stowarzyszen powinny byé,
w myS$l instrukeji NOT, zorganizowane w b. r. we-
dtug tej samej koncepcji programowej, co zamierzony
Walny Zjazd Delegatéw NOT. W zwigzku z tym za-
sadniczym punktem porzadku dziennego bedzie za-
gadnienie naczelnej wagi, zagadnienie walki o postep
techniczny.

Dla blizszej informacji podajemy, ze punkt ten be-
dzie obejmowac:

1. referat programowy naszego Stowarzyszenia, sta-

nowigcy przeglad osiaggnieé techniki polskiej
w dziedzinie odlewnictwa za okres do 1945 roku
i okres powojenny, oraz przeglad aktualnych za-
gadnien postepu technicznego i oméwienie pro-
gramu ich realizacji w planie dzialalno$ci nasze-
go Stowarzyszenia na rok 1952.

2. Zglaszanie zobowigzan z zakresu usprawnienia
produkcji przez inzynieréw i technikéw odlewni-
kéw, badz indywidualnie, badz zespolowo, oraz
zobowigzan organizacyjnych przez Zarzad Gléw-
ny i Oddzialy dotyczacych rozbudowy sieci k&t
na zakladach pracy itp.

Dalsza cze$¢ Zjazdu obejmowaé bedzie sprawozdanie
Zarzadu Gléwnego z dzialalno$ci organizacyjnej, Po-
stepu Technicznego i Akcji Odeczytowo-Szkoleniowej,
oraz wybory prezesa i czlonkéw Zarzadu Gléwnego.

Jeszcze raz pragniemy przypomnieé Kolegom o bez-
wzglednej konieczno$ci wplacania regularnie sktadek
cztonkowskich. Wptyw skladek na poczatku roku zna-
cznie sie¢ obnizyl i dalecy jesteSmy od wykonania na-
szego planu poboru skladek.

W zwigzku z tym, ze prace NOT i Stowarzyszen sa
finansowane z funduszéw panstwowych, PKPG prze-
prowadza rygorystyczng kontrole wykonania planu
Sciggania skladek czlonkowskich. W konsekwencji
tego, moze zaistnie¢ konieczno§é przerwania subwencji
dla naszego Stowarzyszenia o ile nie wykazemy sie
w drugim kwartale dostatecznymi wynikami w akcji
poboru skladek. Nalezy wiec z cala stanowczo$cig
wzméce aktywno§é na tym odcinku poprzez zaklado-
wych mezéw zaufania. :

Przypominamy réwnocze$nie o koniecznoéci przesy-
lania miesiecznych wykazéw o stanie skladek czton-
kowskich przez skarbnikéw oddziatow.

A. G,
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Z wydawnichy

Inz. S. Russian — NORMOWANIE TECHNICZNE
W ODLEWNICTWIE. Titumaczyl! z rosyjskiego prof.
inz. Michat Skarbinski. Format B5, stron 169, rysun-
kow 63, tablic 91. Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Warszawa 1952. Cena 30 zi.

Jest to pierwsza ksigzka w jezyku polskim doty-
czgca normowania robo6t odlewniczych. W ksigzce
omowiono metodyke normowania robo6t odlewniczych
oraz rachunkowe metody obliczania czasow.

Ksigzka jest napisana dla technikéw normowania
pracy i mistrzéw odlewniczych, a wiec w sposob przy-
stepny i latwy. Do czasu ukazania sie podrecznikéw
na witasciwym poziomie moze ona stuzy¢ jako ksigzka
do nauki dla uczniéw odlewniczych szko6t licealnych.
Bedzie ona stanowila réwniez pozyteczny materiat dla
inzynieréw i technikéw odlewniczych.

Ksigzka jest podzielona na 5 rozdzialéw oraz
poprzedzona wstepem.

Wstep. Autor omawia zrédla, z ktoérych czerpal da-
ne doswiadczalne. Ostrzega przy tym przed bezkry-
tycznym przenoszeniem danych dotyczacych wysoko-
Sci norm uzyskanych w jednej odlewni do innych za-
ktadow pracy. Normatywy podane w ksiazce odpo-
wiadaja okreSlonemu poziomowi organizacyjnemu
i technicznemu tych odlewni, na ktérych doswiadcze-
niu zostaly oparte. Przed zastosowaniem w praktyce
normatywéw podanych w ksigzce nalezy uprzednio
sprawdzié, czy odpowiadajg one rzeczywistym wa-
runkom danej produkcji. W razie koniecznosci- poczy-
nienia w normatywach pewnych poprawek, zaleca sie
wprowadzi¢ je dopiero po szczegétowym ich spraw-
dzeniu przy pomocy chronometrazu.

Rozdzial I. Zasady opracowania normatywow. Omo-
wiono metody normowania wedlug: normatywéw ele-
mentarnych, normatywéw grupowych oraz normaty-
woéw zespolowych, nastepnie zanalizowano metode
normowania oparta na badaniu ruchéw.

Rozdzial II. Normowanie czasu formowania maszy-
nowego. Przedstawiono w krotkim zarysie metode
opracowania normatywoéw dla poszczegélnych czyn-
nosci, nastepnie podano sposoby ‘obliczania czasu ro-
boczego wedlug normatywéw elementarnych oraz
grupowych.

Rozdzial III. Normowanie czasu formowania recz-
nego. Po omowieniu klasyfikacji sposobéw formowa-
nia recznego przedstawiono sposéb obliczania czaséw
roboczych wedtug: czynno$ci, grup czynnosci i zespo-
16w czynno$ci. Na zakonczenie opisano projekt przy-
rzadu ulatwiajacego rachunek.

Rozdzial TV. Normowanie robét rdzeniarskich —
obejmuije klasyfikacje sposobéw wykonania rdzeni
oraz opis metod normowania wedlug normatywow
grupowych i zespolowych.

Rozdzial V. Normowanie ‘pracy przy oczyszczaniu
odlewéw — obejmuje sposoby normowania wszystkich
zasadniczych operacji przy oczyszczaniu odlewow. jak:
wybijanie rdzeni, oczyszczanie powierzchni odlewu,
obcinanie zalewek, usuwanie ukladu wlewowego.
Obliczenie przeprowadza sie metodami: normatywow
grupowych i normatywoéw zespotowych.

Uktad ksigzki jest poprawny. Usterke stanowi zbyt
ogbélnikowe potraktowanie sprawy formowania na ma-
szynach formierskich, na co zwrdécita uwage rowniez
redakcja wydawnictwa radzieckiego. Nie omoéwiono
metod maszynowego wykonania rdzeni. W wielu wy-
padkach, np. przy oczyszczaniu odlewéw, zbyt stabo
potraktowano zastosowanie nowoczesnych maszyn
i narzedzi. Pominieto obliczanie czasu zalewania
form. ,

Czytelnikowi nasuwa sie uwaga, ze, po omdwieniu
sposobéw obliczania czasu powinna by¢é vodana
w ksigzce synteza przedstawionych zagadnien. Powin-
ny byé wyciggniete wnioski dla praktyki i wyraznie
sformutowane wskazéwki dotyczace wyboru naiodpo-
wiedniejszego w danych warunkach procesu technolo-

jest
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gicznego z punktu widzenia wydajno$ci pracy. Wszak
techniczne normowanie pracy ma za zadanie nie tylko
obliczenie czasu roboczego, lecz obejmuje ono caty
splot zagadnien zwiazanych z zastosowaniem najbar-
dziej racjonalnego procesu produkcyjnego oraz po-
wiekszeniem wydajno$ci pracy. W ksigzce nie podano
odpowiedniej syntezy, co stanowi powazng wade
pracy.

Przy obliczaniu czasé6w roboczych na podstawie ta-
blic podanych w ksigzce moga wynikngé powazne kio-
poty wskutek niedo$¢ Scistego sformulowania zakresu
stosowania tablic oraz braku niektérych tablic. Na
przyklad: przy formowaniu w recznych skrzynkach
formierskich brak jest tablicy dotyczacej czasu skta-
dania formy, w rozdzialach o formowaniu recznym
oraz o wykonaniu rdzeni moga zachodzi¢ watpliwosci,
czy tablice dotycza odlewéw zeliwnych czy staliwnych
itp. Powyzsze niedociggniecie powaznie obniza war-
tos¢ ksigzki dla celéw praktycznych.

Ksigzka zawiera ponad 60 rysunkéw, ktére stano-
wia uzupelnienie tekstu. Dane, na podstawie ktérych
oblicza sie normy czasu roboczego, podano w postaci
tablic liczbowych. Wydaje sie, ze ksiazka duzo zyska-
laby, gdyby przynajmniej cze$¢ tablic zastapiono wy-
kresami. W ten spos6éb unikneloby sie Zzmudnego ra-
chunku przy interpolowaniu danych oraz uzyskaloby
sie jasniejszy poglad na prawo zmienno$ci czasu ro-
boczego w zalezno$ci od zmiennych parametrow.

Stownictwo z dziedziny odlewnictwa uzgodniono
w tlumaczeniu z projektem stownika opracowanego
przez prof. inz. Kazimierza Gierdziejewskiego, a na-
stepnie przejrzanego i uzupelnionego przez Komisje
Stownictwa Odlewniczego PKN. Slownictwo z dzie-
dziny normowania pracy jest zgodne z terminologig
stosowana w instrukcjach PKPG oraz wydawnictwach
PWT. Stownictwo autora w wydaniu radzieckim nie
calkowicie zgadza sie ze stownictwem uzywanym
w klasycznej literaturze radzieckiej w tej dziedzinie,
skad wynikly pewne trudnosci przy tlumaczeniu.

Szata graficzna ksigzki, dobér czcionek i druk nie
pozostawiajg nic do zyczenia.

Ksigzka Russiana, pomimo usterek, znajdzie nie-
watpliwie zastosowanie jako ksigzka do nauki oraz,
do czasu ukazania sie bardziej zupelnych prac — jako
poradnik z dziedziny technicznego normowania roboét
odlewniczych. M. S.

KSIAZKI NADESLEANE

GOSZTOWTT LEON mgr inz. mech.: USPRAWNIE-
NIE OBSEUGI I MODERNIZACJA PRAS HYDRAU-
LICZNYCH, format B5, str. 89, rys. 138, cena zt 11,60.
Ksigzka opisuje sposoby zmniejszenia strat spowo-
dowanych nieszczelno$cig elementéw instalacji pras
hydraulicznych, sposoby zaoszczedzenia energii elek-
trycznej zuzywanej do napedu pomp, urzadzen utat-
wiajgcych obsluge pras oraz urzadzen umozliwiajacych
zwiekszenie produkecji na prasach hydraulicznych.
Praca powyzsza jest przeznaczona dla mistrzéw, tech-
nikow i inzynierow.

E. BOSSE: WYKONYWANIE TLOCZNIKOW —
WSKAZOWKI PRAKTYCZNE. Tlum. mgr inz. Kazi-
mierz Szopski, format A5, str. 78, rys. 91, cena zl 8.—.
Ksiazka zawiera niektore wskazéwki dla narzedziow-
ca pracujacego przy wyrobie ttocznikéw i przeznaczona
jest dla mistrzéw i robotnikéw.

PRZEGLAD POLSKIEGO PISMIENNICTWA TECH-
NICZENEGO Nr 2/1952 zawiera bibliografie z ksiazek
technicznych polskich w jezyku rosyjskim i angiel-
skim. Format A5, str. 159. Wydane przez Centralny
Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej, War-
szawa.



G. M. DUBICKI i .. A. IZRAILEWICZ: OBLICZA-
NIE UKEADOW WLEWOWYCH FORM ODLEWNI-
CZYCH ZA POMOCA NOMOGRAMOW, ttum. mgr
inz. Kazimierz Hess, format A5, str. 33, rys. 11, cena
z} 5.—. W ksigzce opracowano nomogramy, ktére moga
sluzy¢ do praktycznego okreslenia powierzchni prze-
krojéow poprzecznych ukladéw wlewowych dla odle-
wow zeliwnych i staliwnych, zaleznie od ich rodzaju,
ciezaru, grubosci Scianek itp. Przy pomocy tych nomo-
gramow dobiera¢ mozna najwlasciwsze i najmniejsze
wymiary ukladow wlewowych. Ksigzka przeznaczona
jest dla inzynieréw, technologéw i mistrzow odlewni-
czych. ‘

BALICKI STEFAN mgr inz.: LOZYSKOWE STOP
BEZCYNOWE, format A5, str. 67, rys. 41, tabl. 17, ce-
na zl 8.—. W ksigzce opisano ogdlne wilasnosSci stopow
lozyskowych bezcynowych i wskazowki ich zastosowa-
nia. Pr6écz tego podano sposoby wytwarzania stopéw,
wylewania panewek i wiadomos$ci o powstawaniu wad
w panewkach, sposoby zapobiegania grzaniu i przed-
weczesnemu zuzyciu sig lozysk. Ksigzka przeznaczona
jest dla pracownikéw zatrudnionych w wydziatach
remontowych oraz dla konstruktoréw i pracownikéw
zakladéw budowy maszyn.

SADOWSKI ANDRZEJ mgr inz.: GLADKOSC PO-
WIERZCHNI I SPOSOBY JEJ POMIARU, format A5,
str. 166, rys. 121. tabl. 15, cena zl 22.—. Ksigzka poru-
sza zagadnienie gladko$ci powierzchni. W czeSci I —
teoretycznej — znajdujemy omoéwienie podstawowych
wiadomosci z tej dziedziny, parametry charakteryzu-
jace gtadko$¢é powierzchni oraz przeglad norm réznych
panstw; w czeSci II — praktycznej — zostaly omo-
wione metody pomiaru gladko$ci powierzchni oraz
opisy przyrzadéw mierniczych. Ksigzka przeznaczona
jest dla technikéw i inzynieréw mechanikow.

SALA TADEUSZ inz.: NADLEWY, format B6, str.
68, rys. 21, cena zt 6.—. Broszura omawia prace zwig-
zang z przygotowaniem form, wypeklnianiem tych form
metalem i usuwaniem z nich nadlew6éw. Praca prze-
znaczona jest dla pracownikéw zatrudnionych w odle-
wniach metali.

SWIECICKI TEOFIL inz.: CYNKOWANIE ZELAZA
W CIEKLYM CYNKU, format B5, str. 127, rys. 51,
tabl. 14, cena zt 20. —. W ksigzce tej zostalo oméwione
zagadnienie wytrawiania oraz cynkowania zelaza
w cieklym cynku réznymi sposobami a mianowicie:
mokrym, suchym, sposobem ,0l6w-cynk®, cynkowa-
niem z przezarzaniem i sposobem Sedzimira. Procz
tego opisano cynkowanie drutu, siatek, tasm, rur oraz
roznych przedmiotéw. Ksigzka przeznaczona jest gtow-
nie dla technikéw i mistrzéw cynkowni.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt Nr 4/52 przynosi
m. in. artykuly: ,List Prezydium Rady Gléwnej NOT
do Prezydenta R. P. Bolestawa Bieruta“, ,Konstytu-
cja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej prowadzi nas
do socjalizmu“, A. Kunz i E. Rudomin — ,Wielki
piec ,,B“ — wyrazem postepu technicznego polskiego
hutnictwa*. Stefan Sekowski — ,Drogi postepu tech-
nicznego w dziedzinie zrédet $wiatta“, B. Maczewski-
Rowiniski — ,,Zagadnienie oszczedno$ci zuzycia pa-
liw w transporcie i stosowanie paliw zastepczych®,
J. Obalski — ,Literatura metrologiczna“ oraz w dzia-
le Mechanizacji Pracy: J. Horbaczewski — ,,Zautoma-
tyzowanie zabezpieczenia pras za pomoca komoérki fo-
toelektrycznej“.

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt Nr 4/52 za-
wiera m. in. nastepujace artykuly: A. Piatkiewicz —
»Uwagi o obliczaniu i konstrukeji dwuszczekowych
hamulcéw diwignic“, J. Woéniacki — ,,Scieralno$é
metali“, A. Jézefik — ,Produkcja narzedzi ze stali
szybkotngcej“ (dokonczenie), J. kaszkiewicz — ,Za-
gadnienie zanieczyszczenia powierzchni grzejnych
kottéw parowych i jego zwalczanie“, W. Grundlach —
»O ukladach jednostek miar“, S. Ocheduszko, J. Szar-
gut — ,Bilanse energetyczne reakcji chemicznych“
(dokonczenie), A. Zmystowski — ,,Wsp6lczesne tenden-
cje w budownictwie kotlowym NRD“.

MECHANIK w zeszycie Nr 4/52 znajdujemy m. in.
artykuly: ,Pracownicy przemystu — Pierwszemu
Obywatelowi*, P. Kosieradzki — ,,Cjankowanie gazo-
we*, S. Markowski — ,Przystosowanie tokarki do
szybko$ciowego frezowania gwintow“, L. Zajgc —
,Zgrzewanie nozy tokarskich®, M. Lamowski — ,Do-
cieranie narzynek okragtych®, G. Trzcinski — ,,Wy-
twarzanie nozykow do glowic gwinciarskich promie-
niowych“, A. Ankiewicz — ,,Uwagi o konstrukcji na-
kroju narzynek okraglych®“, Z. K. — ,Normalizacja
uniwersalnych przyrzagdéw i uchwytéw do obrdbki
skrawaniem , T. Ksiezycki — ,0O wyborze pras
do tloczenia®, W. Cz. — ,Spos6b zmiany twardosci
tarcz $ciernych®, Z. M. — ,,Automat do wykonywania
czesci z drutu“, J. S. Kowalski — , Dokonywanie po-
miaréw suwmiarkami®, L. Czapski — ,Tolerancja ko-
sztuje“, H. Ch. — ,Podreczny warsztatowy przyrzad
do pomiaru twardosci“, H. Ch. — ,Likwidacja niewy-
korzystanych maszyn“ oraz dziaty: Racjonalizacja
i usprawnienia, Skrzynka techniczna.

HUTNIK zeszyt 4/52 zawiera m. in. nastepujace
artykuty: W. Gryksztas — ,Prezydent Polski Ludo-
wej“, H. Witkowski — ,,Walczymy o najoszczedniej-
szg gospodarke metalami niezelaznymi“, H. Kowalski

,Nowe wytyczne wspéizawodnictwa gwarancjg
wykonania planéw produkcyjnych w przemysle hut-
niczym®, M. Stankiewicz — ,,Wytapianie stali na bla-
chy transformatorowe®, E. Zmihorski — ,Racjonalna
gospodarka w hartowniach® oraz dzialy: Nowosci
z dziedziny hutnictwa, Wérod ksigzek, Notatki biblio-
graficzne, Przeglad czasopism.

W zeszycie Nr 5/52 znajdujemy m. in. nastepujgce
artykuty: W. Gryksztas — ,1 Maja — Swieto Pracy*,
T. Senkara — ,Przenikanie ciepla do wsadu w pie-
cach przemystowych®, Z. Jaglarz — ,Najkorzystniej-
sze warunki eksploatacji walcarek blach grubych®,
F. Staub, E. Olewicz, G. Zaborowski — ,Urzadzenie
do elektrolitycznego polerowania oraz wytrawiania
zgladéw metalograficznych* oraz dzialy: NowoSci
z dziedziny hutnictwa i Dzial Normalizacyjny.

PRZEGLAD GORNICZY =zeszyt Nr 5/52 obejmuje
prace: ,,W dniu 1 Maja“, M. Borecki — ,,Prace nau-
kowo-badawcze w stuzbie Przemystu Weglowego*,
W. Goetel — ,Nauki geologiczne a potrzeby goérnic-
twa Polski Ludowej“, E. Grabowski — , Nowa orga-
nizacja oddzialu wydobywczego na kopalni“, W. Le-
siecki — ,,Wreboprzenoséniki“, L. Pluta — ,,Wplyw
rodzaju obudowy na zachowanie sie stropu“, A. Hry-
niewiecki — ,,Wyciagi szyboéw pomocniczych®, W.
Stepinski — ,Przyczynek do obliczania schematéw
iloSciowyeh“, S. Tertil — ,Nowe do$wiadczenia
nad przerobka lupkéw bitumicznych®, - A. Kwiecin-
ski — ,,0 naukowg klasyfikacje wegla“ oraz Kronike,
Przeglad zagraniczny, Przeglad Bibliograficzny Gor-
nictwa.

CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO w zeszycie Nr 3/52
zamieszczono m. in. nastepujgce artykuty: ,,O zbioro-
we obnizenie zuzycia metalu na wszelkie wyroby*,
L. I. Fantatow, L. I. Lewi — ,,O nadlewkach dziatajg-
cych pod ci$nieniem“, G. I. Kleckin, P. F. Kuleszow
— ,.Szybkosciowe wykonywanie form na odlewy ma-
lej i $redniej wielko$ci“, N. A. Szubin — ,Praca for-
my przy odlewaniu pod ci$nieniem*, M. I. Borisow,
E. G Rutter, I. I. Sankow — ,,Obrobka $cieraniem pta-

skich $cian odlewow*, P. S. Kosienkow — ,Nowe
konstrukcje maszyn formierskich i rdzeniarskich®,
P. I. Borodawczenko, N. A. Dronow — ,Urzadzenie
do odlewania $rutu“, D. M. Modielewicz — ,,0 we-

wnetrzym ci$nieniu przy grafityzacji zeliwa modyfi-
kowanego magnezem*, T. R. Gamsachurdia, K. S. Ku-
tateladze —,,Wptyw miki i szpatu polnego na przywie-

ranie piasku do odlewu“, W. N. Jewsiejew — -,,0Odle-
wanie maloszczelinowych wirnikéw do silnikéw elek-
trycznych®, W. W. Gusiew — ;,Mosiadz zelazo — krze-

mowy — stop zastepczy brazéw cynowych i stopow
cynkowych®, A. M. Bielawskij, M. J. Korniuszin —
,Odlewanie duzych odlewéw zeliwnych do form me-
talowych*, D. J. Zieleckij — ,,Stosowanie cieklej su-
rowki wielkopiecowej w odlewnictwie“, W. I. Fun-
dator — ,,0 ukladach wlewowych®.
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Zeszyt 4/52 obejmuje m. in. nastepujgce artykuly:
»Swieto przodujgcej nauki i techniki“, I. R. Dudnik,
N. N. Inszakow, J. .M. Sigal — ,,Odlewanie od$rod-
kowe wydrazonych osi wagonowych“, N. W. Aleskow-
skij — ,,Odlewanie tulei zeliwnych z zastosowaniem
rdzeni wilgotnych®, N. S. Kreszczanowskij, A. D.
Swienczanskij — ,,Odlewanie elementéw grzewczych
do elektrycznych piecéw oporowych ze stopéw mo-
dyfikowanych“, A. W. Ponikarow — ,Hydrauliczny
lamacz gasek“, A. N. Gorozankin — ,Piec do topie-
nia zeliwa“, N. N. Rubcow, G. F. Batadin — ,Wplyw
grubosci Scianki wlewnicy na krzepniecie wlewka“,
W. M. Szestopal — ,,Zagadnienie obliczania doklad-
no$ci form odlewniczych*, A. W. Charowa, T. G.
Diemidowa, M. N. Kuniawskij —,,Otrzymywanie i ob-
rébka cieplna zeliwa sferoidalnego“, G. M. Kogan,
D. M. Diemkow — ,Drogi oszczedno$ci paliwa“, W. I.
Kisukin, A. M. Nikitin — ,,Ofrzymywanie czystych
otwor6w przy zastosowaniu rdzeni metalowych,
A. W. Golowin — ,Powlekanie czernidiem rdzeni
i form na odlewy staliwne®, A. A. Kotowszczikow —
,Odlewanie waléw maszyn parowych z zeliwa otrzy-
manego z konwertora Tropenasa“, A. N. Popow —
,,Otrzymywanie zeliwa zaroodpornego ,czugal“, L. S.
Konstantinow — ,Zagadnienia terminologii w odlew-
nictwie®. '

METALURGIE UND GIESSEREI TECHNIK w ze-
szycie 5/52 znajdujemy m. in. nastepujace artykuly:
J. Hahn — ,Walka robotnikéw i inteligencji technicz-

Keonika

nej o pokdj i dobrobyt“, R. Radtke — ,Zeliwiak —
piec plomienny opalany pylem weglowym*, K. Sdu-

berlich — ,,Otrzymywanie suréwki“, H. Stollberg —
,»Mierzenie temperatury sklepienia pieca martenow-
skiego®“, W. Dams — ,,Wplyw surowki i wegla na

wydajnos¢ pieca martenowskiego“, L. Paskier —
»Wapno i kamien wapienny jako materialy do wy-
twarzania zuzla w piecu lukowym®, E. Offermann
i H. Kiihne — ,,Oszczedno$¢ koksu w zeliwiaku przez
zmniejszenie $rednicy szybu‘, E. Brennecke — ,Pro-
dukcja i jako$¢“, S. F. Kasjanow — ,,Osiggniecia me-
chanizacji w hutnictwie®, I. A. Rewin — ,Nowa wal-
carka typ ,,1000¢, A. Szatelin — ,Przyczynek do u-
sprawnienia ruchu wielkich piecow*, M. Adler —
»Przyczyny i zwalczanie brakéw w odlewie®, Ciuca-
rek — ,,Przyczyna pekniecia haka suwnicy w odlewni“.
,»Tytan“ — metal przysziosci“, A. Kuntze — ,Zwal-
czanie brakéw przy wykonywaniu odlewéw cienko-
$ciennych®, ~'H. Erhardt — ,Wskazniki techniczno-
ekonomiczne w hutnictwie*.

FONDERIE zeszyt 5/52 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: G. Ulmer — ,Badania doswiadczalne spra-
wnosci obiegu spalin w suszarce odlewniczej“ cze§¢ I,
M. Cirou — ,Zwiazek pomiedzy procesem rafinowa-
nia miedzi a metodami sporzgdzenia stopow‘, A. Blon-
del — ,Badania odlewéw promieniami gamma*“ oraz
w ‘dziale ,,Wskazoéwki praktyczne dla odlewnikéw* —
,,Ogrzewanie plyt modelowych®, ,,Czy suszony piasek
formierski moze byé uzyty do formowania na wilgot-
no“, ,,Austenityczne staliwo manganowo-niklowe*.

KOMUNIKAT

O OBOWIAZKU REJESTRACJI ORAZ ZGLASZANIA
ZMIAN REJESTRU

Naczelna Organizacja Techniczna, powolujgc sie
na ustawe z dnia 18 lipca 1950 r., przypomina o obo-
wigzku rejestracji inzynierom i technikom, ktérzy
ukonczyli wyzsze lub $rednie szkoly techniczne po
uplywie ogélnej rejestracji inzynierow i technikéw.

Rejestracji nalezy dokonaé w Biurze Rejestru Inzy-
nier6w i Techniké6w w Warszawie, ul. Czackiego 3/5
lub w wojewddzkich Oddziatach NOT, a mianowicie:

Bialystok, ul. Biala 1

Bydgoszcz, Al. Wyzwolenia 5
Gdansk, ul. Swierczewskiego 30
Katowice, ul. Stawowa 19
Kielce, ul Sienkiewicza 53
Krakow, ul Straszewskiego 28
Lublin, ul Szopena 8

2.6dz, ul Piotrkowska 102
Olsztyn, ul. Szrajbera 11
Poznan, ul. Alfreda Lampe 21
Rzeszéw, ul. Okrzei 5

Szczecin, Al. Wojska Polskiego 99
Wroclaw, ul. Swierczewskiego T4.

Osobom, ktoére juz dokonaly obowigzku rejestracji
przypomina sie o konieczno$ci zglaszania zmian, pod-
legajacych wpisaniu do rejestru, odnoszacych sie do:
1. zakonczenia studiéw, 2. zmiany miejsca pracy,
3. zmiany stanowiska, 4. zmiany miejsca zamieszkéania,
5. zmiany nazwiska itp. zgodnie z art. 7 p. 1 ustawy
z dnia 18 lipca 1950 r.

Zmiany, poparte dokumentami nalezy zglaszaé oso-
biscie lub drogg korespondencji do Biura Inzynieréw
i Technik6w w Warszawie, ul. Czackiego 3/5.

* * *

W dniu 12. VI. 52 odbyla sie w Krakowie w Wo-

‘jewédzkim Domu Kultury Zwigzkow Zawodowych

Krajowa Narada Odlewnikow po$wiecona zagadnieniu
rozpowszechnienia zeliwa wysokojakoSciowego, a or-
ganizowana przez Glos Pracy i Gabinet Techniczny
WwW. D. K.

Po zagajeniu przez Ob. L. Grzyba, Dyrektora
W. D. K. zebrani wystuchali referatéw Kol. Kol. J.
Piszaka ,Zeliwo modyfikowane*“ i J. Piaskowskiego
,Zeliwo sferoidalne“.

Po referatach wywigzala sie¢ ozywiona dyskusja,
w ktorej glos zabrato 17 uczestnikéw Narady.

Po Naradzie zebrani mieli mozno$é zapoznania sie
z okazowymi odlewami, wykonanymi z Zeliwa mody-
fikowanego i zeliwa sferoidalnego przez przodujgce
odlewnie krajowe.

Narada przyczynila sie do poglebienia wiadomo$ci
z poruszanych dziedzin odlewnictwa. W czasie wza-
jemnej wymiany do$wiadczen omawiano miedzy in-
nymi sposoby usuniecia pewnych niedociggnieé¢ ha-
mujgcych rozwdj produkcji zeliwa wysokojakos$cio-
wego. Przyczyni sie to niewatpliwie do usunigcia
tych niedociggnieé i przyspieszy rozwoj przemystu
odlewniczego. ) _

' Narada ta zapoczatkowala cykl Wieczorow Wymia-
ny Do$wiadczen p. t. ,,Doskonalimy sie w zawodzie“,
ktore odbywajg sie raz w miesigcu, we wtorki o godz.
19-tej w sali Odczytowej W. D. K. Z. Z.

C. K.
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BIULETYN

INFORMACYJNY

INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ROCZNIK II

1952

NUMER 7—8

ZAGADNIENIE ZASTEPOWANIA PROBY R

PRZEZ PROBE Rg PRZY ZACHOWANIU NORMY

PN/H — 83101

W obowigzujgcej obecnie polskiej normie klasyfika-
cji zeliwa szarego PN/H-83101 jako podstawe klasyfi-
kacji przyjeto wytrzymatos¢é na rozcigganie R, poda-
jac réwnocze$nie wielko$é drugiej cechy, mianowicie
wytrzymato$¢é na zginanie Rg

Nie przeprowadzajgc dyskusji nad rzeczywistg war-
toscig obydwu préb oraz sensem fizycznym otrzymy-
wanych podczas nich wynikow, nalezy sie zastanowié
nad mozliwoScig znalezienia statystycznych zalezno-
Sci miedzy R, iR, ktére stanowityby ewentualng pod-
stawe zastgpienia w okresSlonych wypadkach jednej
proby przez drugg i okreSlenia przynalezno$ci zeliwa
do tej lub innej klasy zgodnie ze specyfikacjg. Jest to
tym bardziej wazne, ze niektére z technicznych wa-
runkéw odbioru dopuszczajg odbiér wedlug proby zgi-
nania z jednoczesnym wskazaniem Kklasy zastosowane-
go do wyrobu zeliwa.

Tablica 1

' Wytrzymatosc na zginanie

wazne jest ustalenie odchylen $rednich. W naszym
wypadku mamy:

er = 0p V1 — =444 V1 — (0,793°=2,72 kG/mm?

Sp, = O, VI — 12 =7,20 {1 — (0,793)*=4,47 kG/mm?
gdzie SR, i SRg sa odchyleniami $rednimi, ktére uwa-

zaé mozemy za $rednie biedy przy wyprowadzeniu Rr
z R, lub R, z R, przy pomocy réwnan la lub 1b. Jesli
zatem jako wynik préby zginania otrzymamy np. 55
kG/mm?2, wéwczas na podstawie wzoru 1b ustalamy Rr
okolo 28 kG/mm? z bledem S$rednim wynoszacym okoto
2,7 kG/mm?, co oczywiscie nalezy uznaé za wynik zu-
pelnie niezadawalajgcy z punktu widzenia mozliwo$ci
zaklasyfikowania zeliwa do wtasciwej klasy. Czesto
jednak nie bierze sie tego faktu zupelnie pod uwage.
Wywoluje to z kolei uwagi, ze odbiér zeliwa szarego
wediug Rg jest znacznie lagodniejszy niz wediug R
Nalezy sie zatem zastanowié¢ nad najbardziej racjonal-
nym doborem minimalnego Rg odpowiadajgcego danej
klasie zeliwa. Jako najpewniejsze zrodto wartosci licz-
bowych nasuwajg sie tu wyniki uzyskane na podsta-
‘wie statystyki matematycznej.

Rozpatrzmy zatem, jak sie przedstawia rozktad wy-

- § trzymato$ci na zginanie zeliwa dla dwoéch jego klas
o oo o o o s st ool o e | np. Z1 26 i Z1 30. W tym celu na podstawie tabl. 1 ze-
B ASRUEUCH :
2 piLli LE LimKiLn L Tablica 2
y FRHHH A o ; 3 21 26
S e :
S 27 17 I 7 : %‘
§ g 4 ! I 10| ; 2| 1 ?
* 7 y ! i/ n' Y
NE JERRERLE U ae i Ry mo | 100% | mi Ry | on R
ﬁ g 2 2| 7] J’I > % N 2
E L URCRELaRRRES
é _?} T NEONERD . T " T
38 : ; i 38 1 0,49 38 1444
e T S 41 2 8,93 22 3362
3 - ! 42 1 ,4 2 1764
Razem %1%, ¥, 'ds 3161”7l o S e %L )|l e ||| 588 45 1 0,49 45 2025
46 2 0,99 92 4232
Celem wuzyskania statystycznych zalezno$ci zesta- ig g égg ;-1333 132(1)3
wiono na podstawie materialu zgromadzonego w Insty- 50 7 3’ 48 350 17500
tucie Odlewnictwa tablice 1 wspéizaleznos$ci dla 565 K1 10 4‘98 510 26010
wynikéw badania zeliwa. Préby zginania przeprowa- 52 13 6,47 676 35152
dzone byly zgodnie z PN/H - 752 na prébkach dziesie- 53 18 8'96 954 50562
ciokrotnych o érednicy 25 mm. Prébki na rozcigganie 54 21 10’45 1134 61236
wykonywane byly z potdéwek zlamanych prébek na 55 24 11’94 13920 72600
zginanie. W tablicy 1 podano warto$ci $rednie prze- 56 23 11'44 1988 79198
cietnie z trzech_ pomiaréw Rg i R, dla kazdego bada- 57 18 8’96 1026 58482
nia. Na podstawie tablicy przy pomocy znanych ogél- 58 12 5:97 696 40368
nie metod otrzymano obydwa réwnania regresji: 59 10 4,98 590 34810
R — 60 9 447 540 32400
RgRr = 1,302 R, + 18,69 kG/mm2 1la, 61 8 3.98 488 29768
_ 62 2 0,99 124 7688
R, = 0482 R, + 1,52 kG/mm? 1b, 63 3 1,49 189 11907
Rg 64 2 0,99 128 8192
przy czym wspoélcezynnik korelacji r = 0,793 oraz stan- g'? i 8’23 g? ﬁgg
Aarly 68 1 0,49 68 4624
Op. = 444 kG/mm? i GR = 17,29 kG/mm?,
T g
Rownania powyzsze mozemy uwazaé¢ za nadajgce sie gn_i. 100%— Ynj Rgl-z ¥ nj Rgi:
do przyblizonego ustalenia kazdego R, z odpowiadaja- N=201|"N 0 — 11048 | — 611088
cego mu R, i odwrotnie, przy czym suma kwadratow = ~100 -
popelnionych btedéw osigga minimum. Jest oczywiste,
ze otrzymanie tych réwnan nie oznacza jednak rozwig- _ Tni R.. 11048
. . . . . . o . 1
zania zagadnienia. W odniesieniu do kazdego oblicze- Rg iy e | S = 54,9 kG/mm?
nia nalezy ustosunkowaé sie¢ pod katem ustalenia do- N 201
kladnos$ci otrzymanego wyniku. Wielko§¢ bowiem 5 ——
otrzymanego btedu pozwala nam w pewnym stopniu 5__ \/ ni R%g _ R = 61108§__ 54,92 = 5,1 kG/mm
oceni¢ warto$¢ uzytej metody. Z tego powodu bardzo N g 201 2 ?
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Tablica 3
Z1 30
2
Ry ni N ni R ni R,
41 1 0,6 41 1681
42 1 0,6 42 1764
46 1 0,6 46 2116
47 2 1,2 94 4418
48 1 0,6 48 2304
50 1 0,6 50 2500
51 2 1,2 102 5202
52 5 3,0 260 18520
53 3 1,8 159 8427
54 7 4,22 378 20412
55 6 3,6 330 18150
56 11 6,63 616 34496
57 21 12,65 1197 68229
58 23 13,86 1334 77372
59 18 10,84 1062 62658
60 15 9,04 900 54000
61 11 6,63 671 40931
62 14 8,43 868 53816
63 6 3,6 378 23814
64 4 2,41 256 16384
65 3 1,8 195 12675
66 2 1,2 132 8712
67 4 2,41 268 17956
68 1 0,6 68 4624
69 1 0,6 69 4761
70 2 1,2 140 9800 .
i 000 .
N — 166 ENIOOA’: Y nj Rgi.—_ Y nj Rgiz
= ~1009| =9704 = 570722
_ Y nj Rgi 9704
R, = —— = — = 584 kG/mm®
N -166 )

- \/): ni R  — \/570722
= N B TV 166 ,

58,42 = 5,83 kG/mm?

stawiono dla dwéch klas zeliwa Z126 i Z130 dwie ta-
blice (2 i 3), przedstawiajgce rozklad wartosci Rg
w poszczegbdlnych przedziatach. Na podstawie tych ta-
blic sporzadzono wykresy podane na rys. 1. Jak wi-

s

s Z1.26

2 A

5

E‘r L) 50 60 0
Rg kG/mm*

3

£ Z1.30

% A

© w0 50 60 70
Rg kG/mm*

Rys. 1.

daé z nich, obydwa ugrupowania mozna przyjaé z pe-
wnym wystarczajgcym dla nas przyblizeniem za nor-
malne, przy czym ustalamy dla:

71 26 — Egm = 54,9 kG/mm? s = 51 kG/mm?

26

= 58,4 kG/mm? s = 5,3 kG/mm?

30

Z1 30 — R,
Zakladajgc dopuszczalng ilo§¢ odrzuconych préb ze
wzgledu na zbyt niskie R, dla Z126 na 4% oraz dla
Z1 30 na 2,5% (ogramczeme R, jednostronne) otrzy-

‘mujemy z tablic podajacych wartosci funkcji F (z).
ktére znalezé mozemy w kazdym Kkursie rachunku
statystycznego, zo, = 1,75 1 z4 = 1,96 a stad:

R, ™r_R _—, .o =549 — 1,75« 5,1=45,9 kG/mm?
€26 826 26 26

R, mB_R' 7z .5 = 58 — 1,96+53=479 kG/mm?
30 €30 30

30
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Norma PN/H — 83101 przewiduje dla klasy Z1 26
iZ130 R odpowiednio 46 i 48 kG/mm?2. Widzimy za-

tem, ze Warunk1 odbioru Z1 26 wedlug tej samej nor-
my sa ostrzejsze niz dla Z1 30, powiekszajgc ilo§é od-
rzuconych préb z 2,5% do 4% ze wzgledu na przyje-
cie zbyt wysokiej liczby Rg — minimum.

Zagadnienie to lgczy sie bardzo SciS§le z ekonomig
produkcji. Przyjecie w normalnych warunkach zbyt
spowodowaé moze nieracjonalne oclrzu-g wysokiego R
cenie zbyt duzej ilo$ci préb a tym samym wzrost ilo$ci
brakéw. Mozemy natomiast w warunkach specjalnych
podnosi¢ ~ dolng granice Rg powiekszajgc oczywiscie
proporcjonalnie do wzrastajgcej iloSci odrzuconych
prob koszt jednostkowy odlewu. Z rys. 1 widzimy, ze
krzywe rozdziatu dla Z1 26 i Z1 30 w duzym zakresie
pokrywaja sie ze sobg. Zatem, aby na podstawie préby
zginania okre$li¢ przynalezno$§¢ zeliwa do klasy np.
Z1 30, nalezaloby przyja¢ jedynie wyniki mato praw- -
dopodobne dla innych klas, mianowicie dla Z1 26. Za-
chowujgc symetrie dla pola rozrzutu Rg dla Z1 26
przyjmiemy jego goérne ograniczenie przez warunek:
Rgza+ 1,96 o, czyli za okreS$lajgce klase Z1 26 z. wyma-
gang przez nas pewnos$cig, przyjmiemy te wszystkie
wyniki proby Rg ktére znajdujg sie powyzej wartoSci:

Rg,m* = R, + 1960 = 649 kG/mm?®.

Obliczajgc stad ,,z¢ dla klasy Z1 30 otrzymamy:

max

, _Bg, — Ry, _ 649 — 584 _ -
S 5,3

czyli sumaryczna ilo§¢ odrzuconych préb, pomimo ze
przynalezalyby one z calkowita pewnoscia do klasy
Z1 30, wyniostaby:

F(z=19) + F (z=1,23) =

0,4750 + 0,3907 = 0,8657
~ 86,6%,
gdzie warto$ci funkcji F(z) znajdujemy w tablicach.
Jest oczywiste, ze z punktu widzenia ekonomii pro-
dukcji tego rodzaju odbiér jest nie do przyjecia a po-
nadto nie daje nawet calkowitej pewno$ci prawidio-
wego okreSlenia przynalezno$ci zeliwa, gdyz 2,5% po-
zostatych prob Z1 26 bedzie zmleszanych z 10, 9“/0 proéb
Z1 30. Zatem w wypadku réwnych partii w pozosta-
tym zbiorze okolo 18%¢ préb przynalezaloby z calg pe-
wno$cig do Z1 26. Rozumowanie to jest oczywiscie
stuszne dla wypadku nieuwzgledniania klas zeliwa
nizszych i wyzszych od rozpatrywanych, ktérych obec-
no$¢ czyni prawie niemozliwym ustalenie z catkowitg
pewnoscig klasy zeliwa zgodnie z normg PN/H — 83101
na podstawie proby Rg_
Mgr inz. R. Krzeszewski

MOSIADZ KRZEMOWY OTRZYMANY ZE Z:.OMU
Staiy wzrost produkcji brgzéw i mosigdzow krze-
mowych oraz coraz szersze ich zastosowanie w prze-
mysle spowodowaly potrzebg opracowania i znorma-
lizowania stopu, ktoryby mogt byé otrzymywany
wylacznie ze zlomu dotychczas produkowanych sto-
poOw miedziowo-krzemowych. W sklad takiego stopu
muszg wchodzi¢ sitg rzeczy wszystkie sktadniki do-
tychczasowych brazéw i mosigdzéw krzemowych,
a wiec — oprécz miedzi — krzem, cynk, mangan, zZe-
lazo i oiéw, oraz, jako zanieczyszczenia, aluminium
i inne. Wtasno$ci mechaniczne takiego stopu powinny
by¢ zasadniczo nizsze niz stopéw wyjSciowych i za-
stosowanie jego odpowiednio ograniczone do czesci
mniej odpowiedzialnych.
' Dotychczas opracowano i ujeto w normy dwa brag-
zy i dwa mosigdze krzemowe, a to BK 42, BK 331,
MK 80 i MKO 80. Celem wytypowania najodpowied-
niejszego stopu wykonano szereg badan nad mosig-
dzami krzemowymi o.zawarto$ci 15—32°% cynku i u-
stalono, ze najlepszym stopem, ktéry mogtby by¢ pro-
dukowany ze zlomu, jest stop o sktadzie zblizonym do
mosigdzu MK 80.

Celem przebadania wltasnosci tego stopu przepro-
wadzono w Instytucie Odlewnictwa szereg wytopow
przy uzyciu ztomu stopéw BK 42, BK 331 i MK 80, ba-
dajac kazdorazowo wlasnoSci mechanlczne otrzyma-
nych prébek. Sktady wsadéw ustalono w ten sposéb,



Sklad chemiczny i wlasnoSci mechaniczne mosiadzu otrzymanego ze zlomu

Tablica I

sktad chemiczny Wlasnoé’ci.
wytrzymatoSciowe
Lp. Rodzaj wsadu
Cu Zn || Fe | Al [ Pb | R, | a5 | C | Hy
Ziom BK42 : 51 kg = 85% .
1 Zn hutniczy : 9 ,, = 15% 78,70 | 3,51 | 15,68 024 | 1,24 | 0,35 | 381 | 20,—| 20,—| 114
60 kg = 100%o
Zlom BK 42 : 41 kg = 67%
, BK331: 12 , = 20% -
2 Zn hutniezy : 8 ,: — 139 79,45 | 3,56 | 15,07 0,20 1,12 | 0,38 36,7 | 16,2 15,5 | 120
61 kg = 100%0
Zlom BK 42 : 30 kg = 50%
,, BK331: 22 ,, = 37%
3 Zn hutniczy : 8 . = 13% 76,43 | 3,07 | 17,95 0,41 1,10 | 041 | 295 | 13,—| 14,—| 97
60 kg = 100%
Zlom BK 42 : 12 kg = 20%
, BK331: 41 ,, = 68%
4 i hetiiezy - 70— 12 77,80 | 3,62 | 13,95 063 | 1,30 | 0,55 | 41,8 | 17,2 | 18,—| 125
60 kg = 100%
Ztom BK 331: 53 kg = 88%
5 Zn hutniczy A, = 129 |81,07| 3,67 {1425 |l 0,42 | 1,12 | 0550 | 42,5 | 21,8 | 195 | 125
60 kg = 100%

ze zmieniano procentowy udzial poszczegélnych rodza-
jow zlomu uzupelniajac rownocze$nie wsad pewng
iloscig cynku, potrzebng do uzyskania mosigdzu o za-
warto$ci ok. 15% Zn. Uzyskane wlasno$ci wytrzyma-
loSciowe — $rednie z 4 pomiaréw — oraz skilad che-
miczny probek zestawiono w tabl. I.

Podczas wszystkich wytopéw stosowano zuzel
ochronny w ilo$ci 2—3%0 ciezaru wsadu o skladzie:
soda, boraks, piasek kwarcowy w stesunku 1:1:1.
Przed odlaniem metal rafinowano azotem w ciggu
5 minut. Temperatura zalewania form wahata sie od
980—1040°C. Jednocze$nie przeprowadzono proby od-
tleniania stopu przy pomocy miedzi fosforowej 10%-
-owej oraz sodu w zaprawie z cynkiem. Na podstawie
prob stwierdzono, ze zardéwno odtlenianie fosforem
jak i sodem nie daje przekonywujacych wynikéw i na-
lezy raczej produkowaé¢ stop bez stosowania odtle-
niania.

Jak wida¢ z tabl. I, sktad chemiczny mosigdzu pro-
dukowanego ze zlomu wahat sie w granicach:
Cu 77,5—81%, Si 3,0—3,7%, Zn -— reszta °/. Maksy-
malna ilo§¢ zanieczyszczen wynosita: Fe do 0,6°, Al
do 1,3%, Pb do 0,55%. Zawarto$¢ Mn, nie podana w ta-

blicy, nie przekraczata 0,6%. Trudng do wytlumacze-
nia jest znaczna zawarto$s¢ Al, natomiast inne zanie-
czyszczenia utrzymuja sie mniej wiecej w przewidy-
wanych granicach. Wyniki badan omawianych stopow
wskazujg na to, ze stop, produkowany ze ztomu, cha-
rakteryzuje sie dobrymi wlasnosciami mechanicznymi,
ktorych $rednie warto$ci wynosza:

R, — ok. 37,5 kG/mm?

b 5
a; — ok. 17,5 %
C — ok. 17,4 %
Hp — ok. 120 kG/mm?

Ze wzgledow praktycznych najbardziej interesujgce
sg sklady oznaczone w tabl. I Nr 4 i 5, poniewaz mniej
wiecej w podobnym stosunku nalezy sie spodziewaé
naplywu zlomu do rafinerii ze wzgledu na wysoko$¢
obecnej produkcji brgzéw BK 42 i BK 331.

Oprocz wtasno$ci wytrzymato$Sciowych przebadano
odporno$¢ na korozje stopow podanych w tabl. I. Jak
wyniklto z badan, stopy te sa bardziej odporne na

Tablica II
Skilad chemiczny i wlasno$ci mechaniczne mosiadzéw krzemowych
s Wtasnosci
Sktad chemiczny wytrzymaloSciowe
Lp. Rodzaj wsadu
Cu Si Zn Fe Al Pb R, as C Hy
Zom BK 42 : 15 kg = 25%
, BK331: 15 ,, = 25%
,» MKB80 : 15 ,, = 25%
1 " AR . 10 0 = 16% 78,20 | 4,09 | 15,14 70,32 1,01 | 0,41 | 452 | 12,4 | 142 | 141
Zn hutniczy : 5 ,, = 9%
60 kg = 100%
Czyste skltadniki metaliczne &
2 +0,5% Sh 79,00 | 3,46 | 14,50 || 0,26 1,20 | 0,31 | 26,1 9,8 | 10,—~| 107
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dzialanie korozyjne 10%-owego HCI i HpSO, a zwtasz-
cza 3%%0-owego roztworu NaCl niz brgz CuSn 10. Bada-
nie Scieralnosci tych stopéw jest w toku.

W celu zbadania dalszych mozliwosci stosowania
zlomu wykonano wytop o bardziej zréznicowanym
sktadzie, a jednocze$nie w' celu zbadania wplywu an-
tymonu wprowadzono do wsadu 0,50 tego pierwiastka.
Wyniki obu tych wytopow zestawiono w tabl. II.

Wytop 1 zawiera sktad kombinowany ze zlomu 4
réznych gatunkéw stopéw miedziowo-krzemowych
(nieznormalizowany mosigdz AR ro6zni sie od MK 80
nieco wiekszg zawartoscig krzemu). Wtasnosci otrzy-
manego stopu dowodzg, ze wigksze zréznicowanie zto-
mu we wsadzie nie wplywa niekorzystnie na wtasnosci
mosigdzu.

Wtasnosci stopu 2, zawierajgcego domieszke 0,5% Sb,
sg wybitnie nizsze od wtasno$ci wszelkich innych mo-
sigdzow w tabl. I i IT i §wiadczg o szkodliwym wply-
wie tego pierwiastka, wywotujgcego krucho$e¢.

Na podstawie wynikéw tabl. I i II nalezy przyja¢,
ze jest mozliwe, a ze wzgledéw gospodarczych nawet
wskazane, otrzymywanie ze ztomu brazéw krzemowych
mosigdzu o sktadzie: Cu 78—82%, Si 3—4%, Zn reszta,
przy czym dopuszczane sg zanieczyszczenia: Fe do
0,5%, Mn do 0,5%, Pb do 0,5%, Al do 1,5%. Minimal-
ne wiasno$ci mechaniczne tego stopu wynosza: R, —
20 kG/mm?, az — 10%, Hp — 100 kG/mm? Techno-
logia przetopu tego mosigdzu nie roézni sie zasadniczo
od technologii przetopu innych stopé6w miedziowo-
krzemowych. Wymagane jest zachowanie wszelkich
zasad poprawnego topienia jak suchy i czysty wsad,
tadowany do oczyszczonego i uprzednio podgrzanego
tygla, mozliwie szybkie topienie, rafinowanie azotem
itp. Jako najwtasciwszg zaleci¢ nalezy powloke ochron-
na zawierajgcg rowne ilo$ci sody, boraksu i piasku.
Po Sciagnieciu powtoki ochronnej i po przerafinowaniu
stopu azotem nalezy mosiadz bez uprzedniego odtle-
niania odlewaé w temperaturze 1000—1040°C *).

Mgr inz. T. Welkens i mgr inz. Cz. Adamski

KRONIKA INSTYTUTU ODLEWNICTWA

PRACE NAD ZELIWEM MODYFIKOWANYM

W wyniku Ogélnokrajowej Narady nad zeliwem
modyfikowanym, ktéra odbyla si¢ w dniach 13—15.II.
1952 r. w Krakowie, zapadio szereg uchwat, z ktérych
najwazniejsze wskazywaly na konieczno$¢ poglebienia
znajomosci wiasno$ci zeliwa modyfikowanego. Jest to
bardzo wazny moment, ktéry pozwoli na jak najszer-
sze wykorzystanie tego nowego cennego tworzywa
przez konstruktor6w w nowych dziedzinach lub na
unowocze$nienie konstrukcji obecnie stosowanych
urzgdzen. ’

Mieszana Komisja STOPu i SIMPuU ma sporzadzi¢
plan badain wlasno$ci zeliwa modyfikowanego intere-
sujacych konstruktoréw, ustali¢ zakres i metody ba-
‘dan -oraz sposéb opracowania wynikéw.

Instytut Odlewnictwa, nie czekajgc na rozpoczecie
prac Komisji, postanowit przystapi¢ natychmiast
w miare swoich mozliwo$ci do realizacji uchwat Nara-
dy lutowej. W tym celu postanowiono skoordynowac
prace programowe IO, w tematyce ktérych umieszcza
sie¢ pewne zagadnienia wigzace sie¢ z badaniami wias-
nos$ci zeliwa modyfikowanego. Na konferencji zainte-
resowanych referentéw omoéwiono szeroko mozliwo$ci
poszerzenia niektérych tematéw, ustalono zespoty,
ktére zajma sie¢ wspélnym opracowaniem zagadnien
i powotano do zycia komoérke koordynujgca wszystkie
prace nad wtasno$ciami zeliwa modyfikowanego pro-
wadzone w IO.

*) W opisanych badaniach bral réwniez czynny
udziat ob. W. Galuszka, asystent Pracowni Stopoéw
Miedzi.

Przede wszystkim postanowiono zbadaé¢ wplyw gru-
bosci $cianek odlewu na wltasno$ci. mechaniczne, sta-
tyczne i zmeczeniowe zeliwa, opierajgc sie na trzech
zasadniczych ksztaltach: watka, tulei i ptyty. Inny ze-
spét zajmie sie badaniami wtasno$ci antykorozyjnych,
dalszy — wlasno$ciami zeliwa modyfikowanego w pod-
wyzszonych temperaturach (do 700°C). Celem wyeli-
minowania wplywu sposobu produkcji zeliwa na jego
wlasno$ci, prébki do badan gromadzi sie z réinych
zakladéw przemystowych, wspélpracujagcych z Komi-
sja Zeliwa Modyfikowanego. Niektére badania beda
wymagaly diluzszego okresu pracy (korozja), inne krét-
szego. Wyniki badan beda publikowane sukcesywnie
w miare gromadzenia materialu w formie tabel dla
bezposredniego uzytku konstruktoréw, uzytkownikow
i producentéw zeliwa modyfikowanego.

Mgr inz. J. Piszak

W ostatnich miesigcach Biblioteka Instytutu uzupel-
nita swoje zbiory m. in. nastepujgcymi pracami:

Gilles Chr., Zeliwo szare. Jego produkcja, skiad,
wlasnosci, zastosowanie. Der Grauguss. Seine Herstel-
lung, Zusammensetzung, Eigenschaften und Verwen-
dung. Berlin, 1950, Springer Verlag, s. 51, IO 2230.

Gierdziejewski K., Wspdlczesne metody i cele bada-
nia piaskéw formierskich. Warszawa, 1932, Koto Od-
lewniké6w przy Stowarzyszeniu Technikéw Polskich
w Warszawie, s. V, 88, I0 2232.

Gierdziejewski K., Nauczanie odlewnictwa na Wy-
dziale Mechanicznym Politechniki Warszawskiej. War-
szawa, 1934, odbitka z ,Przegladu Technicznego*
Nr 15/1934, s. 7, IO 2234.

Zastawskij M., Zastosowanie torfu przy topieniu
w zeliwiakach. Primienienie torfa dla ptawki w wa-
grankach, s. 81, IO 2237.

Gorszkow I., Wlewnice dla odlewania wlewkow
z metali kolorowych i ich stopéw. Izloznicy dla otliw-
ki slitkow cwietnych mietatlow i sptawow. Leningrad,
1936, ONTI, s. 82, IO 2239.

Weichert Werner, Sposoby najwiekszego zmechani-
zowania odlewni. Wege zur Hoéchstmechanisierung der
Giesserei. Diisseldorf, Giesserei-Verlag, s. 111, IO 2240.

Schiitz E., Emaliowanie zeliwa. Die Emaillierung des
Gusseisens. Halle, 1937, Wilhelm XKnapp, s. 150,
I0 2241.

Wykres zelazo-wegiel. Iron Carbon Diagram. Cleve-
land, 1948, American Society for Metals, tabl. 1,
10 2248.

Grasse, Prawidlowa budowa modelu z punktu wi-
dzenia formy i rdzenia. Form- und giessgerechter Mo-
dellbau. Alfeld/Leine, 1949, Gilde-Verlag Hans-Ger-
hard Dobler, s. 64, IO 2250.

Rosen C., Odlewanie od$rodkowe przy procesie stra-
conego wosku. Centrifugal castings by the cire perdue
process. London, 1949, Contact Publications Ltd., s. 204,
I0 2252.

~ Wesolowski K.: Kurs obrébki cieplnej metali i sto-
péw (w 5 czeSciach) + atlas. Warszawa, 1950, Sekcja
Metaloznawcza SIMP, IO 2259.

Transactions of the American Foundrymen‘s Society.
Proceedings of the Fifty-Fourth Annual Meeting, May
8—12, 1950, vol. 58, Chicago, 1950, American Foundry-
men’s Society, I0 2262.

Romer E., Pomiary temperatury w technice. Meto-
dy i przyrzady. Wroctaw, 1951, Ksigznica Atlas, s. 236,
10 2265.

Goederitz A.H.F., Odlewanie metali. Rozwdj nie-
mieckiej techniki odlewniczej. Cz. 1. Surowce. Metall-
guss. Entwicklung der deutschen Metallgusstechnik.
I. Teil. Die Werkstoffe. Halle, 1950, Wilhelm Knapp,
s. VIII, 250, tabl. 1, IO 2271.
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACJ!I ODLEWNICTWA

DODATEK DO MIESIECZNIKA

WwLRZEGLAD ODLEWNICTW A"

ROCZNIK 11

KRAKOW, LIPIEC—SIERPIEN 1952 R.

ZESZYT Nr 7—8

621.74 ODLEWNICTWO
137 ‘ 621.74 : 002.2 K2 — 7-8.52

Szestopal W. M.: Technologiczne zasady projek-
towania odlewow. ,,The.technological principles of ca-
sting design®. Proc. Inst. brit. Foundrym., t. 39, 1945—
1946, s. B 51; 24 x 18 cm, 15 str.,, 36 rys. 13 tabl. — Na
licznych przykiadach przedstawiono zasady projekto-
wania odlewéw w produkcji zmechanizowanej z pun-
ktu widzenia odlewniczego tj. przede wszystkim zja-
wisk w czasie krzepniecia. Podano proponowane nor-
my pochylen, tolerancji wymiarowych surowych od-
lewow, wykraglen, zmian grubosci i naddatkéw na
obroébke.

138 621.74.032 : 621.746.357 K2 — 7-8.52

Zarow N. T.: Uniwersalna maszyna do odivwania
odsrodkowego bimetalicznych tulejek. , Uniwersalnyj
stanok dla otliwki bimietalliczeskich wtutok centro-
bieznym sposobom¢. Lit. Proizwod., Nr 2, luty 52, s. 10;
29x22 cm, 2 str., 3 rys., 2 poz. bibl.— Podano doktadny
opis maszyny lgcznie z rysunkiem schematycznym
i zestawieniowym ' oraz opisano sposob jej dziatania.
Maszyna moze mie¢ zastosowanie przy produkcji se-
ryjnej.

139 621.74.041:621.744.5:621.753.1 K2 — 7-8.52

Chion R.: Uwagi na temat wad wymiarowych odle-
wow formowanych w piasku. ,Observations sur les
défauts dimensionnels des pieces moulées au sable®.
Fonderie, Nr 72, stycz. 52, s. 2763; 27x21 cm, 10,5 str.,
25 rys., 6 poz. bibl.— Ogoélna klasyfikacja wad wymia-
rowych. Omowiono wady wymiarowe wynikle z do-
puszczalnych tolerancji w skladaniu skrzynek, poda-
no obliczenie mozliwych odchylek przy réznych spo-
sobach skladania. Z innych czynnikéw warunkujg-
cych utrzymanie waskich tolerancji wspomniano o
sztywnos$ci skrzynek, oporze masy formierskiej oraz
doborze odpowiednich metod formowania.

140 621.74.042:621.774.1 K2 — 7-8.52

Michelson A. A.: Maszyna do odlewania odsrod- v

kowego rur wodociagowych. ,,Maszina dla centrobiez-
noj otliwki czugunnych wodoprowodnych trub*. Lit.
Proizwod., Nr 1, stycz. 52, s. 8; 29x22 cm, 5,3 str., 4 rys.,
2 poz. bibl.— Szczegélowy opis konstrukcji i sposobu
dzialania maszyny do odlewania rur wodociggowych
o Srednicach 200, 250 i 300 mm metodg od$rodkowg
w kokilach. Omoéwiono wykonanie kokili, szczegdly
napedu, chlodzenie, rynny, mechanizm ustawiajacy
rdzenie, sposéb usuwania rur z maszyny i inne.

141 621.74.043:669.7.0 K2 — 7-8.52

Lieby G.: Wykonywanie korpusow lornetek z me-
tali lekkich przez zastosowanie odlewania pod ciSnie-
niem. sHerstellung von  Fernglasgehidusen in
Leichtmetalldruckguss*. Giesserei, t. 38, Nr 6, 22 marz.
51, s. 128; 30x21 cm, 1,8 str.,, 2 fot., 1 rys.— Korpusy
lornetek i inne czeSci dla przemyslu optycznego pro-
dukowane ze stopéw magnezu (D Mg-Al 9) przy za-
stosowaniu odlewania pod ci§nieniem. Opis formy do
odlewania pod cisnieniem korpusu lornetki. Korzysci
wynikajgce z zastosowania odlewania pod ci$nieniem.

142 621.74.043 : 621.746.46 K2 — 7-8.52

"Kraus J.: Nadlewy ci$nieniowe. ,, Vysokotlaké na-
litky“. Hutn. Listy, t. 7, Nr 2, luty 52, s. 59; 30 x 21 cm,
3 str., 1 rys., 7 wykr., 1 tabl. — Réznica miedzy nadle-
wem atmosferycznym a ci$nieniowym. Substancje ga-
zotwoércze na naboje. Obliczenie iloSci gazu wydziela-
jacego sie z naboju, oraz ciSnienia wytworzonego
w nadlewie. Szybkos§¢ stygniecia odlewu.

143 . 621.74.043 : 621.746.46 K2 — 7-8.52

Kraus J.: Nadlewy cisnieniowe. ,, Vysokotlaké na-
litky*. Hutn. Listy, t. 7, Nr 3, marz. 52, s. 124; 30 x 21
cm, 4,1 str., 6 fot.,, 9 rys., 1 wykr.,, 1 tabl.,, 6 poz. bibl.
— Sporzadzanie ostonek i nabojéw. Dobér ich wielko-
$ci. Przyktad obliczenia. Umieszczenie ladunku w nad-
lewie. Zastosowanie 2 tadunkéw w jednym duzym
nadlewie. Zalety nadlewéw cisnieniowych. Przyklady
z praktyki. Opisano metode doprowadzania do nad-
lewu sprezonego powietrza.

144 * 621.74.043.1 : 669.141.25 : 625.2.012.3 K2 — 7-8.52

Dudnik I. P.: Staliwne kolo wagonowe. ,Litoje
stalnoje wagonnoje koleso“. Lit. Proizwod., Nr 12,
grud. 51, s. 10; 29 x22 cm, 2,8 str., 4 rys., 1 mikrogr.,
1 makrogr., 1 tabl. — Odlewanie wagonowych kétl sta-
liwnych w kokilach. Opis i szkic kokili wraz z rdze-
niami. Trudnosci napotykane przy odlewaniu i spo-
soby ich usuniecia. Sktad chemiczny staliwa i wtasno-
$ci mechaniczne.

145  621.74.043.1 : 621.744.342 : 621.746.4 K2 — 7-8.52

DubininN P,ZewtunowP.P.: Wyniki
Wszechzwigzkowej Konferencji na temat odlewania do
form metalowych. ,Itogi Wsiesojuznowo sowieszczanja
po litju w mietalliczeskije formy*. Lit. Proizwod., Nr 1,
stycz. 52, s. 24; 29 x 22 cm, 4,5 str., 10 rys., 5 wykr. —
Oméwiono strukture kokilowych odlewow zeliwnych.
Podano sklady powlok ochronnych do kokil przy odle-
waniu zeliwa, jak tez obrobke cieplna tych odlewoéw.
Omowiono technologie procesu odlewania stopéw ma-
gnezu do kokil oraz podano nomogram do obliczania
przekroju wlewu gtéwnego. W cze$ci dotyczacej stali-
wa opisano konstrukcje kokil i szczegéty uktadow wle-
wowych. Wplyw temperatury kokil na strukture od-
lewu staliwnego. Podano sklad powlok do smarowania
kokil przy odlewaniu staliwa.

146 621.74.043.1 : 669.715 K2 — 7-8.52

Lauterjun g G.: Doswiadczenia i nowe zdobycze
przy odlewaniu w kokilach stopéw aluminium. ,Er-
fahrungen und neue Erkenntnisse beim Aluminium-
Kokillenguss“. Metall, t. 6, Nr 5/6, marz. 52, s. 129;
31 x 28 cm, 5 str., 14 fot.,, 1 rys., 3 wyk. — Podano nowe
zastosowania kokilowego odlewania stopéw alumi-
nium; opisano kokile do odlewania korpusu o ciezarze
225 kg z kokili wazgcej 10 t oraz konstrukcje kokili do
odlewania glowicy silnika samolotowego chtodzonego
powietrzem. Uzasadniono sens odlewania radiatorow
alluminiowych w kokilach.

147 621.74.045 : 621.743.5 : 621.744.5 K2 — 7-8.52

Miezilew A A.: Precyzyjne odlewanie w for-
mach ceramicznych. , Tocznoje litje w kieramiczeskije
formy*. Lit. Proizwod., Nr 12, grud. 51, s. 2; 29 x 22 cm,
2 str., 8 rys. — Sporzadzanie formy z piasku kwarco-
wego z dodatkiem bakelitu. Stosowanie gorgcego po-
wietrza pod ci$nieniem dla nagrzania masy i nadania
jej wytrzymatosci. Opisano aparature stosowang do
sporzadzania rdzeni lub form.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

148 621.741 : 621.86/87 : 6148 K2 — 7-8.52

T aylor A.: Zagadnienie transportu — zwiazane
zZ nim niebezpieczenstwo i zapobieganie wypadkom.
,Handling and lifting — their hazards and preven-
tion“. Foundry Trade J., t. 92, Nr-1856, 27 marz. 52,
s. 337; 25x19 cm, 3 str. — Podstawowe zagadnienia
bezpieczenstwa pracy w odlewni w odniesieniu do
urzadzen transportu naziemnego i powietrznego.
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149  621.741.2 : 621.741.5 : 662.6.004.18 K2 — T7-8.52

HudsonF,McRae Smith A. E.. Oszczedza-
dzanie paliwa w odlewniach zeliwa i mosiadzu. , Fuel
conservation in brass and iron foundries“. Proc. Inst.
brit. Foundrym., t. 36, 1942—1943, s. 250; 24 x 18 cm,
18 str., 3 rys., 5 tabl, 9 poz. bibl. — Omoéwiono mozli-
wosci oszczednosci paliwa w piecach tyglowych, po-
dajac praktyczne wskazoéwki dla polepszenia spraw-
no$ci cieplnej. Wskazano czynniki warunkujgce
zmniejszenie zuzycia koksu w zeliwiaku oraz omo-
wiono mozliwe oszczednosci przy suszeniu rdzeni.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

150 621.742.37 : 621.744.4 : 621.747.532 K2 — 7-8.52

B e e ch A. S.: Nowe urzadzenia mechaniczne dla
odlewni. ,Further mechanical aids for the foundry‘.
Foundry Trade J., t 92, Nr 1854, 13 marz. 52, s. 279;
25x 19 cm, 4,8 str., 4 fot, 2 rys. — Opisano wyposa-
zenie specjalne dla formierek, nowa konstrukcje sta-
nowiska do wybijania odlew6w, mieszarke do prze-
rébki masy formierskiej oraz zasobnik zasilajgcy row-
nocze$nie trzy przeno$niki tasmowe.

151 621.742.33 K2 — 7-8.52
BeechA.S.: Nowe urzadzenia mechaniczne dla
odlewni. , Further mechanical aids for the foundry‘.
Foundry Trade J., t. 92, Nr 1856, 27 marz. 52, s. 331;
25x 19 cm, 4,8 str., 6 fot.,, 1 rys. — Rozdrabniarka ma-
sy formierskiej oraz nowe konstrukcje narzucarek
i ekonomiczne sposoby ich eksploatacji. Dyskusja nad
zagadnieniem mechanizacji odlewni matoseryjnej.

1 621.744.48

152 621.742.55 K2 — 7-8.52

Szczerbakow K. N.:. Elektrooddzielacz do
regeneracji materialéow formierskich. ,Elektrokoron-
nyj separator dla riegienieracji formowocznych matie-
riatow*. Lit. Proizwod., Nr. 2, luty 52, s. 12; 29 x 22
cm, 2 str., 3 rys. — Opisano nowg konstrukcje elek-
trooddzielacza dla piaskow formierskich i zasade jego
dzialania. Omowiono schemat regeneracji materialow
formierskich oparty na zasadzie elektrycznego od-
dzielania.

621.743 RDZENIOWANIE

153 621.743.344.7

ILLambion G.: Ekonomiczne warunki stosowania
nadmuchiwarek rdzeni. ,,Conditions économiques d‘uti-
lisation de la machine a souffler les noyaux“. Mémoi-
res du Congrés International de Fonderie, Bruxelles,
1951, s. 211; 27 x 21 cm, 8 str., 1 fot.,, 2 rys., 4 wykr. ~—
Podano przyktad obliczenia kosztéw eksploatacji nad-
muchiwarek i wykazano konieczno$¢ minimalnej ilo-
$ci rdzeni potrzebnej do optacalnosci. Minimum to
zreszta nie jest tak wysokie jak powszechnie sie
uwaza.

K2 — 7-8.52

154 621.743.42

BogdasziczE W,BugajlL G,Gruzin
W.G,Fiksen N.W, Szportienko P. IL:
Szybkoschnace masy rdzeniowe ze spoiwem MF-17.
»Stierzniewyje bystrosochnuszczije smiesi s Kkrie-
pitielem MF-17¢. Lit. Proizwod., Nr 12, grud. 51, s. 25;
29x 22 cm, 1,2 str.,, 4 tabl., 1 poz. bibl. — Przepisy
sporzgdzania mas ze spoiwem MF-17. Wpltyw dodat-
kow stosowanych do mas rdzeniowych na wtasnos$ci
rdzeni sporzadzonych ze spoiwem MZF-17. Dodatki sto-
sowane dla zmniejszenia przyczepno$ci masy do skrzy-
nek rdzeniowych. Przepisy na masy rdzeniowe ze spo-
iwem MF-17 oraz na czernidio.

K2 — 7-8.52
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155 621.743.52 K2 — 7-8.52

Szmielkin M. A.: Odlewanie z zastosowaniem
rdzeni prasowanych. ,Litje w pressowannyje stierz-
ni“. Lit. Proizwod., Nr 1, stycz. 52, s. 28; 29 x 22 cm,
2,5 str., 4 fot., 1 rys., 1 wykr. — Technologia wykony-
wania i zastosowanie rdzeni prasowanych. Wneke me-
talowej rdzennicy powleka sie warstwg papki, ktéra
sklada sie z marszalitu, szamoty lub talku, wymie-
szanego z wodg, nastepnie napelnia sie ja gruboziar-
nista masg rdzeniowg i prasuje ci$nieniem 200 do 300
atm. Rdzenie sg suszone i stosuje sie je na odlewy,
ktorych gladko$¢é powierzchni zalicza sie wg norm

GOST do 6 klasy (H,; = 3u; H,. = 120).
621.744 FORMOWANIE
156 621.744.448 : 621.725.3 K2 — 7-852

Schroder K.: Gips jako tworzywo na plyty mo-
delowe. ,,Gips als Werkstoff fir die Modellplatten-
herstellung®. Giesserei, t. 39, Nr 6, 20 marz. 52, s. 127;
30 x 21 cm, 3,5 str., 2 rys., 7 wykr.,,'1 tabl. 4 poz. bibl.
— Po opisaniu zastosowania gipsu na ptyty modelowe
podano jego wlasnosci chemiczne i opisano préby
Sciskania, giecia i $Scieralno$ci gipsu przeprowadzane
celem wustalenia najodpowiedniejszego gatunku tego
tworzywa do piyt modelowych.

157 © 621.744.5 : 669.35 K2 — 7-8.52

B rown W.: Istotne momenty w produkeji odlewow
niezelaznych. ,Essential points in the production
of non ferrous castings®“. Proc. Inst. brit. Foundrym.,
t. 36, 1942—1943, s. 122; 24x18 cm, 5 str.,, 16 fot.,
1 rys. — Najwazniejszymi czynnikami dla otrzymania
zdrowego odlewu sa: wytrzymatle, nalezycie odpowiet-
rzone i osadzone rdzenie, starannie wykonana i od-
powietrzona forma, wlasciwa temperatura ‘odlewanego
metalu. Zastosowanie tych zasad przedstawiono na
przykladzie wykonania rdzeni i wzornikowego formo-
wania wirnika odlewanego z brazu.

621.745 TOPIENIE. PIECE

158 621.745.343.2

Schulte F.. Ostatnie osiagniecia w konstrukecji
zeliwiakow ze szczegélnym uwzglednieniem podgrze-
wania dmuchu. ,Recent development of cupola design
with special reference to hot-blast. I¥. Foundry Tra-
de J., t. 92, Nr 1859, 17 kw. 52, s. 405; 256 x 19 cm, 9,8
str., 6 rys., 9 wykr., 14 poz bibl. — Na podstawie da-
nych statystycznych pracy kilkuset zeliwiakéw zesta-
wiono wykreslnie najwazniejsze parametry biegu zeli-
wiakow w zalezno$ci od $rednicy, rozchodu. paliwa
i powietrza dmuchu, Podano kilka przykladéw sposo-
béw obnizenia zuzycia obmurza przez chtodzenie wo-
da. Omoéwiono teoretyczne podstawy korzy$ci z pod-
grzewania dmuchu i wzbogacania dmuchu tlenem.
Przyktady rozwigzan konstrukcji rekuperatoréw.

K2 — 7-8.52

159 621.745.343.27 K2 — 7-8.52

Buchanan W. Y.. Kilka dosSwiadczen z lapa-
czami iskier i dymu przy zeliwiakach. ,Some expe-
riences with cupola spark and dust arresters®“. BCIRA
J., t. 4, Nr 4, luty 52, s. 272; 24x 16 cm, 10,2 str., 6
rys. — Omowiono kilka typéw najczeSciej stosowa-
nych na zachodzie lapaczy iskier (mokrych), przy ze-
liwiakach oraz przedyskutowano ich wady i zalety.



160 621.745.343.29 : 621.745.5 K2 — 7-8.52

Brown D.IL: Goracy metal z zeliwiaka zwieksza
produkcje stali i obniza koszt wlewkoéw. ,,Cupola hot
metal increases steel production cuts ingot cost®. Iron
Age, t. 169, Nr 9, 28 luty 52, s. 104; 28 x21 cm, 4 str,
7 fot., 1 rys. — Opisano zespét skladajacy sie z trzech
zeliwiakéw ¢ 1500 mm i pi€ciu piecOw martenowskich
o pojemnos$ci 150 t. Szczegélowo opisano sposéb pro-~
wadzenia zeliwiakow o tak duzej $rednicy. Uzyskiwa-
no wydajno$¢ zeliwiaka okoto 15 t/godz. Zastosowa-
no 25% goracej suréwki do wsadu martenowskiego,
co zwiekszylo produkcje stali i usprawnilo proces
$wiezenia.

669.1-493

161 621.745.4 : K2 — 7-8.52

Kazak M. I: Brykietowanie otoczek i paczkowa-
wanie zlomu. ,,Brikietirowanje struzki i pakietirowa-
nje otchodow*“. Lit. Proizwod., Nr 12, grud. 51, s. 8;
29 x 22 cm, 2 str., 2 tabl., 2 poz. bibl. — Wykazano ko-
nieczno$é brykietowania otoczek, zaréwno celem
usprawnienia ich transportu jak tez celem zmniejsze-
nia zgaru i nasiarczenia podczas topienia. Opisano
sposoby brykietowania otoczek stalowych i zeliw-
nych.

162 621.745.44 : 621.745.552 K2 — 7-8.52

Naumann F.. Zastosowanie brykietowania wio6-
réw w odlewni. , Die Verarbeitung von Spénebriketts
im Giessereibetrieb“. Metallurg. u. Giesserei-Techn.,
t. 1, Nr 3, marz. 51, s. 85; 30 x21 cm, 1,2 str., 3 fot. —
Uwagi nad wykorzystaniem wi6éréw zeliwnych do wsa-
du zeliwiakowego. Zasady brykietowania. Omoéwiono
procesy zachodzgce podczas przetapiania wiéréw zbry-
kietowanych w zeliwiaku. Zwiekszony zgar C i Si
utatwia otrzymywanie zeliwa o wyzszych wlasno-
$§ciach mechanicznych.

163 621.745.5 : 621.745.44 : 621.745.3¢ K2 — 7-8-52
Topienie wiéréw zeliwnych w zeliwiaku. ,,Swarf mel-
ting in the cupola“. Foundry Trade J., t. 92, Nr 1855,
20 marz 52, s. 313; 25x 19 em, 1,7 str.,, 5 tabl. — Opi-
sano dwie metody topienia wiéréw -zeliwnych w zeli-
wiaku. W pierwszej topiono widra luzne z dodatkiem
5%/ lekkiego zlomu. Koszt topienia byl niski, jednakze
nastepowal znaczny zgar metalu oraz skladnikéow C,
Si, i Mn. W drugiej metodzie topiono wiéra zbrykieto-
wane z dodatkiem 10° cementu portlandzkiego. Jakos¢
metalu znacznie lepsza, jednakze koszta topienia bytly
wieksze o okoto 30%.

164 621.745.552.3 : 669.13 K2 — 7-8.52

Girszowicz N. G.: O niektorych teoretycz-
nych zagadnieniach topienia zeliwa w zeliwiaku.
,O niekotorych tieorieticzeskich woprosach ptawki
czuguna w wagrankie“. Lit. Proizwod., Nr 1, stycz. 52,
s. 20 29x22 cm, 3,8 str., 6 wykr.,, 8 poz. bibl. — Na
podstawie rozwazan teoretycznych omoéwiono takie pa-
rametry biegu zeliwiaka jak wysokos¢ strefy spalania,
szybko$¢ spalania paliwa, stosunek CO: do CO w ga-
zach spalinowych i jego wplyw na temperature zeli-
wa, wydajno$¢ zeliwiaka i inne. Rozumowanie oparto
na analogii zjawisk w zeliwiaku i generatorze gazo-
wym.

621.746 WYPEENIANIE FORMY
CIEKLYM METALEM

165 621.746.2 K2 — 7-8.52
Dammann W, Rahing L.: Praktyka odle-
wania. ,Praktischer Giessbetrieb“. Giesserei, t. 38,
Nr 4, 22 luty 51, s. 89; 30x21 cm, 1,2 str.,, 4 rys. —
Podano rozwigzanie masowego zalewania form. ciek-
lym Zeliwem przy pomocy specjalnego urzgdzenia. Za-
gadnienie dotyczy rozlania okoto 200 kadzi poj. 50 kg
w ciggu 2 godzin. Podano dwa rozwigzania.

166 621.746.46 K2 — 7-8.52

Abcouwer J. S.: Obliczanie nadlewéw zasilajacych.
,Dimensioning risers and feeding heads®. Memoires
du Congrés International de Fonderie, Bruxelles 1951;
27x21 cm, 11 str., 4 rys., 4 wykr., 5 tabl., 24 poz. bibl.—
Przedstawiono rownanie pozwalajgce na obliczanie wy-
miarow nadlewu zasilajgcego. Rownanie to zgodne
z doswiadczeniami Caine‘a oparte jest na wykresie
Chworinowa.

167 621.746.46:669.141.25 K2 — 7-8.52

Caine J. B.: Nadlewy w odlewach. Sprawozdanie z
postepéw w latach 1948—1951. ,Risering castings.
A progress report 1948—1951“. Memoires du Congrés
International de Fonderie, Bruxelles 1951, s. 409; 27x21
cm, 9 str., 3 rys., 4 wykr., 12 poz. bibl.— Przedstawio-
no ostatnie badania nad naukowym obliczaniem nad-
lewow, szczegélnie dla odlewdéw staliwnych. Przedy-
skutowano trudnosci wynikajgce przy stosowaniu
blisko rozmieszczonych nadlewéw wymaganych dla
nalezytego zasilania odlewéw staliwnych. Srodkami
zaradczymi dla otrzymania odlewéw o réwnomiernie
zdrowym przekroju beda: regulowanie krzepniecia za
pomocg . odpowiednio umieszczonych ochladzalnikow,
lub zmniejszenie szybko$ci . krzepniecia nadlewéw
przez ich izolowanie lub doprowadzanie ciepta.

168 621.746.628:669.136.8 K2 — 7-8.52

Vennerholm G, Bogart H, Melmoth
R.. Wplyw wielkoSci przekroju w zeliwie sferoidal-
nym. ,Section size relationships in nodular iron“.
Trans. amer.. Foundrym. Ass., t. 58, 50, s. 174; 28 x 21
cm, 11 str., 16 wykr., 25 mikrogr.,, 1'tabl. — Badano
wplyw grubos$ci przekroju odlewu na wiasnosci zeliwa
sferoidalnego. Stwierdzono spadek wytrzymato$ci na
rozcigganie, wydtuzenia i udarnosci, ze wzrostem gru-
bosci przekroju.

621.746.7 WADY ODLEWNICZE

169 621.746.7:629.114.2-23

Morozow M. F.: Usuniecie peknie¢ w glowicach
traktoréw. ,Ustranienje trieszezin w traktornych go-
lowkach*. Lit. Proizwod., Nr 12, grudz. 51, s. 29; 29 x 22
cm, 1 rys. — Przez zmiane konstrukeji glowicy, po-
zwalajgca na lepsze chlodzenie usunieto czesto wyste-
pujace pekniecia na siedzeniu zaworu wylotowego.
Przyczyna peknie¢ w pracy byly rowniez wady od-
lewnicze w trudno dostepnych komorach chtodzacych
glowicy. :

K2 — 7-8.52

170 621.746.7:669.141.25 K2 — 7-8.52

Markuszewicz M, Haas J.: Wady wlewkow
i odlewéw surowych. Wady hutniczych wyrobow sta-
lowych, 1952, s. 19; 24x17 cm, 45 str., 42 fot., 4 rys,,
5 mikrogr., 11 makrogr., 2 radiogr., 33 poz. bibl. — Ze-
stawienie wad odlewow staliwnych z terminologia
i omowieniem przyczyn powstawania.

171 621.746.7 K2 — 7-8.52

Czikel J.: Zwalczanie brakéw w odlewni. ,Aus-
schussbekdmpfung in den Giessereien®“. Metallurg. u.
Giesereitechn., t. 1, Nr 1, stycz. 51, s. 13; 30x21 cm,
5 str., 1 wykr. — Omowiono typowe braki odlewnicze
spowodowane nieodpowiednig jako$cia tworzyw uzy-
tych w produkcji lub wadliwym procesem technolo-
gicznym. Podano zasady prawidlowego ustalania wy-
miaréow ukladu wlewowego oraz sposoby zwalczania
brakéw materiatowych.

15



172 £21.746.7:621.753 K2 — 7-8.52

Kaziennow S. A.: Tolerancje ciezarowe odlewow.
,,Sistiemy dopuskow na wies otliwok*. Lit. Proizwod.,
Nr 12, grud. 51, s. 19; 29x22 cm, 2 str., 1 rys.— Normy
dopuszczalnych odchylek wymiarowych i ciezarowych
odlewow utozone sg w zaleznoSci od ciezaru odlewu.
Autor na przykladzie wykazuje konieczno$¢ uwzgled-
nienia przy tym 1 ksztaltu, posiadajacego istotny
wplyw na ostateczng (sumaryczna) odchylke cigzaro-
wa.

173 621.746.74:621.746.77

Leonard J.: Od skurczu do jamy gazowej. ,,Du re-
trait a la soufflure*. XXIVe Congrés de Fonderie, Pa-
ryz 1951, Association Technique de Fonderie; D, 26x20
cm, 3,5 str., 2 wykr., 4 tabl. — Przedstawiono przyczyny
i proces powstawania wad odlewéw wywotanych skur-
czem (jamy skurczowe, ohciggnigcia) oraz jam gazo-
wych. Podano proponowane okreslenia dla ewentual-
nej normalizacji terminologii.

K2 — 7-8.52

174 621.746.74:669.13:621.74.043.1 K2 — 7-8.52

Dubinin N. P. Wplyw temperatury formy metalo-
talowej na powstawanie brakow wskutek porowato-
§ci. ,,Wlijanje tiempieratury nagriewa mletalhczeskOJ
formy na obrazowanje braka po gazowoj poristosti®.

Lit. Proizwod., Nr 12, grud. 51, s. 26; 29x22 cm, 1,2 str,,

1 wykr., 1 tabl.— Stwierdzono, ze przyczyna wystepo—
wania porowatos$ci w odlewach, przy odlewaniu zeli-
wa do kokil przegrzanych powyzej 500°C, jest redu-
kcja tlenkoéw zelaza znajdujacych sie na powierzchni
kokili oraz wydzielanie sie gazéw z metalu kokili i

przenikanie ich do wnetrza wolnokrzepngcego od-
lewu. :
175 621.746.76:621.746.62::669.141.25 K2 — 7-8.52

Briggs Ch. W.: Powstawanie pekni¢eé na goraco w
odlewach staliwnych. ,Hot tear formation in steel ca-
stings“. Proc. Inst. brit. Foundrym., t. 36, 1942—1943,
s. 88; 24x18 cm, 9,2 str., 3 fot, 3 rys., '8 wykr, 1
makrogr., 4 radiogr., 3 tabl.,, 16 poz. bibl.— Omdwiono
rodzaje naderwan i peknie¢ na goraco i mechanizm
ich powstawania na skutek naprezen wewnetrznych
wywolanych przebiegiem ..ostygania, konstrukecjg od-
lewu i formy. Przedyskutowano wtasnosci wytrzyma-
losciowe staliwa w wysokich temperaturach i wielkosé
naprezen skurczowych. Podano wskazowki dotyczace
wykonania formy i temperatury odlewania, zastoso-
wanie ktorych zapobiega powstawaniu naderwan.

621,747 OCZYSZCZANIE ODLEWOW.
NAPRAWA ODLEWOW

176 621.747.3.02

Krzeszewski S.: Dobér i zastosowanie urzadzen
w oczyszczalni. ,,Selection and application of cleaning
room equipment‘. Trans. amer. Foundrym. Ass., t. 58,
50, s. 450; 28x21 cm, 6 str., 8 fot., 3 rys., 1 makrogr.—
Przedstawiono zalety i braki réznych urzadzen do
oczyszczania odlewdéw. Podkres§lono korzysci oczyszcza-
nia odsrodkowego srutem stalowym.

K2 — 7-8.52

177 621.747.53/.4:621.742.55 K2 — 7-8.52

Russell W.: Hydrauliczne wybijanie rdzeni i czy-
szczenie odlewéw. ,,Core removal ‘and cleaning of ca-
stings by the wet process®“. BCIRA J., t. 4, Nr 4, luty
52, s. 263; 24x16 cm, 14,5 str., 12 fot., 3 rys., 2 tabl. —
Omoéwiono najnowsze osiggniecia w dziedzinie hydra-
ulicznego czyszezenia odlewdéw. Opisano szczegolowo
jedno z takich urzadzen, polgczonych z regeneracjg
piasku formierskiego oraz przytoczono =zestawienia
wtasno$ci mas formierskich przed i po regeneracji.
Krétki opis instalacji do odzyskiwania wody uzytej
do czyszczenia odlewow.

666.29 EMALIERNICTWO

178 666.293 K2 — 7-8.52

"Aldinger R.: Fachowy emaliernik. Podrecznik ema-

liowania zelaza. ,,Der praktische Emailfachmann. Lehr-
und Handbuch der Eisen-Emalliertechnik®. Wyd. 2,
Drezno 1950, Die Glashiitte; D, 21x15 cm, 212 str., 34
fot., 46 rys., 3 wykr., 24 tabl. — Opisano wtasno$ci ema-
lii, surowce i sporzadzanie emalii, topienie i mielenie.
Przedstawiono proces emaliowania blachy stalowej
1 odlewow zeliwnych, i1ch oczyszczanie, metody pow-
lekania i wypalanie. Omoéwiono badania powierzchni
emaliowanych. ’

179 666.293.11 K2 — 7-8.52

Institute of Vitreous Enamellers, Bournemouth: Roz-
prawy o emaliowaniu zeliwa. ,,Symposium on enamel-
ling of cast iron“. Foundry Trade J. t. 91, Nr 1831,
4 pazdz. 51, s. 395; 24x19 cm, 9,7 str., 2 tabl, 6 poz.
bibl.— Omoéwiono wspéiprace odlewnika i emaliernika
przy otrzymywaniu zeliwnych przedmiotéw emalio-
wanych, sposdb przygotowania powierzchni metalu
pod zeliwo, wystepowanie brakéw  a zwlaszcza banie-
czek powietrza na powierzchni poemaliowanych przed-
miotéw. Podano réwniez wplyw gazéw rozpuszczo-
nych w zeliwie na jako$¢ emalii przy jej wypalaniu.

669.13 ZELIWO

180 669.13:620.115.8:620.17 K2 — 7-8.52

Flinn R. A, Kraft R. W.: Ulepszone probki wy-
trzymalosciowe dla normalnych i ciagliwych gatun-
kow zeliwa. ,Improved test bars for standard and
ductile grades of cast iron“. Trans. amer. Foundrym.
Ass., t. 58, 50, s. 153; '28x21 cm, 16 str., 5 fot., 6 rys.,
9 wykr., 6 mikrogr., 5 makrogr., 6 tabl,, 4 poz. bibl. —-
Przeprowadzone badania wykazaly, ze prébki wytrzy-
malosciowe o przekroju -,,Y“ nie wykazujg jam skur-
czowych w przekrojach badanych i nadajg sie lepiej
do badan zeliwa szarego normalnego i zeliwa sferoi-
dalnego.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie czes¢ 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 obejmowaé
zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegdlne zagadnienia i tematy techniczne.
Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 groszy.
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DO CZYTELNIKOW

Podajemy do wiadomosci czytelniko6w czasopisma ,,Przeglad Odlewnictwa®, ze posiadamy
na skladzie ograniczong ilo§¢ rocznikéw nastepujacych czasopism, ktére zamawiaé mozna
w naszej Administracji w Katowicach, ul. Stawowa 19, tel. 324-44.

Hutnik roczniki 1950, 1951 cena rocznika 36.— zt
Przeglad Gérniczy roczniki: 1948, 1950, 1951 ” ” 36.— zi
Przeglad Odlewnictwa rocznik 1951 " . 36.— zt
Nafta roczniki: od 1945 do 1951 b " 36— zt
Cement-Wapno-Gips rocznik 1951 4 ¥ 36.— zi
WiadomoSci Hutnicze roczniki: ‘ '

1948, 1949, 1950, 1951 - 5 18.— zi
Wiadomosci Gérnicze roczniki: 1950, 1951 5 5 18.— zi
Chemik roczniki: 1949, 1950, 1951 ” " 18.— zt

Ponadto nabywaé mozna pojedyfhcze zeszyty powyzszych czasopism z lat ubieglych w ce-
nie 2.— zl za zeszyt czasopism: . .Hutnik, Przeglad Gérniczy, Przeglad Odlewnictwa, Nafta,
Cement-Wapno-Gips oraz 1.— zl za 1 zeszyt czasopism: Wiadomosci Hutnicze, Wiadomosci
Goérnicze i Chemik. i

Nalezno$é prosimy wplacaé na konto Narodowego Banku Polskiego II Oddziat Miejski
Katowice nr 135-110-2301 z zaznaczeniem tytulu jakiego czasopisma wplata dotyczy.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
Ekspozytura Katowice
ul. Stawowa 19, tel. 324-44



Cena zeszytu zi. 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

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

Bosse E.: Wykonywanie tlocznikow (wskazowki prak-
tyczne), thum. z niem. K. Szopski, 1952, str. 77, zt 8.—

Budowa maszyn. Projektowanie zaktadéw przemysto-
wych. Poradnik encyklopedyczny (praca zbiorowa).
ttum. z ros. 14 tomu ,Maszinostrojenija“ z wydania
Maszgiz, 1951, str. 534, zt 195.—

.Budryk W.: Eksploatacja zl0z,-czesc II. Podziemna
eksploatacja pokladéw wegla, 1952, str. 243, zt 36.—

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

Cybnlskl W., Tarnowski J.: Niebezpieczenstwo wy-
buchu pytu weglowego i sposoby jego zwalczania, 1952,
str. 103, z¢ 7,30.

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

Gallaj J., Gorewicz D.: Walcowanie blach na umno,
) ttum, z ros. W. Nowakowski i A. Stanistawski, 1952,
str. 167, 2t 16.—

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

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

Kuczewski T.: Metalurgia zelaza, tom I — czesé ogél-'

na, 1952, str. _184, 2zt 30.—
Lesz M.: Mechanizacja gorniczych robét przygoto-

wawczych i’ metody  szybkosciowe (szyby — przeko- .

py. — chodniki), wyd. II, 1952, str. 106, zt 10.—
Marknszewia M, Haas J.: Wady hutniczych wyro-
bow stalowych 1952 str. 223, zt 80.—
Nadziakiewicz J.:
do piecow koksowmaych 1952, str. 58, zt 6.—
Nowikow M.: Konstrukcja przyrzadéw montazowych
thum. 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
Poradnik techniczny' — Mechanik
pod red. A. T. Troskolanskiego),
tom I, "czes$c¢ 2, wyd. III,
9—10, 11—
tom I, czesé¢ 2, wyd. III, 1951, zeszyty 12, 13, 14, 15,
tom II, cze$¢ 4, wyd. III, 1951 —zeszyt 1, tom II,

(dzieto zbiorowe

1950 — zeszyf;y 7—3,
y \

. Przygotowanie wsadu weglowego

czesé 4, wyd. III, 1952 — zeszyt 2, 3, 4, 5,6, 7, tom IV,
czesé 3, wyd. III, — zeszyt 1,
tom IV, czesé 3, wyd. III, 1952 — zeszyty 2, 3.
Cena pojedynczego zeszytu zt 9.— podwédjnego 18.—
Roga B., Ihnatowicz A.: Badanie zdolno$ci spiekania
wegla, 1952, str. 39, zt 6.—
Russjan S.; Normowanie techniczne w odlewnictwie,
tlum. z ros. M. Skarbinski, 1952, str. 168, zt 30,—
Sadowski 8.: Wzorce gladkosci powierzchni,
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, zl 6.—
Wielichow P.: Montaz konstrukcji stalowych, ttum.
z ros. W. Sochacki 1952, str. 235, zt 18,50
Zalewski F.: TUkladanie i utrzymanie toréw kopal-
nianych, 1952, str. 171, zt 11,50
Zaroszczynski M.: Walcowanie stali, ttum. z ros. B.
Marzecki, 1952, str. 390, zt 82.—

1952,

Ostatnio wydane prace Gléwnegg Instytutu Gérnictwa

Komunikat 114 — Suchodolski Z.: Badania nad za-
lezno$cia wlasnodci spiekajacych wegla od warunkéw
.geoiogicznych 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, zt 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., Znax’xski J.: ‘

Badania nad mozliwoscia eksploatacji zi6z wegla pod
geéf:o zabudowanymi osiedlami, 1952, str. 13, zt 7,50

Komunikat nr 102 — Bajer F.: Organizacja pracy
w chodniku weglowym przy uzyciu wrebirki zabierko-
wej i ladowarki Kaczy Dzi6b, 1951, str. 21, zl 9,40.

Komunikat nr 101 — Roga B.; Wnekowska L.: Typy
wegli z réznych zaglebi weglowych, 1951, str. 44, 2t 17.—

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

Do nabycia we wszystkich ksigegarniach technicznych DOMU KSIAZKI
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