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Zagadnienie kadr autorskich w polskiej @raturze
technicznej

Dnia 22 lipca odbylo sie w Warszawie wre-
czenie dorocznych nagréd PWT za najlepszq
prace oryginalng i za mnajlepsze tlumaczenie
z dziedziny literatury technicznej, wydane w ro-

ku 1951. Artykul niniejszy zawiera tresé refe-.

ratu wygloszonego z tej okazji przez autora.
Redakcja

W ostatnich kilku latach dzieki centralizacji
produkcji i planowej gospodarce w dziedzinie
wydawnictw technicznych, dzieki intensywne]
i wszechstronnej opiece Panstwa nastgpit prze-

fom w rozwoju piSmiennictwa technicz«nego‘oat

Wzrosty gwaltownie i stale wzrastajg glowne
wskazniki charakteryzujgce produkcje ksigz
wa w liczbach bezwzglednych, wzrasta
procentowy udzial ksigzki technicznej w
nej panstwowej produkeji ksigzkowej.

Produkcja tegoroczna ksigzki techni
powiada mniej wiecej produkecji 7%
lat przedwojennych.

Same tylko PWT wytwarzaja d: nie@
cietnie 1,5 ksiazki. Rosng naklady Pos: gol-

nych tytutéw, a ksigzki pods we O SZero-
kim zastosowaniu osiggaja n 0 pomySlenia
przed wojng wielkoéci nak? jak np. Maty

Poradnik Mechanika, kto6:
dzi na rynek ksiegarski
plarzy.

- Rozszerza sig¢ tez w rz tematyki w coraz
wiekszej mierze po! ajac liczne, wielokie-
runkowe, coraz gleb i szczegdlne potrzeby
rosngcego przem

DPodnosi sie p opracowan ksigzki, pod-
nosi sie i ulepgZ&szata graficzna.

Roénie ilosg nych tlumaczen przekazujg-
cych boga Ogromny dorobek doswiadczen
techniki r eckiej, rozwija sie i krzepnie ro-
dzima twoczo$¢ oryginalna. ’

Ksigzka techniczna w coraz wiekszej mierze
staje sie, cho¢ jeszcze w niedostatecznym stop-
niu, tym czym powinna by¢, tj. powszechnym
codziennym pomocniczym narzedziem przy rea-

ym roku wcho-
sci 65 000 egzem-

4

é)rzez propagande imperialistyczng Polacy szu-

emysle, transmisjg przeno-
racy energie w postaci wia-
e techniki, o nowej technolo-
cji proceséw pracochlonnych,

lizacji planéw w
szgcg do zakladg
domeosci o po:

gii, o mechg

w Pols
jedn;é{
kow O%§
'ekaw%zjawiskiem jest fakt, ze polska
sigzRa § hniczna po raz pierwszy stala sig
é’mio tykutem eksportowym, idagcym w co-
wigkszych ilolSciach na caly $wiat, spelnia-
rocz roli dostarczyciela dewiz rowniez
formatora o tempie i bogactwie naszego

c
To

b&wnictwa socjalistycznego.

NRozrzuceni po calym $wiecie i otumanieni

pokojowego budownictwa
doWe] ksigzka techniczna staje sie
@wych i wartosciowych $rod-

kajg i znajdujg w polskiej ksigzce techniczne]

znajduja tez w niej ni¢ wigzacg ich z daleksg
Ojczyzng. Roéznego rodzaju placéwki naukowe
zagraniczne szukajg w ksigzce wiadomosci ra-
czej innego rodzaju. Ale w stosunku i do jed-
nych i do drugich ksigzka techniczna speinia
i inng niezamierzong i nieoczekiwang role.
Przez swoje bogactwo tematyki, przez swoja
liczebnos¢ staje sie niezbicie przekonywujacym
dowodem szybkiego tempa uprzemystowienia
kraju, $wiadectwa wysokich potrzeb kultural-
nych i realnych mozliwosci ich zaspakajania.
Powstanie eksportu ksigzki technicznej i co-
raz -czestsze propozycje w sprawie przekladow
ksigzek polskich na jezyki obce sg objawem
$wiadczacym o osiggnieciu przez polski Swiat
techniczny, tworzacy te ksigzki, wysokiego po-
ziomu naukowego, a dla starszego pokolenia
technikéw przyzwyczajonych przed wojng do
prawie wylgeznego korzystania z importu ksig-
zek niemieckich stanowig chyba milg i radosng
ale i w pelni uzasadniong niespodzianke.
Wsréd licznych i bardziej przekonywujacych
dowodéw, réwniez i.dynamiczny wzrost pro-

o
tr%ib{{' wiadomosci podwyzszajgce ich kwalifikacje, ale
e—
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dukeji i powstanie eksportu ksigzki techniczne]
sg jednym z przyczynkow do stwierdzenia kre-
zydenta Bieruta, ze ,,Polska przestata by¢ kra-
jem biednym, bezbronnym i niezaradnym®.

Na siédmym Plenum Prezydent Bierut powie-
dzial: ‘

- sWzywajac do frontu narodowego w walce
o pokdj, apelujemy do marodu, ktéory przezyt
najgiebszq w swej historii rewoclucje spoteczng,
do narodu, ktory karczuje korzenie wyzysku
1 przeksztalca sie w mowy naréd — narod so-
cjalistyczny‘. \

Cé6z jest trescig naszego apelu? Zjednoczy¢
wszystkie sity, nada¢ im $wiadomy, planowy
kierunek i podnies¢ zacofany do niedawna byt
materialny i sity tworcze spoieczenstwa na naj-
wyzszy poziom, jaki moze osiggna¢ wolny, wy-
zwolony nardéd. Zjednoczy¢ wszystkie sity na-
rodu, aby w czasie jak najkrétszym przebudo-
waé gospodarke Polski z zacotfane], jednej
z najstabszych w Europie — w przodujaca tech-
nicznie i jedng z najsilniejszych w Europie.
Zjednoczy¢ wszystkie sity narodu, aby z kraju
na wpo6t rolniczego, uczyni¢ kraj wysoko uprze-
mystowiony, kraj zelaza i betonu, kraj ma-
szyn i elektrycznosci, kraj wysokiej tech-
niki zaréwno w przemys$le jak i w rolni-
ctwie, kraj korzystajacy w peilni ze swych
ukrytych dotad i stabo wykorzystanych, ale
bezspornie wielkich bogactw naturalnych, kraj
jednolity gospodarczo i kulturalnie, kraj wiel-
kiej metalurgii i wielkiej chemii, kraj zeglu-
gi morskiej i portéw Swiatowych, kraj wyso-
kich urodzajow i wysokie] kultury. Oto jakie
jest zadanie naszego frontu narodowego w wal-
ce o pokoj i Plan SzeScioletni. Oto jest wielki
program, ktéry nazywa sie planem przebudowy
gospodarczej, planem uprzemyslowlenia Polski
Ludowej, Planem SzeScioletnim.

Wiele jest srodkow do realizacji tego wspa-
nialego zadania i wiele metod do przezwycig-
zenia trudnosci w jego realizacji. Jednak przy
wprowadzeniu w zycie prawie wszystkich tych
$rodké6w i metod ksigzka techniczna spelnia,
wzglednie powinna spelnia¢, nieposlednig role.

Pismiennictwo techniczne (ksigzka 1 czaso-
pismo) jest pewnego rodzaju dokumentacjg
naukowo-techniczng w skali krajowej, z ktorej
pracownik przemysiu, mtody czy stary, w szko-
le lub na kursach czy tez w drodze samoksztal-
cenia, robotnik, mistrz, technik, inzynier moze
czerpaé¢ potrzebne mu do realizacji jego odcin-
kowych planéw wiadomosci, podnoszace jego
kwalifikacje, ulepszajace jego prace, zwigksza-
jace jego wydajnose.

Jak wieikg role moze odegra¢ ksigzka tech-
niczna we wzroscie wydajnosci pracy, ilustruje
nastepujgce obliczenie.

Zakladamy, ze -czytelnik po przeczytaniu
ksigzki technicznej zwieksza swojg wydajnose
o 1. Jest to liczba raczej skromna; niektére
ksigzki jak ,,Metody poépiesznych topéw marte-
nowskich, ,,Podstawy technicznego normowa-
nia pracy w przemy$le budowy maszyn®,
,,Szybkie metody analizy jakoéciowej stali i sto-

dajnosci o dziesigtki, a nawet, jak ostatnia cy-
towana ksigzka, o setki procentéw.

Biorgc pod uwage tylko planowang produk-
cje ksigzek PWT na rok 1952 w wielkosci okolo
1.400.000 egz. i liczgc, ze kazda ksigzka zosta-
nie przeczytana tylko przez jednego czytelnika
otrzymujemy w rezultacie jakby ,,stworzenie*
rownowartosci okoto 14.600 nowych i to wlas-
nie wysoko kwalifikowanych fachowcow inzy-
nieréw, technikéw, mistrzow, kwalifikowanych
robotnik6w. W stosunku do planu na 1953 rok
odpowiednia liczba wynosi okolo 25.000 fa-
chowcow. OczywiScie obliczenie to nie moze
rosci¢ pretensji do wielkiej dokladnosci, ale
daje w przyblizeniu obraz znaczenia jakie ma
pismiennictwo techniczne w rozwoju zycia go-
spodarczego. ‘

Niezaleznie od wzrostu wydajnos$ci ma réw-
noczesnie miejsce wzrost jakcsci produkcji, ob-
nizka kosztéw wlasnych, uruchamianie rezerw
produkcyjnych itd.

Mozna $miato przypuszczaé, ze do tego wspa-
nialego wzrostu wydajnosci pracy ponad pla-
nowany w roku 1952 (13,8%0 zamiast 8,2%0)
przyczynit sie, miedzy innymi, i dynamiczny
wzrost w tym czasie pismiennictwa technicz-
nego. ,

Prezydent Bierut na VII Plenum powiedzial:
" ,,Zagadnienia szkolenia bez oderwania od
pracy, wyuczenie zawodu i podniesienie kwali-
fikacji stajqg sie w stosunku do mlodziezy za-
gadnieniami szczegdlnie palgcymi i waznymi.’
Trzeba, zebysmy to wszyscy doktadnie zrozu-
mieli, trzeba w nowej sytuacji pracowaé po no-
wemu. Trzeba pamietaé, Ze chodzi nam nie
tylko o site robocza, lecz o site roboczq wykwa-
lifikowanq. Trzeba wiec, aby zagadnienia ma-
sowego szkolenia, wyuczania zawodu i podnie-
sienia kwalifikacji, zaréwno w stosunku do sta-
rych robotnikéw jak i do mowych, zaréwno
w stosunku do dorostych jak i do mlodziezy,
stanety jako zagadnienia centralne®.

W swietle wyzej obliczanych wielko$ci majg-
cych istotne znaczenie dla realizacji planéw go-
spodarczych wydaje sie, ze zar6wno sprawa
produkcji ksigzki technicznej jak roéwniez jej
wszystkich drég od wydawcy do czytelnika,
ich prawidlowej, szybkiej i tralnej dzialalno-
$ci zastugujg na to, aby uznaé je jako zagadnie-
nie centralne w rozumieniu wypowiedzi Prezy-
denta Bieruta.

W pierwszym okresie dzialalnosSci PWT, tj.
przed 3 laty, wydawalo sie, ze najwieksza trud-
noscig w realizacji planéw wydawniczych,
trudnoscig, ktéora bedzie limitowata wielkoS$ci
planéw, bedzie zdobycie odpowiedniej ilosci
autoréw i tlumaczy. Dzi§ mozna stwierdzi¢, ze
na szczeScie obawy te nie sprawdzily sie, jak-
kolwiek sg stale jedng z najpowazniejszych
trudnosci wydawcy szczegdlnie z punktu wi-
dzenia nie tyle moze ilosci autoréw ile jakosSci
opracowania autorskiego.

Do opracowania setek i tysiecy tytuléow prze-
widzianych w Planie 6-letnim potrzebna jest
dobra_i liczna kadra autoréw i tlumaczy. Za-

pow*, ,,Krakowianowe metody" obliczen kon@@g@&zdohycia czy ,,wychowania“ dosta-
strukeji ramowych‘ mogg 'da¢ zwiekszenie wy* cznie H€zngy kadry autorow i ttumaczy, umie-
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jacych bezblednie sprosta¢ trudnym wymaga-
niom jakie stojg przed nimi, jest zagadnieniem
pierwszorzednego znaczenia dla realizacji pla-
‘néw wydawniczych. :

Autorem dziela oryginalnego lub tlumaczem
ksigzki technicznej jest i powinien byé nie pi-
sarz zawodowo po$wiecajgcy sie temu zajeciu,
lecz wyspecjalizowany w pewnej umiejetnosci
technicznej pracownik zakiadu przemysiowego,
instytutu naukowo-badawczego lub biura pro-
jektowego, wykladowca szkoly akademickiej,
'szkoly technicznej zawodoweJ itp. Tworca
ksigzki technicznej musi by¢ jednym slowem
czlowiek biorgcy czynny udzial w zyciu nauko-
wo-przemystowym i dzieki temu rozumiejacy
i znajgcy doglebnie problemy i potrzeby tego
zycia. Ludzie nie tkwigcy bezposrednio w zyciu
naukowo-przemystowym nie bedacy specjali-
stami pewnych czasem bardzo wasklch zagad-
nien, nie mogg poprawnie omowié¢ i wyczer-
pa¢ danego tematu. Ujemng jednak strong
tego stanu rzeczy jest po pierwsze nagminny
brak ze strony autoréw czasu na pisanie czy
tlumaczenie ksigzek, gdyz czynnos¢ ta moze
by¢ wykonywana tylko w godzinach poza pra-
cg zawodowa. Stwarza to wielkie klopoty dla
wydawcy przez chroniczne prawie niedotrzy-
mywanie terminéw dostaw maszynopisow,
a przez to trudnos$ci w realizacji planéw wy-
dawniczych.
~ Drugg ujemng strong jest to, ze nawet wy-
bitna znajomo$¢ zagadnien technicznych nie
idzie przewaznie w parze ze sztuka pisarska,
z umiejetnos$cia przeksztalcania posiadanych
wiadomosci w poprawnie zbudowany i opraco-
‘wany maszynopis odpowiadajacy wymaganiom
ogélnym stawianym kazdej ksigzce jak i spe-
cjalnym stawianym ksigzce technicznej.

Jest to zjawisko szkodliwe, lecz zrozumiale;
szkodliwe jest dlatego, ze wprowadzanie po6z-
niejszych zmiah do dostarczanych maszynopi-
s6w lub rysunkow, konieczno$¢ zmudnej i tru-
dnej pracy redaktorskiej, poprawianie stow-
nictwa itd. przedtuzajg cykl produkeyjny, pod-
wyzszajg nieraz bardzo znacznie koszt i czesto
obmzaja ]ak@sc kmazkl wplywajac tez decydu-

jaco na organizacje i sklad osobowy przedsug-l

biorstwa wydawniczego.

Zrozumiale za$ jest dlatego, ze wynika z bra-
ku dostatecznych doswiadczenn i osiggniet
przedwojennych i z braku rozwoju piSmien-
nictwa podeczas nocy hitlerowskiej okupacji.

Daznosé do zmiany tego niepozadanego stanu
rzeczy musi byé¢ troska i przedmiotem zabie-

géw instytucji wydawniczych, ktére przez sci-

stg wspélprace z autorami i ttumaczami, przez

zyczliwg krytyke i rzeczowsa pomoc moga i po- -

winny przyczyniaé sie do podniesienia jakoS$ci
opracowan poczatkujgcych i mniej wyrobio-
nych autoréw i tlumaczy do poglebienia i uzu-
pelnienia ich wiadomosci a przez to do podnie-
sienia poziomu pismiennictwa technicznego.
Majac za$ na wzgledzie oddanie uznania
tym, ktérzy juz obecnie nie szczedza trudu
i wysitku na dobre opracowanie dziel orygi-
nalnych czy tlumaczen oraz w celu szerokiego
rozpowszechnienia zagadnienia pisania ksigzek

technicznych i pisania ich poprawnie, zostaly
ustanowione doroczne nagrody PWT za najlep-
sze dzieta oryginalne i najlepsze tlumaczenia
dziet' obcych na jezyk polski wydane przez
PWT. Nagrody sg przyznawane w lipcu kazde-
go roku za ksigzki wydane w roku ubieglym.
Nagrody sa przyznawane przez Rade Progra-
mowg PWT, ktéra sklada sie z przedstawicieli
Departamentu Techniki PKPG, NOT oraz mi-
nisterstw gospodarczych i sa wreczane w okre-
sie obchodu Swieta Odrodzenia Polski. ‘

W dniu 22 lipca odbyta sie druga uroczystosé
rozdania nagréd, nagréod za ksigzki wydane
w 1951 roku — drugiego roku dziatalnosci
PWT.

Nagrody PWT majg na celu uznanie tych
cech ksigzki i jej opracowania, ktére sg istotne
i wazne z punktu widzenia dziatalnosci wydaw-
niczej. :

Jakie sg to cechy‘?

Cechy te dla opracowan autorskich sg na-
stepujace:

Poprawno$é opracowania tematu, tj. prawid-
lowoéé i celowo$¢ dyspozycji ukladu, jasnos¢
i precyzja ujecia-tematu, pelno$¢ wyczerpania
danego tematu, uwzglednienie obowigzujacych
technicznych norm, standartéw i przepiséow,
uwzglednienie ostatniego postepu techniki, row-
nomierno$¢ omowienia poszczegélnych zagad-
nien.

Oryginalnoéé ujecia i opracowania tematu.

Trudno$é tematu.

Poprawno$é stownictwa technicznego, tj.

" wlasciwe i bezbledne stosowanie obowigzujace-

go slownictwa technicznego, jak réwniez sym-
boliki i znakownictwa techmcznego

Poprawnos¢ jezykowa.

Celowo$é, trafnoéé i poprawnoéé zilustrowa-
nia tresci rysunkami, wykresami, fotografiami,
tj. wlasciwa, zaleznie od treSci i przeznaczenia
ksigzki, ilo$¢ materialu ilustracyjnego, witas-
ciwa jego tresé, budowa i uklad.

Wielko$é wkiadu pracy.

Jako$é przygotowania maszynopisu i mate-
rialu ilustracyjnego, tj. kompletnos¢, bezbled-
no$é, niezmiennosé dostarczonego maszynopisu
i ilustracji.

Dla tlumaczen odpadajg punkty: oryginalnose
opracowania, poprawnos$¢ tematu, celowosé
zilustrowania i wielkos¢ wkladu pracy, nato-
miast dochodzi punkt

dostosowania do warunkéw polskzch

Zesp6t tych cech odpowiednio punktowany,
opracowany i zatwierdzony przez Rade Progra-
mowg byl kryterium, wedlug ktérego Komi-
sja wyloniona przez Rade Programowa ocenia-
ta ksigzki zaproponowane, zgodnie ze statutem
przez Dyrekcje PWT, oraz wysuniete przez sa-
mg Rade Progra,mowa

Na podstaw1e anahzy ksigzek, na podstawie
zapoznania sie z opiniami opiniodawcéw. studiu-
jacych w swoim czasie na zlecenie PWT maszy-
nopisy danych ksiazek, na podstawie recenzji
opublikowanych w czasopismach technicznych,
na podstawie materialéw przedstawionych Ko-
misji przez redakcje naukowe PWT, Komisja
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opracowala i przedstawita Radzie Programo-
we]j wniosek, po gruntowne] analizie uchwalo-
ny przez Rade, przyznania nastepujacych na-
grod PWT za najlepsze dzieta oryginalne i naj-
lepsze tlumaczenia dziet obcych na jezyk pol-
ski wydane przez PWT w roku 1951.
Za najlepsze dziela oryginalne:

Nagroda honorowa —

mgr inz Heliodorowi Chmielewskiemu

Tadeuszowi Dobrzatniskiemu

prof. inz. Janowi Kunstteterowi

mgr inz Pawlowi Kosieradzkiemu

inz. Aleksandrowi Legatowiczowi

mgr inz. Jéozefowi Michatowskiemu

in2. Kazimierzowi Osinskiemu

mgr inz. Kazimierzowi Ocheduszce

dr inz. Janowi Obalskiemu

mgr inz. Zbystawowi Kauszerowi

mgr inz. Henrykowi Szymanskiemu

mgr inz. Adamowi Troskolanskiemu

za prace ,,Maly Poradnik Mechanika‘.
Nagroda II — w wysokosci 4.000 zi

prof. dr inz. Waclawowi Moszynskiemu za

»Wyklad elementéw maszyn‘ — cz. I, II, III,

wyd. II. ;
Nagroda II — w wysokosci 4.000 zt
prof. inz. Wactawowi Lesieckiemu za prace
Goérnictwo, tom IX. Transport kopalniany,
cz. I — Odstawa urobku.
Nagroda ‘III — w wysokosci 2.500 zt
prof. inz. Eugeniuszowi Jezierskiemu za prace
»Maszyny synchroniczne‘.
Nagroda III — w wysoko$ci 2.500 zt

inz. Edwardowi Krzywickiemu za prace

»Skory techniczne i galanteryjne“.

Oprocz nagréod Rada Programowa postanowi-
la przyzna¢ dyplomy uznania za wyrédzniajgce
sie opracowania:

Dyplom uznania —

prof. Witadystawowi Balinskiemu

mgr inz. Wiktorowi Chitrukowi

mgr Zofii Kossonogowej

dr Adamowi Lysakowskiemu

Stefani Osmulskiej

mgr inz. Zygmuntowi Majewskiemu

mgr inz. Tadeuszowi Zamoyskiemu

dr Ludwikowi Zaturskiemu

Januszowi Zborsztynowi
za prace — ,,Wyklady z dokumentacji nauko-
wo-technicznej‘:

prof. dr inz. Witoldowi Budrykowi za prace

Gornictwo, tom X — Wentylacja kopaln,
cz. I. Przewietrzanie wyrobisk

prof. inz. Jerzemu Nechayowi za prace

»Wyprawy szlachetne a kamien sztuczny*

Mgr inz. Wtladystawowi Nowakowskiemu
za prace

,»,Metody oczyszczania wody zasilajgcej kotly
parowe*

mar inz. Marianowi Mazurowi za prace

»Suszenie podczerwienia w przemysle che-
micznym*

prof. dr inz. Wienczystawowi Ponizowi za
prace

»Metoda kolejnych przyblizen* (H. Grossa)

prof. inz. Wilhelmowi Rotkiewiczowi za prace

,,Technika odbioru radiowego* tom I

dr Ryszardowi Schillakowi za prace

,,Polprzetwory owocowe utrwalone dwutlen-
kiem siarki*

mgr inz. Eugeniuszowi Szmidtgalowi za prace

,,Chemia ttuszczéw

mgr inz. Zbigniewowi Tokarskiemu za prace

,,Podstawowe wiadomosci z ceramiki‘

Za najlepsze tlumaczenia dwie pierwsze réw-
norzedne nagrody w wysokosci 2.250 zi

prof. dr inz. Januszowi Groszkowskiemu za
tlumaczenie pracy W. Wlosowa ,,Lampy elektro-
nowe"

mgr irnz. Zygmuntowi Skoczynskiemu za
tlumaczenie pracy Westinhouse ,,Przesylanie
i rozdzial energii elektrycznej‘.

Dyplomy uznania —

Instytutowi Urbanistyki i Architektury za
tlumaczenie pracy ,Architektura radziecka®
1946—1949 '

mgr Eugenii Toeplitzowej za udzial w ttu-
maczeniu pracy ,,Architektura radziecka“
1946—1949

mgr inz. Bohdanowi Beuth za tlumaczenie
pracy Kokorina ,,Przedzarka obraczkowa'

mgr inz. Wiadyslawowi Skoczkowi za ttuma-
czenie pracy ,Kierunki i zalozenia wspbicze-
snego budownictwa mieszkaniowego w ZSRR*

mgr Konstantemu Tarnowskiemu za tluma-
czenie pracy W. L. Renre ,,Cynowanie na go-
raco‘

mgr inz. Jakubowi Wajntraubowi

mgr inz. Stefanowi Raczynskiemu

mgr inz. Szymonowi Rozentalowi
za tlumaczenie pracy N. Kokoszowa ,,Analiza
brakéw w wykonczalnictwie tkanin bawelnia-
nych*.

yN_augrody PWT powinny zacheci¢ autoréw
i ttumaczy do dalszego wysitku w kierunku do-
skonalenia swej trudnej i odpowiedzialnej pra-
cy, przyczyniajgc sie przez to do rozwigzania
jednego z centralrych zagadnien Planu 6-let-
niego, jakim jest poglebienie kwalifikacji fa-
chowych szerokich mas pracownikéw produk-
cyjnych.
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Mgr Inz. MIECZYSEAW SARNECKI
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Formowaunie w skrzynkach usuwalnych¥)

Wstep. Sprzet formierski, uzywany przy for-
mowaniu w skrzynkach usuwalnych: skrzynki
rozwierane, zdejmowane, $ciggane i ich urzadze-
nia. prowadzgce, ptyty modelowe, maszyny for-
mierskie, dodatkowy sprzet formierski. Proces
formowania. Organizacja stanowisk: formierskich,
zalewania, wybijania w odlewniach niezmecha-
nizowanych i zmechanizowanych. Zalety i wady

lowania w skrzynkach usuwalnych. Zakres
ywania. :

Wstep

Formowanie w skrzynkach usuwalnych jest
sposobem znanym i stosowanym od dawna.
Pierwotnie formowanie w skrzynkach usuwal-
nych odbywalo sie recznie, a pézniej, po wpro-
wadzeniu plyt formierskich i pojawieniu sie
maszyn formierskich, maszynowo.

Sposéb ten polega na wykonaniu formy
w specjalnej skrzynce i zasadniczo przy pomocy
specjalnych maszyn formierskich. Skrzynki
usuwa sie z formy zaraz po zlozeniu jej, gdy
znajduje sie ona jeszcze na formierce. Zalewa-
nie form odbywa sie juz bez otaczajacych je
skrzynek.

Formy bezskrzynKowe mozemy wykonywac
formujac oddzielnie skrzynke dolng i gérng lub
obie polowy formy réwnoczes$nie.

Sposéb pierwszy stosuje si¢ dzisiaj tylko przy
formowaniu bardzo duzych form albo najcze-
$ciej z powodu braku odpowiedniego sprzetu.

Formowanie w skrzynkach usuwalnych prze-
prowadza sie dzisiaj na specjalnych maszynach
formierskich. Maszyny te moZemy podzieli¢ na:

1. Maszyny prasujace, pracujgce przy pomo-

cy skrzynek rozwieranych.

2. Maszyny prasujace, pracujgce przy po-

mocy skrzynek Scigganych.

3. Wstrzgsarki z doprasowaniem.

4. Wstrzgsarki z doprasowaniem, potgczo-

nym z roéwnoczesnym wibrowaniem.

Ostatnio, jako typowa maszyne do formowa-
nia w skrzynkach usuwalnych, uwaza sie
wstrzasarke z doprasowamem
. Dlatego tez w dalszym. ciggu mniniejszego ar-

tykulu, opisany zostanie dokfadniej tylko ten
typ maszyny formierskiej, a takze sprzet do-
datkowy, uzywany przy formowaniu na tego
rodzaju maszynach. O pozostalych typach spe-
cjalnych formierek do formowania w skrzyn-
kach usuwalnych i stosowanym przy nich do-
datkowym sprzecie, wspomniane bedzie po-
krétce.

Sprzet formierski
Przy formowaniu w skrzynkach usuwalnych
stosuje sie nastepujacy sprzet:
1. Skrzynki usuwalne stanowig pod-
stawowy sprzet przy wykonywaniu, form bez-
skrzynkowych. Rozrézniamy skrzynki:

*) Popularne okreSlenie ,formowanie bezskrzyn-
kowe*“ jest nieSciste, jakkolwiek stanowi wygodny
skr6t. Natomiast termin ,forma bezskrzynkowa“ jest
poprawny. (Przyp. Red.). .

a. rozwierane

b. zdejmowane

c. Sciggane.

Skrzynki rozwierane

Skrzynki rozwierane posiadajg na jednej kra-
wedzi zawiasy, a na przeciwleglej dzwigniowe
zamknigcie. Skrzynke po zluzowaniu zamknie-
cia, rozwiera si¢ wzdluz jednej przekatnej,
dzieki czemu mozna jg usungé z formy.

Skrzynki rozwierane wykonuje sie z drewna,
stopéw aluminiowych, magnezowych lub bla-
chy stalowej. Moga one mie¢ rézny ksztalt, np.
spotyka sie skrzynki o przekroju prostokatnym,

Rys. 1. Skrzynka rozwierana ze stopu magnezowego

kwadratowym, okraglym, a nawet r6znych wie-
lobokéw nieforemnych. Stosowanie skrzynek
takiego ksztaltu ma na celu lepsze wykorzysta-
nie pojemnosci skrzynki, mniejsze zuzycie ma-
sy 1 zmniejszenie ogélnego ciezaru formy.
Rys. 1 przedstawia rozwierang skrzynke for-

- mierska, wykonang ze stopu magnezowego.

Skrzynek rozwieranych uzywa sie przy for-
mowaniu za pomocg maszyn prasujacych spe-
cjalnych oraz wstrzgsarek z doprasowaniem.
Ostatnio wychodzg one jednak z uzycia ze
wzgledu na wiekszg strate czasu potrzebnego
na usuniecie ich z formy. Istnieje takze mozli-
woS$¢ zacinania sie tych skrzynek, co przeszka-
dza w rytmicznej pracy i denerwuje formierza.

Z tego powodu dla wstrzgsarek z doprasowa-
niem, ktére sg maszynami nowymi, stosuje sie
przewaznie wygodniejsze w pracy skrzynki
zdejmowane, a w razie uzywania skrzynek roz-
wieranych, wykonuje sie je o Sciankach pochy-
lych celem umozliwienia stosowania zakietéw.

Sposréd skrzynek rozwieranych nalezy wy-
roznié: skrzynki rozwierane specjalne, uzywane
przy formowaniu 2a pomoca specjalnych ma-
szyn  prasujacych. Posiadajag one dodatkowe
urzadzenia, umozliwiajgce ich mechaniczne
podnoszenie do wykonania obrotu jak i podno-
szenie do wyjecia ptyty modelowej. Skrzynki
te wykonane sg najcze$ciej z blachy stalowej
i maja Sciany lekko wypukle, a to w celu zapo-
biegniecia wypadaniu formy ze skrzynki w cza-

- sie skladania jej po wyjeciu ptyty modelowej.
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Drewniane skrzynki rozwierane oraz lane z lek-
kich stopéw, posiadajg w tym celu podiuzne
wglebienia na wewnetrznych powierzchniach
Scian. : ,

Skrzynki rozwierane o s$ciankach pochytych
maja dla utrzymania formy w skrzynce na we-
wnetrznych powierzchniach wystepy w formie
romboidalnej siatki.

Skrzynka rozwierana, sporzadzona ze stopu
lekkiego o $ciankach pochytych pokazana jest
na rys. 2. Skrzynka ta na dwoch przeciwlegtych

Rys. 2. Skrzynka rozwierana o $cianach pochytych

krawedziach posiada - dzwigniowe zamkniecia.
Sposo6b ich dzialania wyjasnia rys. 3, przy czym
pozycja ,,a‘ przedstawia potozenie dzwigni przy
skrzynkach zamknietych na czas formowania,
a pozycja ,,b‘ polozenie, gdy skrzynki sg roz-
warte dla usuniecia ich z formy.

Rys. 3. Szczegol skrzynki rozwieranej o $cianach po-
chytych

Skrzynki zdejmowane

Skrzynki  zdejmowane uzywane sa dzisiaj
najczesciej. Rysunki 4 i 5 przedstawiajg skrzyn-
ki tego rodzaju. Moga one by¢ o przekroju
prostokatnym, kwadratowym lub okragltym.
Wykonuje sie je z twardego drewna (np. z wi-
$ni, debu, orzecha), stopéw aluminiowych lub
magnezowych. Sciany skrzynek sg pochyle. Kat
pochylenia wynosi zasadniczo 5° ale bywa sto-
sowany tez kat 3% 4° i 6° Otrzymane z tych
skrzynek formy majg ksztajt piramid $cietych.
Wewnetrzne Scianki tych skrzynek sg gtadko
obrobione. W gérnej skrzynce dla podtrzyma-
nia masy przy jej podnoszeniu w celu wyjecia
plyty modelowej, znajduja sie przesuwajace sie
w plaszczyznie podzialu, stalowe listwy, tzw.
noze. Przed zdjeciem skrzynki noze cofajg sie
wewnatrz Scianek skrzynki tak, ze skrzynka
moze by¢ zdjeta z formy swobodnie ku gérze.
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Skrzynki $ciggane

Mamy dwa rodzaje skrzynek Scigganych. Je-
dne z nich sg na state zwigzane z maszyng, pod-
czas gdy drugi rodzaj skrzynek wigzemy z ma-

Rys. 4. Skrzynka zdejmowana z dwusworzniowym
urzadzeniem ustalajgcym

szyna tylko na czas usuwania ich z formy. Usu-
niecie skrzynek Scigganych z formy odbywa sie
przez wypchniecie formy ze skrzynek. Wy-
pchnigcia dokonuje si¢ specjalnym tiokiem wy-
pychajacym, znajdujgcym sie wewnatrz ttoka
prasujacego w stole maszyny formierskiej.

Rys. 5. Skrzynka zdejmowana okragla ze sworznio-
wym urzgdzeniem ustalajacym

W skrzynkach $cigganych formuje sie tylko
mate formy, gdyz budowa formierek do duzych
skrzynek Scigganych bylaby nieekonomiczna.

Na formy, otrzymane ze skrzynek $cigga-
nych, nie mozna naklada¢ zakietéw, poniewaz
formy posiadajg Scianki- rozchylone ku gorze.
Tego rodzaju formy sg juz jednak z natury
mocniejsze, nie doznajg bowiem w czasie for-
mowania zadnych uderzen, przegie¢ itp., co
zdarza sie przy uzywaniu skrzynek rozwiera-
nych, czy zdejmowanych.

Pierwszy rodzaj skrzynek $cigganych posia-
da formierka, pokazana na rysunku 11, a drugi
rodzaj skrzynek wida¢ na maszynie, pokazanej
na rys. 12.



Urzqdzenie ustalajgce skrzynek usuwalnyck

-Najwazniejszg czeScig skrzynek formierskich
w ogole, a szczegdlnie usuwalnych, jest ich
urzgdzenie ustalajgce. Od stanu tego urzadze-
nia zalezy w duzej mierze jako$é otrzymywa-
‘nych odlewéw. Urzadzenie ustalajgee musi by¢

] —

Rys. 6. Jednosworzniowe urzgdzenie ustalajace,
sworzen ustalajacy, 2 — tulejka ustalajgca, 3 — piyta
modelowa

stale dokladne, bez zbednych luzéw. Dlatego
tez wykonuje sie je obecnie z reguly jako na-
stawne.

Urzadzenie ustalajgce moze by¢ jednosworz-
niowe (rys. 6), lub dwusworzniowe (rys. 7), wi-
doczne przy skrzynkach - przedstawionych na
rys. 4 i 5. Tulejki jedno- lub dwusworzniowe
wykonuje sie z brazu lub zeliwa -ciggliwego.

72222 %
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Rys. 7. DwusworZniowe urzgdzenie ustalajace, 1 — swo-
rzeh ustalajgcy, 2 — tulejka ustalajgca, 3.— pilyta
modelowa

a sworznie ze stali, ktére hartuje sie, szlifuje
i' grubo chromuje. Urzadzenia ustalajgce tego
typu sg bardzo precyzyjne. Stosunkowo diu-
gie tulejki zapewniaja pionowe uniesienie
skrzynki i ptyty modelowej. W razie powsta-
nia. zbyt duzych luzéw, tulejki po odkreceniu
$rub dosuwa sie i dokreca S$ruby. Ostatnio

uzywa sie sworzni pryzmatycznych. Pryzma-
tyczne urzadzenie ustalajace pokazane jest ma
rys. 8. Tego rodzaju urzadzenia ustalajgce sg

0

Rys. 8. Pryzmatyczne urzadzenie ustalajgce: 1 — swo-
rzen ustalajgcy, 2 — tuleja ustalajgca, 3 — wucho
goérnej skrzynki :

latwiejsze w wykonaniu i jeszcze bardziej de-
kladne w pracy. Skrzynka rozwierana, pokaza-
na na rys. 1 posiada wlasnie takie pryzmatycz-
ne urzgdzenie ustalajgce.

2. Plyty modelowe
Przy formowaniu w skrzynkach usuwalnych
uzywa sie zasadniczo dwustronnych ptyt mode-

Jlowych. Plyt jednostronnych uzywa sie¢ w wy-

padku, gdy formuje si¢ oddzielnie skrzynke
dolng i gérng. Plyty jednostronne sg podobne

I ' ©0-248/52-R9

Rys. 9. Dwustronna piyta modelowa. 1 — plyta mode-
lowa, 2 —tulejki ustalajgce,-3 — nadlewy, 4 — wlew,
5 — odzuzlacz, 6 — galka ssaca

do stosowanych przy formowaniu w normal-
nych skrzynkach, z tg tylko réznica, ze w ply-
cie do formowania dolnej potowy formy, za-
miast sworzni ustalajgcych, umieszczone sg tu-
leje ustalajace. ) o
Najbardziej rozpowszechnionym typem ptyt
modelowych sg jednak ptyty dwustronne. Wy-
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konuje sie- je jako montowane, tj. z naklada-
‘nymi modelami, lub odlewane w catosci. Na
rys. 9 pokazana jest dwustronna lana ptyta.
Plyty montowane skladajg sie z wlasciwe]j plyty
zwanej podmodelowsg, na ktérej z obu stron
umieszczone sg modele i z dwoch ustalaja-
cych tulejek. -Plyty podmodelowe moga byé
drewniane, stalowe i-ze stopu lekkiego. Drew-
niane wykonuje sie z twardego drzewa i brzegi
ich okuwa sie. Ostatnio w USA stosuje sie oku-
te plyty ze sklejki, a takze z plastykoéw. Gru-
bos¢ stalowych ptyt podmodelowych wynosi
4—6 mm. Grubosé ptyt podmodelowych ze sto-
pu aluminiowego wynosi 8—10 mm. Stosuje sie
stop aluminiowy o zawarto$ci 8—10°o miedzi.
Czasem dodaje sie jeszcze 3—5%0 cynku dla po-
lepszenia wilasnoéci odlewniczych i zwigkszenia
twardosci stopu. Plyty podmodelowe wykonuje
si¢ przewaznie z wystepem, tak jak na rysun-
ku 9. Plyty takie dajg formy z tzw. zamkiem,
zabezplecza]acym forme przed przesumemem
i przeciekaniem.

. Modele montowane na plytach podmodelo-
wych wykonuje sie z drewna, stopow lekkich,
brazu, mosigdzu. Drewniane modele wykonuje
sie z mahoniu i orzecha, a modele skompliko-
wane, rzezbione, wykonuje sig¢ z gruszy, jabloni
i czere$ni. Sg one tanie i latwe do wykonania,
ale szybko zuzywajg sie. Wytrzymujg 400—600
zaformowan. Modele metalowe sg trwalsze
i wytrzymujg do 50.000 i wiecej zaformowan.
Wykonuje sie je z brazu, mosigdzu, a najcze-
Sciej ze stopu lekkiego o skladzie jak na plyty
podmodelowe. Modele z lekkich stopéw sg naj-
1zejsze, a takze latwo obrabiajg sie, ale majg te
wade, ze trudno jest je spawa¢ w razie uszko-
dzenia oraz, ze cienkie wystepy maja za malg
wytrzymalosé.

Plyty dwustronne odlewane stosuje sie dla
modeli majagcych krzywolinijny podziat. W tych
wypadkach odlanie plyty modelowej okazuje
si¢ korzystniejsze, niz wykonywanie jej jako
montowanej.

3. Maszyny formierskie

Maszyny formierskie, przeznaczone do for-
mowania przy pomocy skrzynek usuwalnych
wykonywane sg jako przewozne i stale, przy
czym pierwsze przeznaczone sa dla odlewni nie-

Rys. 10. Formierka ,,Voss*
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zmechanizowanyeh, a drugie dla odlewni cat-
kowicie zmechanizowanych, w ktérych formy
przesuwane sg na transporterach, a masa do-
starczana jest do zasobnikéw, umieszczonych
nad formierkami.

Przedstawicielkg pierwszej grupy maszyn
formierskich do wykonywania form bezskrzyn-
kowych, tj. maszyn prasujacych, pracujgcych
przy pomocy skrzynek rozwieranych, moze by¢
niemiecka formierka ,,Voss“, widoczna na
rys. 10.

Jak wida¢ z rysunku, jest to maszyna prze-
wozna. Prasowanie odbywa sie recznie. Gtlo-
wica prasuiaca odchvla sie do tviu. Glowica

Rys. 11. Formierka Badische Maschinenfabrik

jest ré6wnowazona przeciwciezarem, z ktérym
zczepia sie przy pomocy specjalnego urzadze-
nia, gdy jest w polozeniu odchylonym. Ulatwia
to po6zniejsze nachylenie glowicy do operacji
prasowania, gdyz po zluzowaniu zaczepu, prze-
ciwciezar sam zaczyna odchylaé glowice.

Z tylu stolu maszyny zamocowany jest wi-
brator pneumatyczny. Dziala on bezpo$rednio
na wypusty w plycie modelowej. Zawér, uru-
chamiajgcy wibrator, znajduje sie po lewej
stronie maszyny. Urzadzenie trzpieniowe do
podnoszenia skrzynek znajduje sie wewnatrz
stolu formierskiego i jest catkowicie ostoniete,
a uruchamia sie go korbg, umieszczong z przo-
du maszyny.

Maszyna praque zwykle z ruchomym war-
sztatem pomocniczym, ktéry jest konieczny, je-

* zeli chee sie osiagngé maksymalng wydajno$eé.

Warsztat ten jest widoczny po lewej stronie
obok formierki. Sktada sie on ze zbiornika masy
przymodelowej, urzadzenia do podgrzewania
plyt modelowych. Pétka goérna stuzy do usta-
wienia ramek pomocniczych, a pétka dolna do
ustawienia skrzynek usuwalnych.
Przedstawicielkyg drugiej grupy maszyn, tj.
formierek prasujgcych, pracujgcych przy po-



mocy skrzynek Scigganych, na state zwigzanych
z maszyng, jest formierka firmy Badische Ma-
schinenfabrik, Durlach, typ ,,YA“, pokazana na
rys. 11. Formierka posiada naped hydrauliczny.
Ptyta formierska jest umieszczona na specjal-
nej prowadnicy i moze sie porusza¢ w dot i do
gory a takze wychyla¢ na bok. Na gérnej i dol-
nej stronie ptyty formierskiej zamocowane sa
jednostronne plyty modelowe. Skrzynki zamo-
cowane sg na stale na maszynie na prowadni-
cach; po ktérych posuwajg sie do goéry i na dét.
Dolna skrzynka formierska jest poruszana przez
wydrazony drag tloka prasujgeego, a gbérna
czesS¢ ttoczyska tworzy stél wypychajacy.
Gorna skrzynka formierska, na ktérej znaj-
duje sie skrzynka dozujaca, jest zawieszona na
dwoéch linkach stalowych, nawijajacych sie na
rolki. Maszyna pracuje nastepujgco: Do dolnej
skrzynki formierskiej, -wklada sie albo drew-
niang plyte, albo zeliwny ruszt i sypie mase.
Po wprowadzeniu do maszyny pityty modelo-
wej, opuszcza sie gorng skrzynke na plyte mo-
delowa. Nastepnie napelnia si¢ masg gorna
skrzynke. Teraz nastepuje prasowanie formy.
Obie skrzynki razem ze znajdujgca si¢ pomie-
dzy nimi plyta formierska, zostaja doci$niete
do plyty prasujgcej. Osiggamy przez to zagesz-
czenie masy rownocze$nie w obu skrzynkach.
Opuszczajac skrzynke dolng w najnizsze po-
tozenie, oddzielamy ptyty modelowe od formy,

==

gdyz skrzynka dolna moze opusci¢ sie najnizej,
a nad nig zatrzymuje sie plyta formierska,
a najwyzej pozostaje skrzynka gérna, zawie-
szona na linkach. Teraz wychyla sie plyte for-
mierskg i sktada skrzynki, opuszczajac skrzyn-
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R=760
r kat obrotu 90°

15
17

=

———e e _mOX1650———

B |

310 -

Rys. 13. Formierka 271

690

4

0-248/52-R13

281



ke gérng na dolng. Po zlgczeniu ich razem, wy-
pycha sie z nich forme. Rys. 11 pokazuje wia-
$nie wyjecie z maszyny gotowej wypchnietej
formy.

Wydajnos¢é tego typu formierki jest duza,
gdyz sam proces formowania trwa 40—60 sek.
Przy pomocy takich maszyn otrzymuje sie for-
my mocne, ktére mozemy nawet ustawiaé
w schodki.

Formierka prasujaca, pracujgca przy pomo-
cy skrzynek S$ciaganych, luzno zwigzanych
z maszyng, jest formierka firmy Meissner
u. Kridmer, pokazana na rys. 12. '

Do trzeciej grupy maszyn formierskich, tj.
wstrzgsarek z doprasowaniem, nalezg formierki
uzywane w Zwigzku Radzieckim i USA.
Charakterystyczna cecha tych formierek jest:

1) brak urzadzenia trzpieniowego do podno-

szenia skrzymek,

2) zaokraglenie przedniej krawedzi stotu,

3) kolanowe zawory pedalowe, uruchamiajg-

ce mechanizm wstrzgsania i wibrator.
~ Formierki te posiadajg tez czasem Ilapy do
obracania skrzynek.

Przedstawicielkg formierek typu wstrzasarki
z doprasowaniem, przeznaczonych wylacznie do
formowania w skrzynkach usuwalnych, moze
by¢ radziecka formierka 271, produkowana
przez Zaklady Krasnaja Prjesnja, przedstawio-
na na rys. 13. Maszyna ta jest jedna z trzech
radzieckich maszyn, przeznaczonych do formo-
wania nieduzych cze$ci. Podstawowg maszyng
tych trzech formierek jest formierka 261. For-
mierka 271 posiada z niej 95%0 zasadniczych
czesei. ’ '

Konstrukcja maszyny 271 rézni sie od pod-
stawowej maszyny 261 nieobecno$cia mechani-
zmu trzpieniowego z urzadzeniem sterujgcym.
Mechanizm wstrzgsajacy wlacza sie prawym
kolanowym zaworem, wibrator zamocowany do
plyty modelowej — lewym kolanowym zawo-
rem, mechanizm prasujacy recznym zaworem,
zamocowanym na wsporniku z prawej strony
maszyny. :

Podstawg maszyny jest zeliwny korpus 1,
tworzacy cylinder prasujacy. W cylindrze pra-
sujacym znajduje sie ttok prasujacy 3, w dol-
nej czeSci uszczelniony gumowym pierscie-
niem 2. Skok tloka prasujgcego i jego obraca-
nie ograniczone sg dwoma prowadzgcymi trzpie-
niami 4, zamocowanymi w korpusie i zaslonie-
tymi kapturami 5. Srodkowa cze§é prasujgcego
ttoka stuzy réwnoczesnie jako cylinder dla ttoka
wstrzgsajacego 6, polgczonego na stale ze sto-
lem wstrzasajacym 7. W stole wstrzasajacym' 7
znajduje sie kanal doprowadzajgcy powietrze
do tloka wstrzgsajagcego 6 1 przez niego
w wstrzasajacy cylinder.

Odleglo$¢ plyty prasujacej od stolu wstrzg-
sajgcego ustawia sie stosownie do wysokosci
skrzynki. Regulacje sily prasowania wykonuje
sie zmiang napiecia sprezyny automatycznego
zaworu ci$nienia, przy czym ci$nienie w cylin-
drze prasujacym nie moze byé¢ wyzsze od naj-
mniejszego ci$nienia panujgcego w sieci. Dla
ulatwienia regulowania ustawiono manometr
miedzy zaworem a cylindrem prasujgcym, mie-
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rzacy ci$nienie w cylindrze prasujgcym. Szyb-
ko$é podnoszenia prasujacego ttoka reguluje sie
przy pomocy Sruby. Sruba, naciskajac na
trzpien zaworu, zmienia wielko$é jego otwarcia.
Intensywno$¢ wstrzasania reguluje sie w spo-
s6b nastepujacy: naciska sie kolanem na prawy
zawor sterujacy, potem otwiera sie stopniowo
gléwny zawor doprowadzajacy, az nie otrzyma
sie stalego i dostatecznie intensywnego wstrza-
sania. Operacje wstrzgsania nalezy wykonywac
z najmniejszg iloscia uderzen. Zwiekszenie licz-

14, Formierka Alba

Rys.

by uderzen powyzej okreslonej iloSci nie daje
lepszego zageszczenia, a tylko zwieksza roz-
chéd powietrza, zuzycie maszyny i czas formo-
wania. .

Maszyna posiada smarowanie centralne, sma-
rujace mechanizm prasujacy, wstrzasajacy i wi-
brator. Smarownica centralna jest tak zbudo-
wana, ze sprezone powietrze, przechodzgce
z przewodu gléwnego do maszyny, porywa
z sobg olej i wprowadza go w postaci mgly
olejowej przez przewody powietrzne do pracu-
jacych cze$ci. Do smarowania uzywa sie oleju
wiertniczego. Nalezy uwaza¢, aby w zbiorniku
smarownicy centralnej byl zawsze dostateczny
zapas oleju, ktory uzupelnia sie¢ w miare zuzy-
wania sie, nie rzadziej jednak niz raz na 8 go-
dzin pracy. Précz tego smaruje sie. ruchome
cze$ci maszyny nie uruchamiane pneumatycz-
nie.

Techniczna charakterystyka maszyny 271:
Najwiekszy zewnetrzny wy-

miar formy 400X500><100/150
Wydajnosé 30—40 form/godz.
Ciénienie sprezonego powie-

trza 5—6 atm.



Wysoko$¢ wstrzagsania 30 mm
Liczba uderzen na minute 60—80
Najwiekszy udzwig mecha-

nizmu wstrzgsajacego

przy 6 atm. 150 kg
Najwiekszy udzwig mecha-

‘nizmu prasujgcego przy

6 atm. 6,25 t.
Najwiekszy skok tloka pra-

sujgcego 170 mm
Rozchéd powietrza (760 mm

Hg, 15°C) na 1 forme 0,35 m?
Srednica nurnika wibratora 25 mm
Ciezar maszyny 800 kg

Mgr in?. RYSZARD CHUDZIKIEWICZ
Politechnika Slaska

Radziecka formierka 271 jest maszyng  nie-
przewozna, przeznaczong zasadniczo dla odlew-
ni zmechnizowanych. Zastepuje ona wycofana
z produkcji formierke WF-2. Formierka WF-2
byta wykonywana przewaznie jako typ prze-
wozny, przeznaczony do pracy w odlewniach
niezmechanizowanych. Rysunek 14 przedsta-
wia takg formierke w wykonaniu czeskiej fir-
my Alba. Jest to maszyna o bardzo lekkiej kon-
strukcji. Ciezar jej nie przewyzsza 700 kg. Za-
leta tej formierki jest glowica o sztywnej kon-
strukecji, dajaca sie lekko wychylaé¢ bez zadne-
go wysitku.

c. d.n.

DK 621.741.4:621.747.3

Uwagi do projektowania wykanczalni odlewni staliwa

Schematy przebiegu operacyj na wykanczalni.
Mechanizacja procesu czyszczenia odlewow.
Wybér wyposazenia. Wydajno$é urzadzen. Trans-
port wewnetrzny wykanczalni. Przyklady roz-
planowania wykanczalni. Wspélczyniki tech-
niczno-ekonomiczne.

Projektowanie nowej wykanczalni, czy mo-
dernizacje istniejgcej nalezy rozpoczaé od usta-
lenia — w oparciu o program produkcyjny —
schematu procesu technologicznego czyszczenia
odlewéw. Przy tym przede wszystkim nalezy
zwrécié uwage na kolejno$é operacji. Na rys.
1 pokazane sa typowe schematy przebiegu
procesu technologicznego czyszczenia i wy-
kanczania odlewo6w staliwnych. W wielu odlew-
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I tak np. czesto zdarza sie, ze odlewy po wy-
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Rys. 1b
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Rys. 1 a, b. Typowe schematy proceséw technologicznych czyszczenia i wykanczania odlewéw ze staliwa
weglowego i stopowego.

nia swego zasadniczego zadania, jakim
jest usuniecie naprezen w odlewie.

2. nie usuwa sie z odlewéw wtérnych na-

prezen, powstalych w czasie spawania.

Po czyszczeniu cze$¢ odlewéw poddaje su:

naprawie.

Wedlug L. J. Fantalowa ®) $rednio 20%o odle-
wow staliwnych podlega zaspawaniu. Przy
skomplikowanych odlewach, wedtug tego same-
go autora, ilos¢ odlewé6w, podlegajacych napra-
wie (zaspawaniu), wynosi okolo 40%o.

Naprawione odlewy, zwlaszcza przy wiek-
szych- spawach, powinny wulec odprezeniu.
W praktyce jednak nie zawsze sie to czyni, po-
niewaz przy nieprawidlowej kolejno$ci opera-
cji wymaga to ruchéw wstecznych na wykan-
czalni i w konsekwencji wysyla sie odlewy
z duzymi mek1edy naprezeniami wewnetrz-
nymi. { |

. Sprawe pogarsza fakt, ze odlewnie, ktére
poddaja obrdébce cieplnej nieoczyszczone odle-
wy, nie sg odlewniami, stojacymi na - wlasci-
wym poziomie technicznym i tam wiasnie pro-
cent spawanych odlew6éw znacznie przekracza
cyfry, podane wyzej. )

Przy projektowaniu, czy modernizacji wy-
kanczalni nalezy przyja¢ za zasade, ze catko-
wite oczyszczenie odlewéw z masy, przygoto-
wanie do naprawy i zaspawanie wad, odbywa
sie przed obrébka cieplng *).

*) zalezne to jest od skladu chemicznego odlewu
oraz jego ksztaltu i grubos$ci $cianki, w wielu wypad-

kach odlew powinien podlegaé obrobce cieplnej przed
i po spawaniu — przyp.. Red.
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Mechanizacja procesu
W wielu jeszcze odlewniach operacje czysz-
czenia i wykanczania odléwéw staliwnych wy-

Tablica I

Przyblizone dane o wydajnoSci usuwania przez upala-
nie palnikami acetylenowymi ukladu wlewowego
i nadlewéow (wg A. N. Sokolowa)

. _| wydajnosé
Rodzaj odlewow Wavgvi ?{dle upalania
g kg/godz
10—50 190
Odlewy staliwne skom-
plikowane z wiekszg
ilo$cia nadlew6é6w (upa- Bi—L00. 820
lanie nadlewé6w)
100—500 450
Odlewy staliwne pro-
stej konstrukcji (upa- 1,5—64,0 370
lanie wlewo6w)
Roéznorodne maszynowe
odlewy staliwne 50250 170—250
Réznorodne maszynowe
odlewy. staliwne pro- 30—100 580
stej konstrukcji

T

konuje sie recznie, ‘stosujgc mlotki pneuma-
tyczne. W tych warunkach praca na wykan-
czalni jest bardzo ciezka i niezdrowa (niebez-
pieczenstwo pylicy). Mechanizacja proces6w
nie tylko zwieksza wydajno$¢ pracy i zmniej-
sza wysitek fizyczny robotnika, ale takze po-
lepsza warunki zdrowotne.



Nalezy pamietaé¢, ze tylko wlasciwie dobrane
urzadzenia pracujg dobrze, i Ze urzgdzenia te
bedg niezawodne, kiedy sg troskliwie nadzoro-
wane, a to ze-wzgledu na trudne warunki pra-
cy. Nawet przy najlepszej wentylacji urzadze-
nia: wykanczalni pracuja w pyle.

.Usuniecie’ ukltadu wlewowego. Przy drob-
nych odlewach wlewy odlamuje sie, przy $red-
nich i duzych odlewach wlewy i nadlewy z re-
guly upala sie palnikami acetylenowymi (tabl.
I). W wyjatkowych wypadkach nadlewy obci-
na sie przy pomocy pit tarczowych. Czyni sie
to-w dwoéch wypadkach, gdy obawiamy sie, ze
w czasie upalania palnikiem acetylenowym
powsta¢ moga w odlewach grubosciennych (np.
walce) lub stopowych mniebezpieczne napre-
zenia wewnetrzne, albo gdy zalezy nam na do-
kladnym obcieciu nadlewéw drobnych odle-
woOw, co znacznie ulatwia poézniejsza obrébke
-mechaniczng.

Czyszczenie odlewow z masy

Z wybitych form odlewéw usunaé trzeba
resztki masy rdzeniowej, znajdujacej sie wew-
natrz, oraz piasek, ktéry przywart! do po-
wierzchni odlewu.

Tablica II

Srednia wydajnosé robotnika przy czyszczeniu odle-
wow staliwnych mlotkami pneumatycznyml (wg A. N.
Sokolowa 1)

Wydajno$é na oczyszczacza
kg/godz
Waga odlewow =
kg odlewy rdzenio- | odlewy pro-.
we o zlozonej stej kon-
konstrukecji strukcji
ponizej 10 — 10—100
od 10 do 50 60— 80 100—120
» 50 , 100 80—100 120—150
,» 100 ,, 500 100—150 150—200
» 500 ,, 2000 125—175 200—250

Odlewy oczyszcza¢ mozna:
a. recznie przy pomocy mlotkow pneuma-
. tycznych,
b. w prostych bebnach,
c. w piaskownicach bebnowych,
wych lub stotowych,
d. wodg pod ci$nieniem w specjalnej kon-
- strukeji’ komorach.

W wielu naszych odlewniach przewaza czy-
szczenie odlewdw recznie przy pomocy miot-
kéw pneumatycznych. Wydajnoé¢ przy tego
rodzaJu poste;powamu jest mala w poréwnaniu
z innymi zmechanizowanymi sposobami czysz-
czenia odlewo6ow (tabl. II i III).

komoro-

Obrébka cieplna
W wykanczalniach dla $rednich i ciezkich
odlewéw uzywa sie prawie wylacznie zarza-
kéw z wysuwalnym trzonem. Dla lekkich od-

lewéw stosuje sie na ogédt zarzaki przelotowe.
Bardzo ciezkie odlewy wyzarza sie przewaznie
w piecach wglebnych. Wydajno$é piecow zale-
zy od obcigzenia trzonu pieca i od czasu trwa-
nia cyklu obrébki cieplnej, ktora z kolei zalezy
od rodzaju obrébki, gatunku staliwa, i $redniej
grubo$ci Scianki odlewu. Czas trwania cyklu

Tablica III
Wydajnosé niektérych urzadzen shluzacych do czysz-

czenia odlewow staliwnych

Nazwa i cha-

Charakterystyka
odlewow, - dla

Wydajno$é

pod ci$nieniem

rakterystyka ktoérych poleca =
urzgdzenia sie ten spos6b nrzadzenip
czyszczenia
Srednie i cigz-
‘ kie odlewy o
Komox_”a- czy- zlozo;:ych ks;tal- 1600—4000
szczenia woda tach o wadze kg/godz

od 250 kg w gob-
re (wyjatkowo
od 50—100 kg)

Oblicza sie ze
wzoru

W=

gdzie
W = wydajnos¢

v-a
t

z obrotowym
stotem o nos-

Réznorodne od-
lewy staliwne:

nosci 3 t. o wadze od 50 | do 1200 kg/godz
wymiar ko- kg do 3 t.

mory

2,5m X 2,5m

Bezrdzeniowe kg/godz
i rdzeniowe od- |v = objetosé
Proste bebny lewy prostej bebna m3 |
(fadgwanie konstrukcji o q = waga odle-
reczne) wadze jednost- woéw, przypada-
kowej jacych na 1 m?
do 50—70 kg objetosci we-
wnetrznej bebna
w kg (Srednio od
800 do 1200 kg)
t = czas trwania|-
cyklu czyszcze-
nia w godz *)
Piaskownica
bebnowa
(tasmowa) ze
zmechanizo-
wanym zala-
dowaniem Bezrdzeniowe
1 wyladowa- | ;° q eniowe od-
niem lewy o prostej
(b—bebna i zlozonej kon- 1200—2000
= 900 mm strukeji o wa- ke/godz.
L_bqbna dze jednostko- ELERaz,
= 1100 mm | Zoi"qo 20—25 kg
pojemnos¢
= 0,35 m?
tadowno$¢
300 do 400 kg
‘czas czysz-
czenia
12—15 minut
Piaskownica
komorowa

od 500 kg/godz

.

*) czas samego ,bebnowania“ dla odlew6ow staliw-
nych wynosi od 1,5 do 2,0 godzin. Czas zatadowania
ii wyladowania bebna przy recznym ukladaniu wynosi
od 1,0 do 1,5 godziny na tone odlewéw.
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Tablica 1V

Wskazowki dla sposobow obrébki cieplnej odlewéw ze staliwa weglowego i niskostopowego wg S. W. Russijana

Szybko$é nagrzewania

o Temperatura Czas wygrzewania (w godz.) o Czas wygrzewania (w godz.) w témperaturze
(g/gz_gzgvggige%‘gg;%gy wygrzewania w maksymalnej temperaturze . odpuszezania odlewéw o grubosciach
oygruboécia('h Scianek °C odlewéw o grubosSciach Scianek Scianek
Rodzaj g g g g g g g §'§ T Ev“' g | g
stali E g g g g przy E g g g g s ?5 E g £ g g
=) s 2 2 § Przy | normali- = 2 3 2 = Q& = I~ § §
- F A 2 o |zarzeniu) o = g - o 3 gz = 2 B o| ¥
< | 2| 3 = | 8 S e 8 = S a3 S = B = &
Staliwo
weglowe

0,15%C 140 | 130 | 110 | 100 90 .880—900 920—940 | 0,5—1,0 | 1,0—2,0 | 2,0—3,0 | 3,0—4,0 | 4,0—6,0 :650—680| 0,5—1,0 | 1,0—2,0 | 2,0—4,0 . 4,0—5,0 | 50—7.0
0,25%C 130 | 120 | 100 90 80 |860—880 | 900—920 | 0,5—1,0 | 1,0—2,0 | 2,0—3,0 | 3,0—4,0 | 4,0—6,0 {660—690| 0,5—1,0 | 1,0—2,0 | 2,0—4,0 | 4,0—5,0 | 50—7,0
0,35%C 120 | 110 90 80 70 |830—850 | 870—890 | 0,7—1,2 | 1,2—2,2 | 22—32 | 8,2—4,2 | 4,2—6,2 660—700 0,7—1,2 | 1,2—2,2 ; 2,2—4,2 | 4,2—5,2 5,2—7,2l
0,456%C 110 | 100 80 70 60 . | 800—820 | 840—860 | 0,9—1,4 | 1,4—2,4 | 2,4—3,4 | 3,4—4,4 | 4,4—6,4 |660—700| 0,9—1,4 1,4;2,4 24—44 | 44—54 | 54—7,4

0,55%C 100 90 70 60 50 |780—800 820—840| 1,0—1,6 | 1,5—2,5 | 2,5—4,0 | 4,0—5,0. | 50—7,0 660—700{ 1,0—1,5 | 1,5—2,5 | 2,5—5,0 | 5,0 -6,0 | 6,0—8,0

Staliwo
molibdeno-
we radziec- .
kie JI 20M | 120 110 90 80 70 |880—900|920—940| 0,5—1,0 | 1,0—2,0 | 2,0—38,0 | 3,0—4,0 | 4,0—6,0 (660—690| 0,5—1,0 | 1,0—2,0 | 2,0—4,0 | 4,0—5,0 | 50—7.,0

Staliwo
chromomo-
libdenowe
radzieckie )
JI 20xM 100 |. 90 80 70 60 |880—900|920—940 | 1,0—1,5 | 1,5—2,5 | 2,5—4,0 | 4,0—5,0 | 5,0—7,0 |660—690| 1,0—1,5 | 1,5—2,5 | 2,5—5,0 | 5,0—6,5 | 6,5—8,0




Tablica V

Przyklad obliczenia ilosci Zarzakow

Tlo$s piecéw sziuk
Rocezne WE.
Sreduie ' obli-
.| Charak- - Czas . ko- -
Grupa . {Produk-| Rodzaj Chara | obcigze- s Wydaj- wy e Czas czen
Nr dl Rodzaj " obrébki terysty. nie trwania 7 rzysta- pracy pray ; UWAGI
o"e- stali t/clak . r(; | kaza- R, operacji t’nzslc nie ; zarzaka spoél- ;frzy
wow /o mep. I Yoit godz. 10z piceéow | godz./r. ‘;__lziiﬂ- ieto
i godz./r. nieréw-
nomier-
nosci
e J . =12
a b c d e f g h i=g:h k=d:j 1 r?k :‘]) n o
"z wysu-
X weglowa walnym
¥ 660
odlewy| 0.15 — nzn:em nﬁuo
1 |parowo-; do 6000 - ; 6 8 0,75 7500 1,36 2
\ lizacja | powie- trzy
zowe 0,259/, . .
c rzchni zmiany
IX4 =
12 m2
Tablica VI Tak duze wydajno$ci osigga sie dzieki temu,

Srednia wydajnosé szlifowania odlewow staliwnych
w zaleznoSci od wagi i rodzaju odlewu
(wg A. N. Sokolowa) -

. Wydajnosé
s e rodzaj Wag? szlifowania
Rodzaj szlifierki odlewow odi{ewu na szlifierce
g w kg/godz.
proste | do 5 | 100 — 200
|
Wrzeciennik
szlifierski » 6 — 15| 200 — 300
dwutarczowy " .
tarcz skompli- — —
30 _60% - kowene | 6 — 15| 100 — 150
.| Penad 450 — 300
Szlifierka
wahadlowa _ _ 300 — 400
@ tarczy
400 — 600 mm
Szlifierka
przenosna
np. z gietkim = — 200 — 300
walem @ tarczy
do 200 mm

obrébki cieplnej oblicza sie w oparciu o pro-
gram produkcji przy pomocy tablicy IV. Obcig-
zenie trzonu waha sie w granicach od 0,8 t/m*
(fekkie gkomplikowane odlewy) do 1,6 t'm?
(ciezkie odlewy, np. walce). Na tablicy V po-
kazany jest przyklad obliczenia iloSci zarza-
kéw. Przy przyblizonych obliczeniach mozna
przyjaé, ze wydajnosé z 1 m* powierzchni trzo-
nu zarzaka powinna wynosi¢ w wykanczalni
staliwa okoto 1,2—1,6 t na dobe *).

*) W wypadku cienko$ciennych odlewow, ktérych
nie mozna uklada¢ warstwami, wydajno§é z 1 m? po-
wierzchni trzonu powinna by¢ nie mniejszg od 0,8 t
na dobe.

ze przed zarzakami instaluje sie przesuwnice
(rys. 3). W tym wypadku piece sg w peini wy-
korzystane, poniewaz w czasie ich pracy moz-
na réwnocze$nie ladowac zapasowe trzony.

Wykanczanie odlewow

Po obrébce cieplnej odlewy powtérnie pia-
skuje sie, celem usuniegcia zgorzeliny. Nastep-
nie odlewy poddaje sie diutowaniu i szlifowa-
niu. Wydajno$¢é szlifowania podano w tablicy
VI.

.

Obliczenie iloSci urzadzen

Na tablicy VII pokazano wzér tabeli do obli-
czen ilosci stanowisk (urzadzen) wykanczalni.

Dla przykladu w tablicy V i VII przeprowa-
dzano obliczenia dla wykanczalni, pracujacej na
dwie zmiany i obstugujacej odlewnie produku-
jaca 6000 t/r. odlewdéw staliwnych parowozo-
‘wych.

Sg to Srednie odlewy o wadze od 50 do 1000
kg/szt. (Srednio 250 kg/szt.).

Transport w wykanczalni
Transport $rednio ciezkich i ciezkich odle-
woOw rozwigzuje sie w wykanczalni staliwa pra-
wie wylagcznie przy pomocy suwnic.

@ @

A9°°

L70

/000

0-268/53-R2

Rys. 2. Krata do czyszczenia i transportu odlewow,
uzywana przez jedng z odlewni krajowych.
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Tablica VII
Przyklad obliczenia iloSci urzadzen (stanowisk)
na wykanczalni

i 5 Zajecie stanowiska ‘ l Ilo§é stanowisk
{ ’ pracy godz. Tlo$¢*) (urzgdzen) sztuk
oo = dzin pra-
Wydajnosé lub | Produk- goazl -
Nr Operacja charakterystyka cja \ cy urzadze- \wg. obliczef
| urzadzenia t/rok na pro- nia lub i spotezyn-
| : na 1 t. dukeje | stanowiska | nika nie- przyjeto
‘ roczng godz/r. |réwnomier-
i } nosci 1,2
a | b | o a4 | e | f=de g h=12(f:g) i
1 Czyszcezenie woda| Wymiary komory
pod ci$nieniem 4, 5mx 4, 5m.
$rednia wydaj- '
nosé 2 t'godz. 6000 0.5 3000 4400 8.0 1
2 Upalanie ukladu | palnik acetyle-
wlewowego i nowy 6000 1 6000 4400 1,6 2
nadlewoéw
3 Dlutowanie mlotek pneuma-
tyczny 6000 4 24000 4400 6.6 8
4 Przygotowanie mlotek pneuma-
do spawania tyczny 1200 1 1200 4400 0,33 2
) Spawanie spawarka elek-
tryczna 400 A 1200 2 2400 4400 0.66 2
6 Piaskowanie Piaskownica ko-
; morowa o wym. -
komory 2, 5x2,5m.| 6000 1 6000 4400 1.6 2
7 Dlutowanie mlotki pneuma-
wykariczajace tyczne 6000 2 12000 4400 3.3 4
8 | Szlifowanie szlifierki wahad- .
lowe i z gietkim -
walem 6000 4 24000 4400 6,6 8

*) Zalezy od ilosci zmian i czasu remontéw urzgdzenia

yz?szczinla naj

Noiszszyoh ‘1}9.'-.; 7

%’z’iyg“zéfenia‘ drobay
i zeliw

Rys. 3. Plan Wykaﬁczalni odlewni, produkujgcej 15.000t/r. odlewow staliwnych i 3.000 t/r. odlewdéw zeliw-
nych (wg L. J. Fantalowa) 2).
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Drobne i $rednie odlewy najpraktyczniej
przewozi¢é w skrzyniach lub na kratach specjal-
nej konstrukeji (rys. 2). Ma to szereg zalet:

1. skrzynie lub kraty mozna transportowac

przy pomocy suwnic lub wozkéw (recz-

Rys. 4. Plan wykanczalni odlewni staliwa (wg A. N.
Sokolowa) 1) A — cigg odlewéw drobnych; B -— cigg

odlewow S$rednich; I — wybijanie odlewéw; II —
czyszczenie odlewow; III — upalanie ukladu wlewo-
wego; IV — dilutowanie ciezszych odlewéw; V —
sktad odlewéw przed i po obrébce cieplnej; VI —
usuniecie zgorzeliny i resztek masy; VII — me-
chaniczne obcinanie nadlew6ow; VIII — szlifo-
wanie; IX — wykanczanie odlewéw; X — kon-
trola i odbiér odlew6éw; XI — spawanie; XII — ko-
mora’ ekshaustoréw; XIII — wytwornice acetylenu;
XIV — zbiorniki z tlenem; XV — biuro kontroli tech-
nicznej; XVI — pomieszczenie pomocnicze. 1 — kraty
do wybijania; 2 — piaskownice komorowe 3 — bebny
do czyszczenia; 4 — warsztaty; 5 — samotoki; 6 —

suwnica wspornikowa Q = 3 t; 7 — zarzaki; 8 — suw-
nica Q@ = 10 t; 9 — pity tarczowe; 10 — ostrzatka pil;
11 — szlifierki state; 12 — szlifierki przenosne; 13 —
szlifierki wahadlowe; 14 — plyta traserska; 15 —

spawarki elektryczne; 16 — suwnica jednobelkowa
' Q = 05 t.
nych lub elektrycznych) z podnoszong
platforma.

2. tego rodzaju transport =zabezpiecza nas
stosunkowo dobrze przed pomieszaniem
sig poszczegblnych topow.

Mgr inz. HENRYK SIODA

3. wyzej wymieniona krata przy Srednich
odlewach moze stuzy¢ nie tylko jako urza-
dzenie transportowe, ale takze jako st61
roboczy.

Transportery plytkowe lub kolejki jedno-
szynowe stosuje sie wylacznie w wykanczal-
niach o masowej produkeji i to przede wszyst-
kim wtedy, gdy nie ma duzej réznicy pomiedzy
odlewami tak pod wzgledem wagowym, jak
i asortymentowym. W wypadku istnienia ta-
kich r6znic nalezy zaprojektowaé kilka nieza-
leznych ciagéw produkeyjnych.

Na rysunku 3 i 4 pokazano typowe przyklady
rozplanowania wykanczalni staliwa.

Spoélezynniki techniczno-ekonomiczne

Wykanczalnia staliwa charakteryzuje sie za-
zwyczaj w ten sposob, ze podaje sie jej wielkosé
w stosunku do powierzchni formierni, z ktéra
ona wspélpracuje. Powierzchnia wykanczalni .
wynosi 100—120%0 powierzchni formierni.

Wydajnoé¢ w tonach odlewéw, otrzymanych
z 1 m® calkowitej powierzchni wykanczalni
zalezy od wielkosci zakladu, rodzaju i seryjno-
$ci produkcji, stopnia mechanizacji oraz innych
czynniké6w i waha sie od 2 t/m2 rok do 20
t/m2 rok. '

‘ ‘LITERATURA:

1. A. N. Sokolow — Mechanizirowannaja obrubka
i oczistka litja. Maszgiz, Moskwa 1948.

2. L. J. Fantalow — Osnowy projektirowanja litiej-
nych cechow. Maszgiz, Moskwa 19486.

3. N. P. Aksjenow i P. N. Aksjenow — Oborudo-
wanje litiejnych cechow. Maszgiz, Moskwa 1950.

4. Projektowanie zakladéw przemyslowych. Praca
zbiorowa PWT. Warszawa, 1951 — tlumaczenie
z Maszinostrojenja t. XIV, Moskwa 1948.

5. A. P. Rakszin i N. J. Samochin — Litiejnyje ma-
sziny. Maszgiz, Moskwa 1948.

6. S. W. Russjan i inni — Projektirowanje tiechno-
logiczeskich processow litiejnowo proizwodstwa.
Maszgiz, Moskwa 1951.
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‘Mechanizacja transportu w oddziatach odlewni

KorzySci plynace ze zwiekszenia stopnia me-
chanizacji transportu w odlewni. Klasyfikacja
Srodkéw Dbliskiego transportu w formierni, na
polu skiadania i zalewania oraz w  rdzeniarni.
Typowe uklady stosowanych przenoénikéw. Za-
tozenie prawidtowego wyboru $rodkéw trans-
portu w odlewni.

Dziedzina mechanizacji transportu w odlew-
ni osiggneta w okresie ostatnich lat znaczny po-
step. Odznacza sie ona rdznorodnos$cig rozwig-
zan konstrukcyjnych. W niniejszym artykule
ograniczono sie do oméwienia ukladéw najbar-
dziej typowych, dajgcych sie stosowaé w od-
lewniach o produkcji malo- i $rednioseryjne;j.
Z zastosowania ponizej podanych metod pracy
-wyplywaja nastepujace korzysci:

1. Obnizenie pracochtonnosci wyrobéow

2. powiekszenie przepustowosci

3. poprawa jakosci odlewow

4. polepszenie warunkow pracy i bezpieczen-

stwa, a wskutek tego —

5. mozliwos$¢ otrzymania pracownikow o wyz-

szych kwalifikacjach.

Przy ustaleniu sposobéw mechanizacji tran-
sportu w oddziatach odlewni nalezy zwrocié
uwage nie tylko na wydajno$¢ poszezegélnych
‘maszyn i urzadzen, lecz przede wszystkim na
wla$ciwe i harmonijne rozwigzanie biegu mas,
wykonanych form i rdzeni, skrzynek formier-
skich oraz odlewoéw.

Rozprowadzenie mas formierskich i rdzeniar-
skich na halach odlewni bedzie tematem osob-
nego artykutu.

Racjonalne zaprojektowanie biegu produkeciji,
uwzgledniajgce réznorodnosé czaséw formowa-
nia, skadania, zalewania, studzenia i wybija-
nia, przyczynia sie do uzgodnienia rytmu pracy
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oraz oszczednej gospodarki odlewni. Dla u-
wzglednienia powyzszych zalozen w projekcie
nalezy wykonanie formy wrozlozy¢ na pewng
ilo$¢ podstawowych grup czynnoSci.
A. Formowanie
1. ubijanie formy
2. wyjecie modeli
3. wykonczenie formy.
B. Skladanie
1. ustawianie rdzeni
2. zamkniecie i obcigzenie lub sklam-
rowanie formy.
C. Zalewanie
D. Studzenie
E. Wybijanie.

Metody wykonania form oraz dalszego ich
transportu zaleza przede wszystkim od cha-
rakterystyki fabrykowanych odlewéw, wielko-
$ci serii i pracochtonnosci ich produkeji.

Wyposazenie w urzgdzenia transportu me-
cha.nicznego w odlewniach o produkcji malo-
i sredmosery]ne] powmno by¢ tego rodzaju,
aby mozna bylo je uzy¢ dla szeroklego wach-
larza produkowanych odlewoéw.

Nalezy przy tym uwzgledni¢ sposéb wykona-
nia formy na przyktad: na wilgotno, na sucho,
maszynowo, recznie, przy pomocy narzucarki
itp. Dla formowania na wilgotno zaklada sie
stosowanie masy z piasku kwarcowego o okres$-
lonych wilasciwosciach z dodatkiem lepiszcza
w postaci glinki lub bentonitu. NajczeSciej do-
tychczas stosowana masa z piaskéw natural-
nych nie nadaje, sie do odlewni zmechanizowa-
nych ze wzgledu na jej niejednolite i trudne do
przewidzenia wtasno$ci. Uzycie mas syntetycz-
nych znacznie rozszerza zakres formowania na
w11g0tno zarowno w odlewniach zeliwa jak
i staliwa.

Sposoby transportu wykonanych czesci form
do miejsca sktadania, dalsze kierowanie do za-
lewania i wybor sposobu zalewania, sg okres-
lane w zalezno$ci od szeregu czynnikéw. Naleza
tu gléwnie wysokosé i charakter produkeji oraz
czestotliwo$¢ otrzymywania cieklego metalu
z oddzialu piecowego. Odlewnie zeliwa bedg
sie charakteryzowaly mozliwos$cig czestego po-
boru metalu z piecow i nie wymagajg duzej

2N -3 = L
B 5 e N UL B/
; : a g l
T
| | | |
IJ T IITT T 7T 777777777 I IZZ

CLITGTHER: FLTTZ T XL T2
e

Rys. 1. Przenoénik podwieszony dla transportu skrzy-
nek formierskich

powierzchni zalewania; podobnie przedstawia
sie sprawa w odlewniach staliwa, wyposazo-
nych w konwertory. Forme poSrednig stanowia
odlewnie staliwa, w ktérych stal wytapia sie
w piecach elektrycznych tukowych. Natomiast
odlewnie posiadajace piece martenowskie, wy-
magajg stosunkowo duzego pola zalewania.
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Wazniejsze S$rodki- transportowe, stosowane
na formierni i rdzeniarni mozna podzieli¢ na
nastepujgce grupy:

1. przenosniki taSmowe
2. przenosniki ptytkowe
3. przenosniki podwieszone
4. przeno$niki wézkowe zamkniete
5. przeno$niki walkowe
6. przeno$niki wozkowe otwarte
7. kolejki podwieszone jedno- i dwuszy-
nowe. ,
W podziale tym pominieto wszelkie typy
dzwignic. '

Przenosniki tasmowe stosowane sa w odlew-
niach giéwnie dla rozprowadzenia mas formier-
skich i rzadziej rdzeniowych, nie beda wiec na
tym miejscu omawiane.

. Plytkowe przenoéniki form, zamkniete w pta-
szczyznie pionowej, majg mate zastosowanie.

&
1]

0-264/52-R2

Rys. 2. Podwieszony przeno$nik form.

Przenosniki podwieszone stosowane sg do
transportu najrozmaitszych fadunkéw po torach
o diugich i zawitych trasach. Trasa moze skla-
da¢ sie z odcinkéw prostych i tukowych w pla-
szczyznie pionowej lub poziome] oraz nachylo-
nych pod katem ze zmiang wysokosci porusza-
nia sie materiatu. Cze$¢ ruchoma mechanizmu
sktada sie z tancucha, zlozonego z segmentéw,
stuzgcego dla napedu rolek; rolki biegowe po-
ruszaja sie po odpowiednim torze, zawieszonym
na konstrukcji no$nej. Szybko$é poruszania sie
przeno$nika waha¢ sie moze w bardzo szerokich
granicach od kilku metréw do 25 m/min., za-
leznie od potrzeby i przeznaczenia przenosnika.
Przenoéniki podwieszone maja w odlewniach

. duze zastosowanie, a to dla transportu pustych

skrzynek formierskich, rdzeni, odlew6w a na- -
wet form. Skrzynki formierskie transportowane
przenosnikiem podwieszonym powinny by¢ po-
dobnych wymiaréw i wagi (rys. 1). Pedwieszo-
ne przeno$niki form poruszajace sie w plasz-
czyznie poziomej zwane bywaja takze przenos-
nikami wahadlowymi. Sg one rzadko stosowane,
glownie dla form matych, sktadanych recznie
bez podno$nika na ptytach ustawionych na
wieszakach, w ksztalcie wspornikéw (rys. 2).

Podwieszone przenosniki form wymagajg ka-
naléw chlodniczych znacznych rozmiaréw. Przy
przenos’niku do zalewania typu woézkowego, u-
mieszczonym w pozmmle odlewni budowa ka-
natu jest prostsza i mniej kosztowna. -

Przenosniki wozkowe zamkniete stuzg dla
cigglego transportu form wzdluz powierzchni
przeznaczonych dla zasadniczych operacji od-
lewniczych — formowania, sktadania, zalewa-
nia, studzenia i wybijania. Stosuje sie je przy



produkcji masowej i wielkoseryjnej. Formy,
ustawiane na jednym przeno$niku nie moga si¢
zbytnio r6zni¢ wymiarami i ciezarem i powin-
ny by¢ zalewane tym samym metalem. Jak juz
wspomnieliSmy ogét przenos$nikéw form o ru-
chu cigglym mozna podzieli¢ na nastepujace
typy: '

a. przeno$niki woézkowe zamkniete w plasz-

czyznie — poziome]

b. przeno$niki ptytkowe zamkniete w plasz-

‘czyznie — pionowej
c. przeno$niki podwieszone,zamkniete w pla-
szezyznie — poziomej (rys. 2).

Przeno$niki o ruchu cigglym typéw b oraz ¢
sg stosowane rzadziej, gtéwnie natomiast stosuje
sie przenosniki typu a.

Wedlug danych z praktyki radzieckiej (,,So-
juzpromechanizacja‘) ciezar form transporto-
wanych na przenosnikach o ruchu ciggtym mo-
ze sie waha¢ w granicach od paru kg do 6 ton,
a ich wymiary (w rzucie poziomym) — od 0,4 X
X 0,5 do 1,0 X 2,5 m a nawet wiekszych (np.
przenaénik o ruchu ciggltym z platformami

stanowisko

| POWrG? pustych skrzynexk ~ WYbyanie

e

————

sktadanie

Rys. 3. Schemat mechanizacji transportu dla formowa-
nia maszynowego przy zastosowaniu przeno$nika o ru-
chu cigglym w plasZczyznie poziomej

o wymiarach 1,4 X 3,0 m dla odlewéw tubin-
gbéw o ciezarze formy 8 ton). Predkosci biegu
przeno$niko6w form wynosza przewaznie od 2
do 8 m/min. W zaleznoéci od planu odlewni
i rozstawienia maszyn i urzadzen istniejg rézne
rozwigzania ksztaltéw trasy przenosnika oraz
sposob6w podawania nan -poléwek lub zlozo-
nych form. Rys. 3 przedstawia zmechanizowana
sekcje formierni, skladajaca sie z dwu par ma-
szyn formierskich. Po wykonaniu przez zesp6l
dwu maszyn potéwek form sg one przestawiane
recznie lub mechanicznie, zaleznie od ciezaru,
na przeno$niki watkowe, gdzie na pewnym od-
cinku odbywa sie skladanie form. Transport
form po zlozeniu i zalewaniu ich odbywa sie

na zamknietym przenosniku o ruchu cigglym.

Po zalaniu kieruje sie formy na inny cigg wal-
kéw, zaopatrzony w tunel chodniczy dla stu-
dzenia odlew6w przed ich wybiciem.
Przenoéniki dla lekkich form o niewielkich
wymiarach posiadajg wieksze szybkosci biegu
w poréwnaniu z przenos$nikami dla form ciez-
kich. Ciezkim przeno$nikom nadaje sie niekiedy
ruch przerywany. Ma to miejsce w wypadkach,
gdy nie mozna gwarantowa¢ ciagglosci poboru
cieklego metalu i w inny spos6b osiggnaé syn-

chronizacji biegu piecéow i wydajnosci maszyn
formierskich.

Rysunek 4 przedstawia inne rozwigzanie dla
produkeji cigglej lub zblizonej do ciaglej,
uwzgledniajace ten sam $rodek transportu. Ma-
szyny formierskie sg ustawiane w bezposred-
niej bliskoSci urzgdzenia transportowego, po-

20Lewanie

stanouisko
wybijanio

Rys. 4. Schemat mechanizacji transportu dla formo-
wania maszynowego, potgczonego z przeno$nikiem zam-
knietym o ruchu ciagtym

dzielonego na odcinki operacyjne; zaformowane
dolne potéwki sg przestawiane na przeno$niki.
przy czym na odcinku pomiedzy osiami maszyn
odbywa sie naprawa *) potowek form i ustawia-

nie rdzeni. Zlozenie caltej formy przebiega na

przenos$niku na wysokosci formierki, wykonu-
jacej gorne poloéwki. Te ostatnie sg naprawione
i wykonczone na podrecznym stanowisku obok
maszyny. Powyzsze rozwigzanie dysponuje dla
stygniecia odlewéw paroma przeno$nikami,
przechodzgcymi przez kanal chlodzacy. Jest
ono stosowane w tym wypadku, kiedy wydaj-

wSTEpIe Lhrodzeiie

Rys. 5. Instalacja przeno$nika watkowego zamknietego,
obstugujacego jeden lub dwa zespoly maszyn formier-
skich

no$¢ maszyn wymaga szybkiego ruchu- cigglego
dla sktadania i zalewania form przy réznych
okresach ich studzenia. Rys. 5 jest przykladem
zamknietego obiegu form przy zastosowaniu

przenosnika walkowego, niezmechanizowanego,:

uzytego badz dla jednej pary maszyn formier-
skich, badz dla sekcji podwdjnej. Przebieg

-czynno$ci zrozumialy ze szkicu jest podobny do

ukladu podanego w rysunku poprzednim. Prze-
no$nik watkowy posiada minimalne pochylenie
w kierunku ruchu, utatwiajace reczne przesu-
wanie form. Pochylenie to wynosi 3—4%b.

Konstrukcje platformek woézkowych przenos-
nikéw zamknietych o ruchu cigglym s przed-
stawione na rysunku 6. Jak widaé z tego rysun-
ku elementami dla ustawiania form mogg byé
platformy z- plytami, platformy z ukladami
watkéw lub z kratami. '

Niezmechanizowany ~ przenoénik watkowy
przedstawia prosty $rodek transportu. Sklada
sie on z systemu walkéw zamocowanych na sta-
lej ramie, po ktérych to walkach przesuwane
sg tadunki.

*) Prawidlowo opracowany i przeprowadzony pro-
ces technologiczny formowania maszynowego nie prze-
widuje naprawy form (Przyp. Red.).
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Przeno$nik tego rodzaju jest prosty, lekki,
latwy do zmontowania i rozebrania. Stuzyé¢ on
moze do przesuwania form, skrzynek formier-
skich, odlewow, rdzeni itp. Na przeno$nikach
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Rys. 6. Rozwigzania konstrukcyjne przenosnikéw za-
mknietych o ruchu cigglym w plaszczyznie poziomej

watkowych odbywaé¢ sie moze skladanie i zale-
wanie form. Przesuwanie form na przenos$ni-
kach waltkowych moze byé wykonywane recz-
nie przy mniejszych ich ciezarach, dla wiekszych
stosuje sie niekiedy popychacze mechaniczne,
hydrauliczne lub pneumatyczne. Wysoko$é
ustawienia przeno$niké6w watkowych jest zalez-
na od sposobu pracy oraz wymiaréw przesuwa-
nych przedmiotéw; najczeSciej waha sie ona
w granicach od 300 do 800 mm. Walki przenos-
nikow sbosowa:pych w odlewniach obracajg sie

stanowisko
wybijania

powrdt pustych skrzynek.

Rys. 7. Rozmieszczenie stanowisk formowania wyposa-
zonych w przeno$niki watkowe dla dalszych operacji

na lozyskach tocznych. Ciezar przesuwanych
tadunkéw moze wynosi¢ do okolo 2500 kg lub
nawet wiecej. Normalnie stosowany przeno$nik
walkowy posiada jeden rzad walkéw; przy
transportowaniu jednak przedmiotéw ciezszych
lub o wiekszych wymiarach uzywa sie przenos-
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nikéw dwurzedowych. PoniZej podano najcze-
$ciej stosowane uklady przenos$nikéw walko-
wych dla mechanizacji obiegu form. Rys. 7 jest
jednym z przykladéw zastosowania tego $rodka
mechanizacji, obstugujacej kilka par maszyn
formierskich. Po wykonaniu przez zespét dwu
maszyn potéwek form sa one przestawiane

Instalacja uktadu przenosnikéw walkowych,
tworzacych duze pole zalewania

Rys. 8.

recznie lub mechanicznie na przenosniki, gdzie
odbywa sie skladanie i zalewanie. Po zalaniu
kieruje sie formy na inny poprzeczny cigg wat-
kéw, przesuwajacy je na przenosnik powrotny,
zaopatrzony w tunel chlodniczy dla studzenia
odlewow przed wybiciem. Rys. 8 przedstawia
inne rozwigzanie, przewidziane dla produkcji
odlew6w, nie wymagajacych duzej powierzchni
do skiadania form; ze wzgledu na wydajno$é
maszyn formierskich potrzeba jak najwiecej
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Rys. 9. Przesuwny wozek z watkami

miejsca dla ustawienia form do zalewania.
W tym wypadku poprzeczny przesuwny woézek
z watkami (rys. 9) jest uzyty do kolejnego roz-
dzialu gotowych zlozonych form na wzdiluzne
przeno$niki watkowe, sluzace do zalewania.
Dalszy tok operacyjny jest podobny do opisa-
nego w poprzednim przykiadzie.

Rys. 10 przedstawia odmiane urzgdzenia sy-
stemu amerykanskiego, cechujgcego sie odsu-
nieciem czynnosci zalewania poza powierzchnie
formowania i skladania. Tego rodzaju rozwig-



zanie ulatwia usuniecie dymu i pytu oraz za-
pewnia spokojng prace na formierni. Wykona-
ne w tym wypadku na maszynach poléwki
form sg skladane na niedlugich przeno$nikach
walkowych. Zalewanie odbywa sie na duzym
przenosniku poprzecznym, zlozonym z elemen-
tow podwozia z watkami, kazdy o wymiarach
okoto 7,50 m dtugosci i 0,75 m szerokosci. Chlo-
dzenie nastepuje na osobnych przenosnikach
walkowych, prowadzacych do stanowisk wybi-
jania. Jest to calo$¢ bardzo elastyczna; pewng
trudno$¢é stanowi odstawianie .opréznionych
z form podwozi do potozenia pierwotnego. Wy-
‘konuje sie to przewaznie przy pomocy suwni-
cy, wzglednie transportuje sie podwozia po be-
tonowej podtodze warsztatu.

Rys. 10. Urzadzenie dla zalewania réznych odlewéw na
duzym przeno$niku poprzecznym, zlozonym z elemen-
té6w podwozia

Powyzszy pobiezny przeglad wykazal mozli-

wo$¢ wykonania na wilgotno szerokiego wach-
larza odlew6w przy zastosowaniu daleko posu-
nietego podzialu pracy. Zapewnienie odlewni
ciggloséci pracy jest zalezne od rytmicznego od-
sylania przez kazde stanowisko operacyjne
okreslonej ilosci form w odpowiednim odecinku
czasu. '

Obieg form wykonywanych na sucho wyma-
ga przerw dla wysuszenia form.

Fragment czesto spotykanego rozwigzania,
widoczny na rys. 11 polega na uzyciu zespolu
wstrzasarek z przerzucanym stolem. Powyzsze

sranowsske  MIsLys
formierskich ubm’owych

énik "v'olmn o+ fofm
i suszarme ra.rmvwa
o ruchy_cs

Rys. 11.'Szkic urzadzenia dla formowania na sucho
przy uzyciu maszyn formierskich z przerzucanym
stolem

ao skfadania 1 zalewsnay

vt |

maszyny pracuja parami, potéwki form sg po
ubiciu i wykonczeniu odstawiane na przenosni-
kach do wysuszenia, po czym podlegaja skla-
daniu i zalewaniu. Catkowita wydajnos¢ ze-
spotu jest w tym wypadku ograniczona wydaj-
no$cia maszyn, “zalezng m. in. od wielkoSci
i stopnia skomplikowania ksztattéw odlewoéw.

Rys. 12 przedstawia zamknieta niezalezng sek-
cje odlewni. Calo$¢ sklada sie ze stacjonarnej
narzucarki, obslugujacej pare maszyn formier-
skich; narzucarka ubija formy, maszyny nato-
miast uzywane sg wylgcznie do odwracania po-

Rys. 12. Urzadzenie do formowania na sucho przy uzy-
ciu narzucarki z dwoma maszynam1 obrotowym1 dla -
wyjmowania modeli

16wek form i wyjmowania modeli. Dalsze ope-
racje polegaja na przepchnieciu polowek form
na przeno$nikach watkowych do. suszarni prze-
lotowej o ruchu ciggtym; po wysuszeniu potéw-
ki form sg przesuwane na przenoSnikach na
pole skladania i zalewania. Formy wybija sieg
na kracie wibracyjnej. Rys. 13 ilustruje inne
rozwigzanie, w ktérym ptyty modelowe przesu-
wane sg w obiegu formowania. Ten sposéb pra-

Rys. 13. Schemat dla formowania na Sucho przy uzy-
ciu przesuwnych ptyt modelowych

cy zapewnia elastycznoéé produkeji, umozliwia-
jac przy zachowaniu tych samych lub podob-
nych wymiaréw pltyt modelowych réwnoczesne
wykonywanie w tym samym obiegu odlewé6w.
z réznych modeli. Formowanie zostalo roztozone
na osiem grup czynnosci, z ktérych kazdg moz-
na wykona¢ SciSle wedlug ustalonego planu
W wyznaczonym miejscu i czasie. Czynnosci be-
da nastepujace:

1. dostarczenie plyty modelowe]
przygotowanie modelu
nasypanie masy przymodelowej
oblozenie modelu masg przymodelows i u-
bicie jej
umieszczenie skrzynki formierskiej na ply-
cie modelowej
6. nasypanie i ubicie masy wypekniajacej
przy pomocy narzucarki

B w0

(3]
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7. odwrécenie polowki formy z plyta na ma-

szynie i wyjecie modelu z formy

8. wykonczenie formy.

Operacja nr 5 moze by¢ w razie potrzeby wy-
konywana przed operacja nr 3. Cze$ci form
w ten spos6b przygotowane sa poddane wysu-
szeniu w suszarni,
chniowo, po czym przenosnik odstawia je do
stanowisk ustawiania rdzeni, skladania i zale-
wania. Po zalaniu formy odsyla sie przy pomo-
cy wozu przesuwanego do pola studzenia, przy-
legtego do stanowiska mechanicznego wybi-
jania. (

Inne rozwigzanie obiegu ptyt modelowych,
przedstawione na rysunku 14, stosuje sie dla

Rys. 14. Rozwiaizanie obiegu plyt modelowych dla for-
mowania na sucho przy uzyciu stacjonarnej narzucar-
ki oraz maszyny obrotowe]

wykonania nieduzych ilo$ci odlewéw z modeli
$rednich, wielkoéci, umocowanych na ptytach
modelowych. Plyty te posiadajg siatke doktad-
nie wywierconych otworéw, wyznaczajacych
uktad wspélrzednych; umozliwiajag one szyb-
ka i optacalng wymiane modeli. Modele za-
mocowane na plytach i umieszczone w skrzyn-
kach formierskich obklada sie na kroétkich prze-
nos$nikach masg przymodelows. Przygotowane
w ten spos6b formy przepycha. sig. poprzeezny-

puste otyty rdzeniowe

diwignia do imiany
kierunkv  "uche

| g"z“z X

stoty lub poprzeczne pownro? skrzynek ~gzeniowych
przenosnik: \

Rys. 15. Uklad przeno$nikéw watkowych dla maszyny
do wyjmowania rdzeni

mi wézkami walkowymi pod stacjonarng narzu-
carke, ktora ubija mase wypelniajacg. Po za-
formowaniu przesuwa sie poldwke formy i za-
ktada w uchwyty maszyny, celem odwro6cenia
potéwki formy wraz z plyta i wyjecia modelu.
Plyty popycha sie z powrotem na stanowisko
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lub podsuszone powierz--

wyj$ciowe, natomiast formy sg transportowane
do sktadania i zalewania. Zalane formy sa po
ostygnieciu wybijane na kracie wibracyjnej, po
czym puste skrzynki formierskie wracajg do
stanowisk formowania.

Podzial zasadniczych czynnos$ci przy wytwa-
rzaniu duzych odlew6w na sucho nie posungl
sie dotychczas tak daleko, jak przy fabrykacji
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Rys. 16. Ustawienie maszyny do wyjmowania rdzeni,
wykonywanych na poszczegdlnych stanowiskach

odlewéw mniejszych wymiaréw. Mozliwo$¢é po-
dzialu na poszczegdlne czynnos$ci jest uzalez-
niona od pracochlonnosci oraz czasu przebiegu
kolejnych czynnosci.. Liczne odléwnie stosuja
przy wykonaniu duzych form narzucarki,
ubijajagce mase wypelniajacg po uprzednim
recznym pokryciu modelu warstwg masy przy-
modelowej. Wybér typu narzucarki dla danej
‘produkeji odlewow jest zalezny od sposobu wy-
konania formy, seryjnosci odlew6w, ich ksztal-
tu i wielkoéci. »

Zastosowanie ukladu . przeno$nikéw watko-
wych w rdzeniarni pokazuje rys. 15. Rdzenie
ubite na stolach sg podawane w skrzynkach
rdzeniowych-przeno$nikiem walkowym do ma-
szyny. Maszyne te stosuje sie do wyjmowania
$rednich i duzych rdzeni ze skrzynek rdzenio-
wych. Po wyjeciu ze skrzynek ustawia sie rdze-
nie umleszczone na podkladkach W suszarni.
Puste skrzynki rdzeniowe wracaja przeno$ni-
kiem walkowym od maszyny do stanowisk ubi-
Jania- rdzerfi.- Wysuszone rdzenie przewozi sie
na pole skladania form, a plyty rdzeniowe
transportuje sie z powrotem do maszyny.

Rysunek 16 przedstawia inny uklad podobnej
instalacji, obstugujgcej poszczegblne stanowi-
ska ubijania rdzeni przy pomocy woézkéw wal-
kowych. Ligcznosé pomiedzy stanowiskami ubi-
jania, maszyng podnoszacg skrzynki rdzeniowe
a suszarka, utrzymuja przenos$niki watkowe,
co umozliwia unikniecie wszelkich urzadzen do
podnoszenia.

Przeno$niki woézkowe otwarte, podobnie jak
i przenos$niki walkowe sg stosowane jako s$ro-
dek transportu czeSciowo zmechanizowanego.
Przedstawtajg one rzad oddzielnych woézkéw
przesuwafilych po szynach recznie lub popy-
chaczami mechanicznymi réznych typoéw. W roz-
wigzaniu podanym na rys. 17 maszyny formier-
skie sg ustawiane parami; po ubiciu dolnej i gor-
nej skrzynki przestawia sie gérna potéwke for-



my na przenos$nik watkowy za pomocg podno$-
nika pneumatycznego, natomiast dolng podaje
sie¢ podnoé$nikiem na przenosnik plytkowy. Po
utozeniu rdzeni podnosi sie gérng skrzynke
z przeno$nika watkowego i sklada z dolng po-
16wka formy. Przeno$nik plytkowy przesuwa
sie prostopadle do osi toréw pola zalewania,
podczas gdy popychacz moze przepychaé¢ formy
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Rys. 17. Schemat mechanizacji formowania maszyno-
wego przy zastosowaniu przeno$nikéw wozkowych
otwartych

na woézki na dowolnym torze, az go zapelni cal-
kowicie. Wtedy popychacz nalezy przesungé
dla osadzenia formami nastepnego toru. Przy
tego rodzaju rozwigzaniu mozna zalewaé¢ formy
w kazdej chwili. Wskutek naciskania na danym
torze od tylu nowych form zepchnietych przez
popychacz, forma zalana zostanie przesunigta
na tor powrotny, ktérym dochodzi do miejsca
oprézniania. Skrzynke chwyta przenosnik pneu-
matyczny i stawia na krate wibracyjng do wy-
bijania. .

Na polu formierni, sktadania i zalewania oraz
w rdzeniarni stosuje sie przy produkeji wiel-
koseryjnej i masowej systemem potokowym
podwieszone kolejki jednoszynowe. Podaje sie
nimi wilgotne rdzenie do suszarn wiezowych
lub tunelowych o ruchu cigglym a po wysu-

Mgr inz. JERZY WOJCIK

szeniu do stanowisk skiladania. Précz tego uzy-
wa sie ich dla transportu wybitych odlewow do
oczyszczalni.

Podwieszone kolejki jednoszynowe sg czesto
stosowane dla transportowania kadzi z cieklym
metalem. Skladaja sie one z konstrukeji zamo-
cowanej zwykle do wigzaréw dachowych oraz
z wozkow z napedem wiasnym lub przeznaczo-
nych do recznego popychania, posiadajgcych
mechanizm podnoszenia.

Opisane $rodki transportu majg na celu
utatwi¢ orientacje, co do mozliwos$ci mechani-
zacji danej odlewni. Okre$lenie rentownosci-in-
westowania zmechanizowanych urzadzen prze-
wozu wymaga poréwnanfa kosztow wytwarza-
nia metodg starg z szacunkowymi oszczedno-
Sciami, osiggnietymi przy nowej metodzie. Spra-
wa mozliwosci obnizenia gbérnej granicy cieza-
ru, podnoszonego dotychczas recznie, musi byé¢
takze uwzgledniona. Dla uzyskania wiekszych

-korzysci dzienny plan produkcji musi byé przy-

gotowany z goéry w celu uzgodnienia pracy po-
szczegblnych dzialéw. Nalezy rowniez przygo-
towaé bilans przewidzianych do zalewania form
w stosunku do wydajnosci jednostek piecowych
dla unikniecia spietrzen, przerw miedzy opera-
cyjnych i przecigzen poszczegélnych odcinkéw
produkcyjnych.
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Analiza strat w odlewniach metali niezelaznych

i wytyezne ich zwalczania

Ekonomiczne znaczenie wilasciwej gospodarki
materiatowej w odlewniach metali niezelaznych.
Czynniki, wplywajace na wielko§é strat mate-
rialowych. Gospodarka materiatami wsadowymi,
piece do topienia i ich prowadzenie, technologia
topienia, formowania, zalewania form, gospo-
darka odpadkami odlewniczymi. Przyklady bi-
lansoéw strat w odlewni metali niezelaznych.

,,Do czolowych zadan planowych przemystu
na rok 1952 nalezy wprowadzenie do zasad go-
spodarki materiatowej zelaznego prawa jak
najoszczedniejszego zuzycia metali niezelaz-
nych. Surowe zaostrzenie gospodarki metalami
niezelaznymi, wynika nie tylko z faktu, ze su-
rowce te w przewazajacej czeéci sprowadzamy
z zagranicy, lecz spowodowane jest réwniez
ogélnym deficytem metali niezelaznych na ryn-
ku swiatowym*.

Jest to wstep artykutu, ktory ukazat sie pod
tytutem ,,Walczmy o najoszczedniejsza gospo-
darke metalami niezelaznymi“ *). W artykule
tym, autor omoéwit sprawe gospodarki metala-
mi niezelaznymi w $wietle obowigzujacych
przepiséow. A

Artykul niniejszy, ma za zadanie oméwienie
najoszczedniejszego i ekonomicznego ksztalto-
wania samych procesé6w technologicznych w za-
ktadach produkeyjnych przez wskazanie i prze-
analizowanie miejsc powstawania strat przy
produkcji odlewow, szczeg6lnie przy topieniu,
z podaniem sposobéw ich zwalezania.

Nie jest dla naszej gospodarki obojetnym,
czy straty metali powstate przy produkcji odle-
wow wynoszg 5 czy 3%, nie méwige o wypad-
kach, na szczescie sporadycznych, gdzie straty

*) Gospodarka materialowa. 1952, zesz. 3/37/str. 93.
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powstale przez niewlasciwg gospodarke i tech-
nologie wynoszg 10%o i nawet wiecej. Przez ob-
nizke strat o 1% przy produkcji 1000 ton go-
towych odlewéw i $rednim uzysku, biorgc pod
uwage takze straty powstalte w rafinerii przy
produkcji blokéw, ratujemy dla naszej gospo-
darki 27 ton najbardziej deficytowych surow-
cow, uzywanych w przemysle odlewniczym.
Aby wypowiedzie¢ walke nadmiernym stratom,
nalezy przede wszystkim zdaé sobie sprawe
w jakiej fazie produkcji one wystepuja, odpo-
wiednio je przeanalizowaé, a nastepnie majac
na uwadze zagadnienia gospodarczo-ekono-
miczne, ustali¢ optymalne warunki samych pro-
cesOw.

Wychodzac Z tego punktu widzenia zgadza-
my sie niekiedy na nieco wyisze straty od nor-
malnie koniecznych z uwagi na to, ze $rodki
ktére musielibySmy zastosowaé, by je zmniej-
szy€, bylyby gospodarczo kosztowniejsze niz

korzy$ci uzyskane. Przy okres$leniu ekonomicz--

nych warunkéw proceséw technologicznych,
musimy takze wzigé pod uwage précz strat me-
tali, r6wniez takie zagadnienie jak trwalosé
tygli i obmurowania pieca, wykorzystanie cie-
pla, deficytowo$é powlok itp.

Jest rzeczg niemozliwg podaé Jednohte wy-
tyczne dla kazdej odlewni odno$nie najoszczed-
niejszego i ekonomicznego ksztaltowania sie
proceséw technologicznych z uwagi na to, ze
poszczegblne zagadnienia strat moga mieé dla
kazdej z odlewni rézny ciezar gatunkowy.

Analizujagc produkcje odlewéw z metali nie-
zelaznych nalezy zbadaé nastepujace czynniki,
ktére moga wplywaé badz to na bezposrednie,
badz to na posrednie straty:

1. Gospodarka materiatami wsadowymi
Piece do topienia metali
Technologia topienia

Technologia wykonania form
Zalewanie form

Gospodarka odpadami odlewniczymi.

O3/ 00 IR

1. Gospodarka materialami wsadowymi

Metale niezelazne, w szczegé6lnosci za$ stopy
miedzi, s3 jednym z najdrozszych tworzyw
uzywanych w odlewnictwie. Zawieraja one
oprocz miedzi, ktora jest wzglednie odporna
na korozje, mniej odporne skladniki, jak cynk,
cyne itp. ulegajace latwo korozji przy nieod-
powiednim skladowaniu. Jeszcze w znacznie
wiekszym stopniu odnosi sie to do zlomu i do
wioéréw, ktérych sktadniki po pierwotnym pro-
cesie topienia czesSciowo juz ulegly utlenieniu.
Nawet miedZ, znajdujgca sie na wolnym po-

wietrzu, pokry¢ sie moze cienkg warstwa tlen- .

kéw, ktorych wplyw w czasie topienia jest bar-
dzo szkodliwy.

Przy wytwarzaniu stop6w z oddzielnych me-
tali mozemy sobie poradzié, odtleniajac naj-
pierw stopiong miedZ miedzig fosforowa przed
dodaniem sktadnikéw stopowych.

Nalezy postawié warunek, by materialy wsa-
dowe, to jest materialy ‘blokowe, zlom 'czy
wiéry, bvly magazynowane w miejscach zu-
nelnie suchych i zabezpieczone przed wptywa-
mi atmosferycznymi. '
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Nie mniej wazng jest sprawa przygotowania
blokéw, ztomu czy wiéréw do wsadu. Materiaty
te powinny by¢ dokladnie oczyszczone z cial
obcych. Niedopuszczalnym jest stosowanie do
wsadu metali wilgotnych, zanieczyszczonych
smarem lub piaskiem. Metale powinny byé¢
skrupulatnie oczyszczone, a wiéry pozbawione
domieszek zelaznych. Segregacje wibréw prze-
prowadzamy na specjalnym separatorze elek-
tromagnetycznym.

Ze wzgledu na nieuniknione zanieczyszczenie
zlomu i wiéréw, ich udziat we wsadzie nie po-
winien przekraczaé 50%. Lepsze wyniki otrzy-
mujemy przetapiajac osobno zlom oraz widry,
stosujac przy tym odpowiednig rafinacje i od-
lewajgc nastepnie przetopiony metal do gasek.
Otrzymany w ten sposéb wtérny materiat blo-
kowy dodajemy nawet w wiekszej ilo$ci niz
500 do blokéw pierwotnych. Metoda ta jest
troche kosztowniejsza, za to czyszczenie ciekte-
go metalu jest potem znacznie latwiejsze i do-
kladniejsze.

Nalezy jednak w tym miejscu przestrzec
przed doprowadzeniem do wsadu drobnych
odpadkéw z czyszczalni, jak wiéry po diutowa-
niu, odlamki, obcinki, zalewki itp. Odpady te
powinny by¢ segregowane i magazynowane tak,
jak materialy blokowe i nastepnie odprowa-
dzane do rafinerii.

Wreszcie nie nalezy wsadza¢ do tygli zbyt
duzych kawalkéw metalu, a raczej je rozdrob-
ni¢. Chronimy przez to dlugotrwalos¢ tygli,
proces topienia odbywa sie szybciej oraz
zmniejszamy mozliwo$ci w1ekszego utleniania
sktadnikéw stopowych. Trzeba’ dbaé o to, by
materialy wsadowe zajmowaly jak najwiekszg
objeto$¢ przy najmniéjszej zajmowanej po-
wierzchni naraZonej na dzialanie atmosfery
pieca. )

Ponadto, nalezy baczng uwage zwroé6ci¢ na do-
kladng segregacje gatunkéw odpadéw. Uwaga
na to zwrécona musi byé juz w czyszczalni,
gdzie nierzadko podobne odlewy o réznych
skladach chemicznych czys$ci sie obok siebie.

2. Piece do toplema metali

Wplyw mdza]u piecow na wielkos¢é strat
przy procesie topienia jest oczywisty. Pod tym
wzgledem mozemy piece uszeregowat¢ wedlug
nastepujacej kolejnosci: ptomieniaki, piece tyg-
lowe opalane koksem, opalane ropg lub gazem,
piece beztyglowe, elektryczne oporowe i induk-
cyjne, przy czym w pierwszych straty sa naj-
wieksze, w ostatnich najmniejsze.

Nie wynika z tego, by piece gorsze pod wzgle-
dem strat topienia nie mozna ekonomicznie
eksploatowaé. Czesto przez wprowadzenie nie-

‘znacznych ulepszen lub poprawek oraz przez

postawienie samego procesu topienia na odpo-
wiednim poziomie technicznym, jesteSmy w sta-
nie straty spalenia i utlenienia utrzymac¢ na
mozliwie niskim poziomie i w ten sposéb umoz-
liwi¢ ich eksploatacje, gdy nie jesteSmy w moz-
nosci wymieni¢ starych urzadzeh na nowe.
Musimy zdaé sobie z tego sprawe, ze W prze-
wazajgcej wiekszosci wypadkoéw, piece plo-



mienne pracujg bez mozliwosci jakiejkolwiek
kontroli spalenia i temperatury. Wytapiacz jest
czesto pracownikiem nie przeszkolonym, nie
obznajmionym z warunkami dobrego prowa-
dzenia pieca. Czesto nie sa znane mu sprawy
regulacji ilosci potrzebnego do spalania powiet-
rza, nie korzysta z mozliwo$ci regulowania cia-
gu kominowego itp., albo tez odwrotnie, gdy
umie wykorzysta¢ te mozliwoSci prowadzenia

pieca, nie posiada potrzebnego urzadzenia do -

tej regulacji. Dorobienie wiec zasuw w kanale
kominowym czy wprowadzenie klap, ktorymi
moznaby regulowac¢ ilo$ci powietrza potrzebne-
go do spalania, a przede wszystkim zainstalo-
wanie odpowiedniej aparatury do mierzenia
temperatury pieca i kapieli metalu, oto zasad-
nicze usprawnienia, ktére dajag moznoé¢ odpo-
wiedniego ekonomicznego prowadzenia procesu
topienia. Jest poza tym rzecza wazng, by piec
byl doprowadzony przed wsadem metalu do
najwyzszej temperatury i by akumulowane
cieplo wystarczylo do topienia jednego wsadu,
bez potrzeby doprowadzenia dodatkowego ciep-
la i zwigzanego z tym, doprowadzenia powiet-
rza dzialajgcego utleniajgco., Na ruszcie znaj-
duje sie wtenczas gruba warstwa rozzarzonego
koksu, a kanaly kominowe i drzwiczki paleni-
skowe powinny by¢ zamkniete. Atmosfera pie-
cowa uniemozliwia wtenczas w zasadzie wszel-
kie utlenienia sie sktadnikéw stopowych, a ply-
wajaca na metalu powloka redukuje te mozli-
wo$¢ do minimum.

Podobnie dzieje sie przy piecach tyglowych,
gdzie nie rzadko dadza sie¢ wprowadzi¢ pewne
usprawnienia w sensie wyzej opisanym.

Juz przedtem zwré6cono uwage, na sposéb na-
pelniania tygli metalem wsadowym. Przed wlo-
zeniem ich do tygli powinno si¢ je podgrza¢,
wykorzystujac ciepto odpadkowe przez co zna-
cznie skracamy czas topienia wsadu.

Czesto spotykamy sie z tym, Ze stosunek ob-
jetosci tygla do objetosci pieca jest za maly.
Objeto$¢ pieca powinna byé¢ tak dobrana, by
ilos¢ koksu rozrzazonego w piecu, wystarczyla
do stopienia jednego wsadu. Wszelkie uzupet-
nianie koksu w czasie topienia jest niepozgdane
i wplywa ujemnie na przebieg procesu topie-
nia; zetkniecie sie zimnego koksu z rozrzazo-
nymi S$ciankami tygla moze spowodowaé ich
pekniecie, a co za tym idzie rozlanie cieklego
metalu na ruszt.

Pekniecia tygli spowodowane tez byé mogag
przez stawianie ich, po wyciggnieciu zimnymi
kleszczami na zimnych ptytach lub ziemi.

Jednym slowem, wszelkie gwaltowne zmia-
ny temperatury wplywaja ujemnie na trwa-
los¢ tygli, a pekniecia i wylania metalu na
ruszt przysparzajg odlewni dodatkowych strat,
ktére przy niewielkiej uwadze ze strony pieco-
wego moga by¢ usuniete.

Sprawa koksu nie jest na ogél nalezycie do-
ceniona przy topieniu metali. Koks powinien
by¢ pierwszej jakosci, o kawaltkowatosci kurze-
go jajka i o wartoSci opatowej okoto 7000 kal’'kg.
Koks o mniejszej wartosci opatowej czy innej
granulacji przediluza okres topienia i zmusza

piecowego do uzupelnienia koksu w trakcie to-
pienia. Koks nalezy przesortowa¢ i dopilnowaé,
by do pieca dostawal sie w stanie suchym.
Mokry koks dziala ujemnie na trwalos¢ tygli,
szczegOlnie gdy styka sie z nimi w stanie roz-
rzazonym, nie moéwigc o szkodliwym wplywie
wodoru na stopiony metal, powstajgcego z roz-
kladu pary wodnej przy wysokiej temperaturze.

Lepszymi pod tym wzgledem sg piece tyglo-
we przechylne opalane olejem gazowym lub
gazem, gdzie tygiel nie zostaje wyciagniety
z pieca i nie jest narazony na czeste zmiany
temperatury. ‘

Ponadto istnieje mozliwo$¢ dokladniejszej
regulacji temperatury i atmosfery pieca. Te
wlasciwosci umozliwiaja przy dobrej obstudze
pieca, uzyskanie dobrych wynikéw, szczegoélnie
matych strat metali. Nie nalezy zapomnie¢,
przy prowadzeniu tego rodzaju piecéow, ze atmo-
sfera pieca wykazuje nadci$nienie, w odro6znie-
niu od piecéw glebinowych z naturalnym cig-
giem, gdzie w piecu panuje zawsze podcisnie-
nie. :
Musimy zatym, umiejetnie wykorzysta¢ moz-
no$¢ regulacji spalania tak, by atmosfera odpo-
wiadala zawsze warunkom topienia i zawierala
jak najmniej nadzwyczaj szkodliwego wodoru.
Powyzsze odnosi sie do wszystkich rodzai pie-
coOw opalanych olejem, gazem lub pylem we-
glowym. ‘ . '

Najidealniejszymi pod tymi wzgledami, szcze-
gbélnie do topienia mosigdzéw zwyklych i spe-
cjalnych sg piece elektryczne, a zwiaszcza piece
indukcyjne, wykazujgce bardzo male straty
metali. Atmosfera w nich jest wolna od szkod-
liwych gazoéw, a regulacja temperatury jest
bardzo dobra, podobnie jak wymieszanie cie-
klego stopu, spowodowane falowaniem metalu.
Zmniejszenie na przyklad strat cynku docho-
dzi w tych piecach do 50°%¢ w poréwnaniu z in-
nymi typami piecow.

3. Technologia topienia

Zasadniczym zmianom ulega metal w czasie
topienia. Najwiekszy wplyw na udanie sie od-
lewu wywiera stopien zagazowania metalu. Po-
za tym przez nieumiejetne topienie stopéw mo-
g3 powsta¢ duze straty skladnikéow stopowych.
Wielko$¢ tych strat moze ilosciowo przewyzszy¢
wszystkie inne straty, powstale w ogélnym
procesie wykonania odlewéw. W tym wypadku
jednak nalezy rozstrzygna¢, czy zachodzi utle-
nienie spowodowane nieumiejetnym topieniem,
czy zostalo ono spowodowane przez doprowa-
dzenie do wsadu metalu juz poprzednio utle-
nionego.

Kolejno$¢ wsadu odpowiednich metali wyj-
Sciowych posiada takze znaczny wplyw na wy-
soko$¢ strat. W wypadku produkcji stopow
miedzi, najwlasciwiej jest przetopi¢ najpierw
miedz, nastepnie odgazowaé¢ i odtleni¢ ja,
a dopiero po tym doda¢ odpowiednie sktadniki
stopowe. Szczegdlnie nalezy na to zwréci¢ uwa-
ge przy topieniu brazéw lub mosigdzéw alumi-
niowych. Produkty utlenienia aluminium w
tych stopach posiadajg inny ciezar gatunkowy,
niz to ma miejsce przy stopach cynowych. Tlen-
ki aluminium g trudne do usuniecia i powodu-
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ja nie tylko obnizenie wla$ciwo$ci mechanicz«
nych odlewu, ale tez i lejnosci.

Chcac uzy¢ do wsadu ziom lub wiéry goto-
wych stopéw, dodajemy je (o ile nie mozna je
bylo przetopi¢ w gaski) po stopieniu miedzi,
przed wsadem sktadnikéw stopowych.

Przez wlasciwe prowadzenie samego procesu
palenia mozemy znacznie skrocié¢é okres topie-
nia metali, szczegblnie gdy wykorzystamy do
podgrzania materialéw wsadowych odpadkowe
cieplo spalin.

Przy piecach tyglowych o naturalnym ciggu
zbyt dlugi czas topienia mozna znacznie skrocic¢
przez wbudowanie dmuchawy i podmuch. To-
pienie powinno odbywa¢ sie wtedy nastepujgco:
do chwili pokazania sie pierwszych kropli ciek-
lego metalu korzystamy z dmuchawy, ktorg na-
stepnie odstawiamy a topienie konczymy przy
ciggu naturalnym

Nie moze by¢ mowy o ekonomicznym proce-
sie' topienia bez moznosci stalej kontroli tem-
peratury cieklego metalu. Szczegblnie przy to-
pieniu brazéw i spizéw, bez nalezytej kontroli
temperatury, otrzymamy w efekcie nadmierne
zgary metali. Nie nalezy zatem przegrzewact

metalu. Im wyzsza temperatura cieklego meta- -

lu, tym sklonno$é¢ jego do absorbcji gazéw jest
wieksza. Ponadto posiada kazdy stop pewna
temperature krytyczng, ponad ktérg gwaltow-
nie wzrastaja straty parowania i utleniania.
Temperatura topienia i lania powinna byé¢ tyl-
ko tak wysoka, jak tego wymaga dobre wypel-
nienie formy. Wystarczy czasem mate przekro-
czenie koniecznej temperatury topienia, a juz
straty spalania wzrastajg bardzo szybko.

‘Znaczne zmniejszenie zgaru skladnikow sto-
powych, szczegodlnie tatwo ulegajgcych utlenie-
niu i parowaniu jak cynk, cyna, aluminium itp.
uzyskujemy przez dodawanie ich przed samym
wylaniem metalu z pieca. Metale te, szczeg6l-
nie cynk przy topieniu stopéw w piecach plo-
miennych, mozemy w stanie podgrzanym do-
dawa¢ do kadzi, uzyskujac przez to znaczne
zmniejszenie zgaru tych metali.

Przy topieniu brazéw cynowo-cynkowych,
pod koniec topienia miedzi, dodajemy czesé¢
przewidzianej zawarto$ci cynku, potem cyne
a nastepnie tuz przed koncem dogrzewama sto-
pu — reszte cynku.

Nalezy przy tym uwaza¢ na odpowiedni sto-
sunek ilosci topionego metalu do objetosci pie-
ca czy tygla. Nie nalezy topi¢ matych ilosci me-
talu w duzych objetosciowo agregatach.

Jak juz wspomniano, dla zabezpieczenia sto-
pionego metalu, powierzchnie pokrywa sie
warstwg zuzla. Ma ona, précz ochrony me-
talu przed zagazowaniem, jeszcze inny cel, a
mianowicie wytwarzanie odpowiedniej atmo-
sfery topienia, rozpuszczanie lub wigzanie tlen-
kéw, siarczk6w i innych zanieczyszczen, zmniej—
szenia strat c1eplnych spowodowanych promie-
niowaniem, a wreszcie uniemozliwienie wypa-
lania latwo parujacych skladnikéw stopowych.

Od dobrego zuzla wymaga sie:

a. by punkt topienia byl niZszy niz punkt

topienia metalu, ktéry ma byé¢ chroniony
przed spalinami
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b. by byl rzadkootynny.

c. by nie oddziatywat szkodliwie na wymu-

rowanie pieca oraz na tygiel

d. by nie zawierat skladnikéw, ktore szkod-

liwie wplyngé moga na sam metal

e. by by!l suchy i czysty oraz wolny od za-

nieczyszczen gazotworczych
- f. by nie wydzielat gazéw szkodliwych dla
zdrowia obstugi

g. by by? tani i latwo dostepny dla kazdego

zakladu.

Dla otrzymania dobrego zuzla nadaje sie
odpowiednia mieszanka tlenku miedzi, boraksu
i piasku kwarcowego. Uzywamy takze s61 mor-
skg, kuchenna, fluoryt, chlorek boru, gips,
potaz, azotany, sode zrgcg itp.

Szklo w zasadzie nie powinno by¢ stosowane
dla tego celu, poniewaz topi sie dopiero przy
temperaturze 1200—1300° C, a wiec wtedy kie-
dy metal czesciowo juz jest stopiony. Poza tym
ujemnie. wplywa na wymurowanie pieca, na
tygiel i wigze sporo metalu tak, ze analiza zuzla
wykazuje czasem 15 i wiecej procent wtracen
metalicznych.

Stosowany niekiedy dla pokrycia powierzch-
ni metalu wegiel drzewny takze nie spelnia
catkowicie swojego zadania. Nie tworzy przede
wszystkim szczelnej powloki, chronigcej metal
przed szkodliwymi gazami, a ponadto traci zbyt

szybko swoje wlasnosci redukujgce, jeszcze
przed poczatkiem topienia metalu.

Dzieki =zapobiegawczej wlasciwosci zuzla,
polegajacej mna chronieniu cieklego metalu

przed szkodliwym dzialaniem spalin i tworze-
niem tlenkéw, jesteSmy w stanie stosujac go,
zredukowa¢ zgar, przy wsadzie z blokéw poni-
zej 1%, a przy wsadzie z wiéréw ponizej 3%o.

Majac na uwadze korzysci wynikajgce ze sto-
sowana zuzla i jego wzglednie niskg cene, ja-
sng staje sie gospodarcza oplacalnos$¢é pokry-
wania ciektych metali warstwa ochronng zuzla
przy procesie topienia.

4. Technologia wykonania formy

Nastepnym miejscem strat w odlewni sg stra-
ty wynikajace z wadliwie wykonywanych form
odlewniczych. Niewlasciwe umiejscowienie
i nieodpowiednie wymiarowanie wlewo6w oraz
nieprawidlowe uksztaltowanie zbiornika wle-
wowego, doprowadzajg czesto przy odlaniu for-
my do przelania metalu. Uklad wlewowy musi
by¢ wlasciwie rozwigzany i powinien posiadaé
tylko tyle elementéw odpowiednio zwymiaro-
wanych, ile to potrzebne jest dla uzyskania do-
brego odlewu. Zbyt rozrzutne ksztaltowanie
ukladu wlewowego w zasadzie prowadzi tylko
do matych uzyskéw, a co z tym idzie w parze
do wagowo duzych odpadéw obiegowych.

Uzywanie nieodpowiednich piaskéw formier-
skich lub niewlasciwe przygotowanie ich, sg
czesto zrodiem nie udania sie odlewow. Forma
musi by¢ zawsze dokladnie wykonana tak, by
nie zaistnialy przesuniecia cze$ci modelu na po-
dziale formy, by skutkiem niedbalego formowa-
nia i wadliwego obcigzenia zlozonej formy, nie
powstaly po zalaniu grube zalewy, ktére przy
usunieciu ich w czyszczalni wymagaja dodat-



kowej robocizny, nie méwiac o dodatkowych
stratach metalu. Forme skladang nalezy przed
zalaniem na stykach dokladnie uszczelni¢ gli-
na, by zapobiec  ewentualnemu wylaniu me-
talu.

Czyszczalnia powinna by¢ tak urzadzona, by
‘umozliwiona byla wlasciwa gospodarka odpa-
dami. Podloga powinna by¢ gladka i twarda.
Odpowiednio tatwo przenos$ne zasobniki znako-
wane cechg stopéw, znajdowaé sie powinny
blisko miejsca pracy czyszczacza. Na samym
miejscu pracy nalezy baczng uwage zwroéci¢ na
niemieszanie odpadow przy czyszczeniu roéz-
nych gatunk6éw stopu i na natychmiastowe usu-
niecie ich do zasobnikéw przed czyszczemem
odlewu z innego stopu.

5. Zalewanie form

Bezposredni wptyw zalewania form na stra-
ty metali nieielaznych nie dotyczy strat utle-
niania czy parowania, lecz strat powstatych
przez rozprysk, przelanie wlewo6ow i nadlewéw.

Dla unikniecia tych strat zaleca sie:

a. uwazne i ostrozne zalewanie form

b. szkolenie zalogi i wydawanie instrukcji

robotnikom odlewni w celu unikniecia roz-
prysku metalu przy transporcie cieklego
metalu

c. wlasciwe wykonanie samych form, szcze-

gblnie zbiornika wlewowego z odpowied-
nim umieszczeniem go

d. przygotowanie odpowiednich kokil dla od-

lania resztek metali z tygla

e. wlasciwe przygotowanie i

form do zalewania

Zalewacz lub formierz powinien bez prze-
szkod i spokojnie poruszac sie z cieklym meta-
lem, skrzynki formierskie powinny by¢ pousta-
wiane w ten spos6b, by zalewacz z kadzig lub
tyglem posuwal sie tylko w_jednym kierunku
bez potrzeby nawrécenia. Samo zalewanie form
musi sie odbywaé¢ spokojnie bez wstrzasow.
Sprzet stuzgcy do transportu cieklego metalu
musi byé poreczny, mechanizmy przy wiek-
szych kadziach odlewniczych dziala¢ muszg bez
zarzutu, umozliwiajgc calkowite przechylenie
przy wylaniu resztek metalu do przygotowa-
nych kokil. Zgarnianie zuzla odbywa¢ sie po-
winno nad zelazng ptyta, skad w tatwy sposéb
da sie go zebra¢ do ewentualnego przerobu lub
magazynowania.

Objetosé tygla czy kadzi nalezy dobra¢ przy
zalewaniu form w ten sposéb, by nie zalewaé¢
zbyt malych form duza kadzia, co powoduje
zawsze wiekszy rozprysk i przelanie wlewow
i nadlewéw z powodu trudnego utrzymania
cienkiej strugi cieklego metalu.

!
ustawienie

. Rodzaj odlewéw

Waga odlewu

. Warunki pracy odlewu

. Materiat

. Rodzaj pieca do toplema metali
Waga wsadu

. Materiaty zuzlotworcze

. Odtleniacz

O Noukwhe

Sprzet pomocniczy jak zgarniacze, mieszadla,
koncowki do odgazowania metalu, kokile uzyte
by¢é moga tylko w stanie podgrzanym. W prze-
ciwnym razie uzycie ich powoduje gwaltowny
rozprysk stopionego metalu.

Whnetrze tygli po wylaniu meklego metalu
oczyszcza sie z resztek metalu i zuzla, a przed
ponownym uzyciem zaleca sig obsypame weg-
1em drzewnym.

6. Gospodarka odpadami odlewniczymi

Gospodarka odpadami jest na og6ét sprawa
niedoceniang i zaniedbang. Najistotniejszg spra-
wag to segregacja wszystkich odpadéw metalo-
wych. Materiaty obiegowe to znaczy: wlewy;,
nadlewy, itp. powinny by¢ znaczone i sumien-
nie segregowane. Znaczy¢ mozna ‘albo przez
wybicie cechy materiatowej, albo przez znacze-
nie kolorami trwalymi. Znakowanie kredag po-
winno by¢é zaniechane z uwagi na jego nietrwa-
lose.

Jak juz wspomniano, nalezy w czyszczalni
ustawi¢ odpowiednie zasobniki, ktére tatwo da-
ja sie transportowaé. Kazdy zasobnik powinien
posiada¢ wypisang na widocznym miejscu od-
powiednig ceche metalu, ktéry bedzie zbierany.
Tak znaczone zasobniki zmniejszajg mozliwo$¢
pomylek, a gospodarke ulatwia zdawanie na-
pelnionego odpadami zasobnika do magazynu
podrecznego. '

W odlewni podobne zasobniki przygotowane
powinny by¢ dla odpowiednich popioléw czy
zuzli.

Obowigzek czyszczenia odpaddéw cigzy na
magazynie podrecznym, ktéory wyposazony byc¢
powinien w beben obrotowy. W nim czysci sie
material obiegowy, jak réwniez obcinki, zale-
wy itp. z piasku formierskiego. W razie braku

" bebna w magazynie nalezy postugiwa¢ sie od-

powiednim urzadzeniem; znajdujagcym sie w
czyszczalni.

Materialy obiegowe po oczyszczeniu wracaja
do wsadu, obcinki, py? z pod szlifierek, zalewy
itp. s3 zbierane wg gatunkéw stopow, a po od-
powiednim procesie czyszczenia odprowadza
si¢ je do magazynu gléwnego, ktéry partiami
wysyla je do przerobu. To samo odnosi sie ido
zuzli, ktére jednak stanowczo musza by¢ tak
magazynowane by nie byly narazone na wply-
wy atmosferyczne.

W ten sposéb przeanalizowano straty, wy-
stepujace w odlewni metali niezelaznych. Dla
cyfrowego ujecia ich powinna kazda odlewnia

sporzadzaé¢ periodyczne bilanse strat.

Dla przykladu podajemy ponizej dwa tego
rodzaju zestawienia bilansowe, zaczerpniete
z zapisOw jednej z krajowych odlewni metali
niezelaznych.

Bilans strat Nr 18

— korpus pompki benzynowej

— 2,0 kg. sztuka

— powietrznoszczelny. Préobne ci$nienie 10 kG/cm?
— mosigdz krzemowy gatunku Bk 80

— piec glebinowy o naturalnym ciggu

— 182 kg.

— kupryt w ilo$ci 0,6°%0 wagi wsadu

— —

2
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Otrzymano w %o od
a) dobrych odlewéw

zabrakowanych odlewéw

b) nadlewy i wlewy
c) rozprysk

d) pozostatosé w tyglu .
e) odpadki z oczyszczalni
f) reszta metalu wylana w gaski

g) zgar

h) popioly i zuzle

‘wsadu metalowego

— 61,70%
2,10%0
27,00%0
0,01%s
1,10%
4,04%/0
1,26%0
3,09%
razem 100.00%o
1,21%

Bilans strat Nr 19

. Rodzaj odlewdéw

Waga odlewu

Warunki pracy odlewu

Materiat

Rodzaj pieca do topienia metali
Waga wsadu

. Materiaty zuzlotworcze

. Odtleniacz

PGB U

Otrzymano w %o od
a) dobrych odlewow

zabrakowanych odlewow

b)' nadlewy i wlewy

c) rozprysk

d) pozostalo$¢ w tyglu
e) odpadki oczyszczalni

f) reszta metalu wylana w gaski

g) zgar

h) popioty i zuzle

Majac tak ulozone bilanse dla kazdego gatun-
ku oraz rodzaju odlewéw, jesteSmy w stanie po
odpowiednio przeprowadzonej analizie poczynié
wlasciwe kroki w celu zmniejszenia tej czy in-
nej straty. Po pewnym czasie ukladamy sobie
wewnetrzng norme strat dla kazdego gatunku
metalu i rodzaju odlew6éw z osobna. Norma ta
bedzie poza tym punktem wyj$cia do ustalenia

Mgr inz. STANISEAW KWIATKOWSKI
Nowa Huta

— korpusy kurkéw trojdrogowych

— 2,5 kg. sztuka

wodoszczelny., Préba ci$nienia 10 kG/cm?

braz gatunku B 555

piec glebinowy o naturalnym ciggu

100 kg .

Kupryt w ilosci 0,8°0 wagi wsadu

10% miedz fosforowa w iloSci 0,4% wagi wsadu

wsadu metalowego

razem 100,00%0
0,90%0

specjalnych premii dla pracownikéw, ktorzy
sie przyczynili do zmniejszenia normowanych
strat. Tak postawione zagadnienie da w efek-
cierduze oszczednoéci, szczegdlnie przy zmniej-
szeniu strat bezzwrotnych, co ma szczegblng
wage w naszej gospodarce metalami niezelaz-
nymi..

DK 621.744.5:621.742.479.1

Wykonywanie niektérych zeliwnych odlewéw hutniczych
w formach poltrwalych z masy formierskiej

W technice odlewniczej starano sie juz od
dluzszego czasu zastosowaé takie formy, ktore
dawatyby po kilka odlewéw z jednej formy bez
jej zniszczenia po zalaniu cieklym zeliwem ipo
wybiciu odlewu. Rozwigzania tego szukano
szczegblnie dla produkcji odlewow zeliwnych
zamawianych w wiekszej iloSci tzw. odlewéw
produkcji maloseryjnej, gdyz koszt wykonania
formy jednorazowej podnosi w tym wypadku
znacznie koszta odlewu. Obecnie istnieje caly
szereg sposobéw wykonania tzw. form péttrwa-
tych dla odlewéw zeliwnych oraz zwigzane
z tym rézne patenty na poszczegdlne rodzaje
odlewéw. W artykule niniejszym podany be-
dzie spos6b wykonania form poitrwalych na
leje zeliwne i segmenty dla kadzi zuzlowych,
uzywane w stalowniach. Sposéb wykonania
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formy zostal opracowany *) ‘w jednej z krajo-
wych odlewni hutniczych.

Zeliwne leje odlewnicze zaliczy¢ malezy do
odlew6w nieskomplikowanych, zamawianych
przez stalownie w znacznych iloSciach. Istnieje
kilka typéw lejow réznigcych sie miedzy sobg
dlugoscig i $rednicg wewnetrzng. Lej taki skla-
da sie z dwoéch potéwek osobno lanych, ktoére
potem sklada sie razem. Waga kompletu zalez-
nie od wymiaru wynosi 1000—1800 kg.

Na rys. 1 przedstawiono jedng z poléwek leja
wykonang w formie péttrwalej. Przy wykony-
waniu formy poéltrwalej na leje odlewnicze na-
lezy zwréci¢ uwage na wlasciwy dobér mie-

*) Opracowatl go‘ jako wniosek racjonalizatorski ob.
Kachel Joézef. Zgloszony w Urzedzie Patentowym
w Polsce w 1949 r.



szanki masy przymodelowe] i czernidia, kto-

rym pokrywa sie Sciany formy po ich wysu--

-szeniu. Czernidlo winno mieé¢ taki sktad, aby
‘gwarantowalo wykorzystanie formy do pewnej
iloSci odlewéw. Forme na lej wykonuje sie na
sucho, a spos6b zaformowania z modelu jest
taki sam, jak przy formowaniu w zwyczajnych
masach formierskich.

Pierwszg forme wykonuje sie z modelu drew-
nianego lub metalowego na ptycie podmodelo-
wej w dwoch skrzynkach formierskich (rys. 1).
Zasadnicza forma poléwki leja znajduje sie
w gornej skrzynce formierskiej. Na model da]e

ele .
/i.m« giowny
P i Bt

orzeersi A6

N\ <
\.Mesé_nypetniyaca

Rys. 1. Forma péitrwata na odlew leja.

sie mase formiersky ogniotrwalg specjalnie
przygotowana jako mase przymodelowg i od-
powiednio sie jg ubija, podobnie jak przy ma-
sach formierskich zwyczajnych. Grubos¢ tej
masy wynosi od 30—40 mm. Reszte skrzynki
wypelnia sie masg formierskg zwyczajng, prze-
widziang ma formy suche. Mieszanka do spo-
rzgdzenia ogniotrwalej masy formierskiej na
formy poéltrwale ma nastepujacy sklad:
maczka szamotowa, drobno mielona 40,5%0

glinka ogniotrwala, mielona 50,0%0
"maczka z tygli grafitowych 9,5%
100,00

Do mieszanki tej na jeden nab6j np. w ilosci
.okolo 550 kg nalezy dodaé jedng taczke trocin.
Mase nalezy dobrze wymiesza¢ i przerobi¢ na
gniotowniku.

Sposéb wykonania formy jest normalny. Na
uwage zasluguja jedynie nastepujgce szczegoty:
otwory dla wlewu i dwéch przelewéw daje sie

o $redniczy 100 mm a wiec nieco wieksze od

stosowanych w wypadku zaformowania odlewu
w zwyczajnej masie formierskiej. Po wyjeciu
modelu Sciany formy poddaje sie wykonczeniu,
polegajacemu na dostatecznym oszpilowaniu
gwozdziami formierskimi i wygladzeniu $cian.
Nastepnie forme suszy sie w suszarni w tem-
peraturze okolo 400° C przez okres 6-ciu godzin.
Po wysuszemu jej i ochtodzeniu, $ciany formy
pokrywa sie czernidlem spec]alme przygoto-
wanym. Zawiera ono mnastepujace skladniki:
glinka ogniotrwata, mielona; grafit odlewniczy
mielony; py! koksowy i maczk.a " kasztanowa
(dekstryna).

Spos6b przyrza,dzama czernidta na formy
péttrwale odbywa sie nastepujaco:

1. bierze sie okolo 0,25 kg maczki kasztano-
wej i rozpuszcza sie w jednym wiadrze cieplej
wody,

2. do innego naczynia o wiekszej pojemno-
$ci wlewa sie wode z rozpuszczong maczks ka-
sztanowgq i dodaje sie p6t wiadra mielonej glin-
ki ogniotrwalej i jedno wiadro maczki grafito-
wej oraz 3 wiadra. pytu koksowego. Do naczy-

nia z podanymi sktadnikami dolewa sie zimnej
wody w dostatecznej iloSci, a nastepnie zawar-
to$¢ naczynia dokladnie miesza. W ten sposéb

~ przygotowane czernidlo winno odsta¢ okolo 24

godzin, a przed kazdorazowym uzyciem nalezy
.go powtornie wymiesza¢. Po powleczeniu Scian
formy tym czernidlem suszy sie jg powtérnie
w suszarni przez okolo 2 godziny w temperatu-
rze okolo 200° C. Po wyjeciu formy w suszarni,
forme sklada sie i przygotowuje do odlewu.
Otwory na wlew i przelew poprzednio przy-
gotowane, nalezy wylepi¢ wilgotng masg for- .
mierskag do $rednicy normalnych przekroji,
przewidzianych dla danego gatunku odlewu.
Temperatura zalania formy zeliwem wynosi

' okolo 1220°C (bez poprawki).

W okresie 1 godziny po zalaniu formy wy-
bija sie odlew ze skrzynki, zachowujac duze
ostroznosci, aby mnie uszkodzi¢ -scian formy.
W tym celu usuwa sie najpierw skrzynke nad-
lewu, potem zdeJmuJe sie gérng skrzynke, a na-
stepnie przewraca sie skrzynke dolna, tak aby
odlew pod wplywem wlasnego ciezaru wypad?l
z formy.

Do przygotowania nowego odlewu, oczyszcza
sie forme ze starego spalonego czernidla, a Scia-
ny formy, ewentualnie drobno uszkodzone, po-
prawia sie masg ogniotrwalg i forme na nowo
pokrywa tym samym czernidlem i obsusza pal-
nikiem gazowym w ciggu okolo 1 godziny. Po
przygotowaniu wlewu i przelewéow z wilgotnej
masy formierskiej i zlozeniu skrzynek, forme
zalewa sie znéw cieklym zeliwem. Dalsze czyn-
noéci odbywajg sie identycznie jak opisano, az
do zupelnego zniszczenia formy.

W podobny sposéb wykonuje sie formy p6l-
trwale na segmenty zeliwne do skrzyn zuzlo-
wych, uzywanych w stalowniach. Forme takie-
go segmentu przedstawia rys. 2.

Jak z tego widaé, zamiast sporzadzac dla kaz-
dego odlewu formy jednorazowe ze zwyczaj-
nej masy form1ersk1e], ktéra po zalaniu formy

Przexro) A-8 ma. towrs
—f B :

- = L

o-2s3sr-2e

500

Rys. 2. Forma poéttrwala na odlew segmentu do kadzi

zuzlowej.
zeliwem ciektym ulega przy wybiciu zniszcze-
niu, mozna wykonaé¢ forme podang na rys. 11i 2,
stuzgcg do dalszego seryjnego odlewania, po
matych poprawkach.

Opisane formy wytrzymujg okoto 100 odle-
wow. Zastosowanie form pottrwatych, oprocz
usprawnienia produkecji, dato znaczne oszczed-
nosci w roboczo-godzinach formierskich, odle-
wy wychodzity gladkie, a jako§¢ ich byla lep-
sza od odlewow, formowanych w masie zwy-
czajnej w formach jednorazowych.
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N. T. ZAROW

DK 621.746.371:669.14:669.35

Uniwersalna maszyna do odsrodkowego wylewania tulejek

stalowych brazem

Jedna z metod otrzymywania tzw. bimetalicznych
tulejek lozyskowych polega na tym, ze stop przeciw-
cierny (przewaznie brgz) w postaci otoczek lub ma-
lych kawalkéw umieszczony jest w tulejce stalowej,
ktérg ustawia sie miedzy uchwytami tarczowymi to-
karki i wprowadza w ruch obrotowy, nagrzewajac
réwnoczesnie tulejke od zewnatrz przy pomocy pradoéow
wysokiej czestotliwo$ci, az do uzyskania wewnatrz
temperatury potrzebnej do stopienia brazu. Niezbednos¢
generatora wysokiej czestotliwo$ci i trudnosci zwigza-
ne z przestawieniem maszyny do wykonywania tulejek
o roéznej Srednicy nie pozwalajg na szersze rozpow-
szechnienie tej metody. Inne sposoby wytwarzania
tulejek bimetalicznych sg zbyt skomplikowane dla za-
stosowania ich do masowej produkcji (np. wyle-
wania systemem tzw. duplex; polegajacym na odlewa-
niu w jednym cyklu produkcyjnym najpierw tuleji
stalowych i nastepnie po obnizeniu temperatury do
okoto 900° C wylanie ich brazem) lub malo wydajne

Rys. 1.

i nieekonomiczne np. nagrzanie tulejki z ladunkiem
brgzu w osobnym' piecu oraz nastepne zamocowanie
podgrzanej tulejki w uchwytach maszyny, zawirowa-
nie i chlodzenie). Przy tej ostatniej metodzie do sta-
lowej tulejki przyspawa sie dno, nastepnie wktada ka-
walki brgzu przesypanego boraksem zmieszanym z we-
glem drzewnym i przyspawa drugie dno z otworkiem
na kiel. W ten sposob przygotowang tulejke wklada sie
do pieca i nagrzewa do odpowiedniej temperatury.
Nastepnie tulejke umieszcza sie w uchwytaeh maszy-
ny i zawirowuje az do skrzepniecia i ostygniecia
brazu, chlodzagc wodg lub mglg wodng. Potem odcina
sie przyspawane dna i obrabia powierzchnie tulejki.
Ten spos6b jest malo wydajny, wymaga znacznego
rozchodu brazu i czesto daje duzo brakéw. Uzyskana
przy tym sposobie warstwa brazu nie jest na ogél
czysta i czesto utleniona (specjalnie przy wylewaniu
brazéw aluminiowych typu Br AZMc 10-3-1,5), poro-
wata oraz zanieczyszczona boraksem. Przyczyng wad
przy opisanej metodzie jest dilugotrwale nagrzewanie
‘w piecu, obnizanie sie temperatury tulejki przy prze-
noszeniu i zamocowaniu w uchwytach oraz nieréw-
nomiernos$ci chlodzenia. W celu usuniecia tych wad
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postanowiono wykonywaé bimetaliczne tuleje lozysko-
we stosujgc nagrzewanie tulejki zamocowanej w u--
chwytach tokarki (rys. 1). Na rys. la przedstawiona
jest maszyna w chwili zamocowywania tulejki stalo-
wej, a na rys. 1b przy jej zalewaniu. Gléwng czeScia
maszyny jest koto zeliwne 1, do ktérego przymocowuje
sie wymienne tarcze 2 ze stali ognioodpornej. Dla kaz-
dej $rednicy tulejki wykonana jest osobna tarcza z od-
powiednimi zaglebieniami dla wta$ciwego zamocowa-
nia tulejki 3, obustronnie obrobionej. Koto zeliwne 1
moze obracaé sie opierajgc na oporowym lozysku kul-
kowym 5 i na trzech parach rolek 4, ktérych osie sg na
stale zamocowane. We wewnetrznym otworze kota ze-
liwnego umieszczona jest rynna 6 z lejkiem do wlewa-
nia metalu. Po tozysku 7 za pomocg dzwigni 10 moze
przesuwaé sie rama 8, na ‘ktérej znajduje sie
silnik 9. Dzwignia 10 polaczona jest z rama 8 spe-
cjalnym lgcznikiem 11. Na osi silnika 9 osadzo-
na jest wymienna tarcza 12 o tych samych
wymiarach, co tarcza 2. Tarcza 12 polgczona jest
z silnikiem przy pomocy sprzegia. Miedzy tarczami 2
i 12, ponizej zamocowanej tulejki znajduje sie pryzma-
tyczna. podpora 13, ktéra moze by¢ przesuwana do g6-
ry i na dét przy pomocy osobnej dzwigni 14, przy czym
poczatkowe polozenie podpory mozna regulowaé odpo-
wiednio do §rednicy tulejki przy -pomocy ' Sruby 15.
Gdy dzwignia 14 znajduje sie w skrajnym polozeniu
prawym (rys. la), to podpora znajduje sie w swoim
géornym polozeniu. W tym polozeniu tulejke 3 ustawia
sie na podporze 13 i przy pomocy dzwigni 10 dociska
tarcze 12, tak ze tulejka jest zaci$nieta miedzy koinie-
rzamj tarcz 2 i 12 (rys. 1b). Nastepnie dzwignie 14
przesuwa sie w lewo i podpora 13 opuszcza sie w dot,
by nie przeszkadzala obracaniu sie tulejki. Z boku tu-
lejki doprowadza sie palniki i wlgcza silnik 9. Nastep-
nie, gdy tulejka nagrzeje sie do temperatury 600—700°C
(po 1—2 minut), wlewa sie¢ przez rynne odpowiedniag
porcje cieklego metalu i odsuwa palniki od tulejki,
ktéra wiruje az do skrzepniecia brazu przez okoto 2—3
minut. W celu bardziej intensywnego odprowadzenia
ciepta mozna zastosowaé chlodzenie sprezonym powiet-
rzem lub nawet wodg. Po skrzepnieciu warstwy wyla-
nej wylacza sie silnik przy pomocy dZzwigni 14, przysu-
wa podpore pryzmatyczna 13, ktéora hamuje tulejke,
a przy pomocy dzwigni 10 odsuwa sie od tulejki tarcze
12. Przekladajgc dzwignie¢ 14 w lewo opuszcza sie pod-
pore razem z tulejkg w dot i ta ostatnia stacza sie po
specjalnej rynnie do skrzynki. Nastepnie podpore 13
ustawia sie w gérnym polozeniu dla wylania nastep-
nej tulejki. W celu unikniecia przywierania metalu do
tarcz 12 i 2, powleka sie ich powierzchnie robocze cien-
ka warstwg ognioodpornej mieszaniny izolacyjnej. Przy
wykonywaniu tulejek o réznej $rednicy zmienia sie
tylko tarcze 2 i 12 oraz reguluje sie potozenie wyjscio-
we podpory 13 przy pomocy $ruby 15. W wypadku
réwnoczesnej zmiany diugosci tulejki nalezy zmienié
rowniez potozenie osi obrotu dzwigni 10. Poniewaz
przy wylewaniu tulejek o rozmaitych $rednicach sto-
suje sie roézne szybkosci obrotéw, dlatego uzywa sie
silnika na prad staty. Przy braku urzadzenia do topie-
nia brgzu mozna podgrzewaé tulejke z kawatkami lub
otoczkami brazu do wyzszej temperatury, a nastepnie
po stopieniu zawirowaé z réwnoczesnym chlodzeniem.
Jako rafinatorow zaleca sie stosowaé boraks i sprosz-
kowany wegiel drzewny. Przy tym sposobie wylewania
otwor w kole zeliwnym i zastawia sie specjalng po-



kryws a rynne sie usuwa. Nastepnie tulejkg wprowa-
dza sie w ruch obrotowy i przysuwa palniki. W tym
wypadku nalezy tulejke stalowag podgrza¢ do tempera-
tury wyzszej od temperatury topienia stopu wylewa-
nego. W wypadku wylewania brazem nalezy podgrzaé
do temperatury 1100—1250° C. Przy tym sposobie wy-
konczenie powierzchni tulejki musi by¢é doktadne (opia-
skowanie, wytrawienie).

W. W. GUSJEW

‘nia i dostosowana w odniesieniu do

Omoéwiona konstrukcja maszyny bardzo prosta, ta-
indywidualnej
produkciji. .
Z.G.1i0. W.

Litiejnoje Proizwodstwo, nr 2, 1952.
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Mosmdz krzemowo-zelazny nowym stopem zastepczym

zamiast brazu cynowego

Jako stop zastepczy brgzow BI0l i B663 wyprodu-
kowano w ZSRR nowy stop przeciwcierny o skladzie
67-72% Cu, 1,7—2,5% Si, 0,5—1% Fe, 1,5—2% Pb
i 24—28% Zn, uzywany juz obecnie na tulejki i tozy-
ska maszyn obrabiarkowych warsztatéw remontowych.

Przy sporzadzaniu tego mosigdzu uzyto okolo 95%%
zlomu mosieznego o zawarto$ci do 30%0 Zri, okoto 3%
zelazokrzemu 75% i okolo 2% otowiu. Celem zbadania
stopu wykonano okoto 200 wytopéw i przeprowadzono
specjalne wytopy kontrolne potgczone z odlaniem proé-
bek dla zbadania ich w warunkach laboratoryjnych
i przemystowych. Charakterystyke wytopéw kontrol-
nych podano w tablicy 1.

Tablica I
Sklady i wlasnosci mechaniczne wytopéw kontrolnych
Sktad chemiczny H R a
Nr y B r
Cu ! Zn | Si | Fe | Pb [kG/mm? kG/mm?, %
1 |68.42/27.25/1.72 [0.59 [2.02 | 114 | 817 | 83
2 168.94/26.01}2.44 |0.70 |1.91 | 107 29.2 | 11.5
3 70.20| 24.25{ 2.10 | 0.98 |1.77 | 121 33.7 8.2
4 |71.60(23.29(2.25 | 0.86 |1.97 95 | 29.2 | 12.8
5 68.94|26.32| 2.44 | 0.67 [ 163 | 107 |. 28.— 12.3
6 |68.26)24.58 2.50 0.89 |1.83 | 121 325 | 8.6

Celem zbadania wlasnos$ci przeciwniernych tego ma-
terialu odlano réwniez podczas wytopéw kontrolnych
panewki i tulejki lozysk obrabiarkowych, pracujacych
przy 140 obr/min., tuleje do pras hydraulicznych, po-
siadajacych ciSnienie robocze w cylindrze 380 kG/cm?2
przy nacisku nurnika 2,5 -t, pierScienie cierne do
automatéw pracujace 600 obr/min., tulejki-i panewki
do tokarki oraz szereg innych odlewéw dla warsztatow
naprawczych. Przedtem cze$ci te wykonywano z B101
i B663. Po przeprowadzonych badaniach w warunkach
przemystowych mosigdz ten wprowadzono masowo
do przemysiu jako stop zastepczy wspomnianych brg-
zo6w. R, tego stopu wynosi 25—35 kG/mm?2, a = 8—

12%, Hp = 80 — 120 kG/mm2. Mosiadz ten posiada

" nie o ograniczonej zawarto$ci,

podobne sktadniki jak mosigdz LKS, jednakowoz za-
sadniczg réznicg miedzy tymi stopami jest — oprécz
zwigkszonej iloSci cynku — zawarto$é zelaza, ktoére
wystepuje w opisanym stopie nie jako zanieczyszcze-
lecz jako konieczny
sktadnik, zabezpieczajacy osiggniecie odpowiednich
wlasnoSci mechanicznych. Podczas badan zauwazono,
ze przy zawarto$ci Fe w stopie ponizej 0,5% spada
twardo§¢ i wytrzymalo§¢é na rozcigganie oraz pogar-
sza sie obrabialno$é. Przy zawartoSci w stopie ponad
1% Fe twardo$¢ ro$nie do 140—160 kG/mm?2 i stop
staje sie kruchy.

Wytop omawianego mosigdzu przeprowadza¢ mozna
w dowolnym piecu przeznaczonym do topienia metali
niezelaznych. Topienie przeprowadza sie bez specjal-
nych zapraw, uplynniaczy i odtleniaczy. Opisywane
powyzej proby wytopu przeprowadzono w piecu tyglo-
wym. Optymalny sklad wsadu wynosil 94—95%0 zlomu
mosieznego. 3—4%0 Fe-Si T75%-wego i 1,5—2% Pb.
Celem przetopienia materialu w piecu tyglowym na
dno tygla laduje sie¢ Fe-Si i nagrzewa, a nastepnie
po czeSciowym roztopieniu zanurza sie do tygla ziom
mosiezny, po czym nagrzewa sie az do pelnego rozto-
pienia wsadu. Dodatek uplynniaczy i odtleniaczy jest
zbedny, poniewaz pary cynku dobrze oczyszczajg stop
od gazéw piecowych. Zawarto$ci Cu i Zn w procesie
topienia nie zmieniajg sie.

Po zupelnym roztopieniu przeprowadza sie pierw-
sze zciggniecia zuzla, zamieszanie stopu w tyglu i po
przeprowadzeniu do 1100—1150° C tygiel wycigga sie
z pieca, po raz wtéry usuwa powstaly zuzel oraz do-
daje sie olowiu. Po dokladnym zamieszaniu stopu
nastepuje zalanie formy w temperaturze 1050—1100°C.
Omawiany mosiadz posiada dobre wlasno$ci odlewni-
cze. Skurcz objetoSciowy jest o 15—20°% mniejszy od
skurczu brazu cynowego. Ze stopu tego mozna odle-
wa¢é czeSci skomplikowane o roéznej grubosci $cianek
bez stosowania powiekszonych nadlewéw. Dobre wla-
snosci odlewnicze stopu pozwalajg odlewaé przed-
mioty. zaré6wno w piasku jak i w kokili. Omawiany
mosigdz jest 5,4 razy tanszy od B10Ol, a 7,3 razy od
B663. Rozch6d metalu na uklad wlewowy w poréw-
naniu z brazem cynowym jest mniejszy o 10—15%o.

‘ T. W.
Litiejnoje Proizwodstwo 1952, nr 3.

Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy
w Brukseli w 1951 r.

Instytut Odlewnictwa ‘w Krakowie opublikowal
w formie skryptu 12 najciekawszych streszczen arty-
kuléw zamieszczonych w pracach Miedzynarodowego
Kongresu Odlewniczego w Brukseli w 1951 r. Skrypt
mozna nabyé w Instytucie Odlewnictwa, Krakow 12,
ul. Zakopianska 73 w cenie zl¢. 38.50 za 1 egzemplarz.
Krotkie streszczenia pozostatych 32 artykutéw kon-

gresowych beda stopniowo zamieszczane na tamach
,Przegladu Odlewnictwa“.

Karty dokumentacyjne wszystkich artykuléw kon-
gresowych mozna otrzymaé¢ w Centralnym Instytucie
Dokumentacji Naukowo-Technicznej, Warszawa, Al
Niepodleglosci 188.
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ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH
W zwiagzku z odbywajacym sie I Walnym Zjazdem
Delegatéw Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéow
Polskich w Krakowie w dniu 12 wrzes$nia 1952 r. poda-
jemy ponizej sprawozdanie Sekretarza Generalnego
Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich
z dzialalno§ci STOP za okres od dnia 1 maja 1951 r. do
lipca 1952 r.

Sklad Zarzadu Gléwnego

Prezes Kol. M. Czyzewski
I V-Prezes » J. Dickman
IT V-Prezes ,, C. Kalata
Sekretarz Generalny ,, A, Gorski
Sekretarz Zarzadu Gléwnego ,, W. Gorczyca
Skarbnik ,, C. Podrzucki
Cztonkowie Zarzadu » S. Mazur
, J. Piechota N
,» R. Chudzikiewicz
,, A. Dagnan

J. Mieszczak

Précz tego w sktad Zarzadu Glownego wchodzg de-
legaci po jednym na kazdy Oddziat.

W okresie od 12 czerwca 1951 r. do 31 pazdziernika
z powodu wyjazdu stuzbowego Sekretarza Generalnego
do NRD obowigzki jego przejat
Gléwnego kol. W. Gorczyca.

W okresie sprawozdawczym Zarzad Gléwny odbyl 15
zebran w tym 1 z prezesami Oddzialéw i 1 z sekreta-
rzami Oddziatéw.

Wytycznymi dla pracy Zarzadu Glownego w okre-
sie sprawozdawczym byt uchwalony na Zjezdzie
w dniu 5 maja 1951 r. plan pracy, ktéry w niekté-
rych punktach zostat powaznie przekroczony i tak:
ad. I. w dziedzinie organizacyjnej:

1. Przejeto wszystkich czionkéw K6t Odlewnikow
przy SIMP i SITPH.

2. Zorganizowano na .dzien 1. VIIL. 51 r. — 12 Od-
dzial6w przy lacznej iloSci cztonkéw okoto 600,
a na dzien 1. XII. 51 r. zorganizowano 14 od-
dziatéw o lgcznej ilo$ci cztonkéw wynoszgcej 1079.
Do konca okresu sprawozdawczego ilo§é oddzia-
16w wzrosta do 15-tu a ilo§¢ czlonkéw do okoto
1200. Skladki odprowadzono do NOT w wysokosci
zaplanowanych 75%.

3. Zorganizowano Sekretariat Generalny przyjmujac
silty etatowe, kierownika biura, gléwnego ksiggo-
wego, starszego referenta zgodnie z wytycznymi
NOT.

ad II i IIL.. w dziedzinie wprowadzenia do odlewnic-
twa nowej techniki, oraz szkolenia odlewnikéw.

Poniewaz zagadnienie postepu technicznego jest Sci-
Sle zwlazane z zagadnieniem szkolenia dlatego tez o-
mawiaé bedziemy je réwnolegle.

Czolowym zadaniem Zarzadu-Gléwnego w okresie
sprawozdawczym bylo jak najwieksze zblizenie sie
do Zakladéw pracy przez zorganizowanie na nich sie-
ci k6t zakladowych naszego Stowarzyszenia, ktére przy
Scistej wspolpracy z dyrekcjg zakladu statyby sie czyn-
nikiem pomocnym przy wykonywaniu codziennych za-
dan produkcyjnych przez krzewienie akcji wéréd
czlonk6w Stowarzyszenia, podejmowania diugofalo-
wych zobowigzann produkcyjnych. Moment ten jest
niestychanie wazny poniewaz od tej chwili wtasciwa
praca Stowarzyszenia przenosi sie na Zaklad pracy
i jest zsynchronizowana z jego planami produkeyj-
nymi. .

Nie tylko dziatalno$¢é Komisji Postepu Technicznego
(o ktérej osiggnieciach podajemy szczegdélowo w za-
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laczniku) byta. przedmiotem rozwazan Zarzadu Glow-
nego, lecz takze, biorgc pod uwage, zZe cata niemal
dzialalnos¢ Stowarzyszenia lgczy sie z zagadnieniem
postepu technicznego, wszystkim akcjom starano sie
nadaé¢ odpowiedni kierunek.

W pierwszym rzedzie znalazlo to swdj wyraz w orga-
nizowanych krajowych konferencjach naukowo-tech-.
nicznych. Py owl g,

Ze wszech miar pozadana ale mestety czescwwo za-,
niedbana przez Zarzad Glowny akcja zmierzajaca do
wykorzystania materialéw pokonferencyjnych przez
opracowanie ich przez specjalng do tego celu powolang
komisje i przedtozenie gotowych wnioskéw i odczytow
naszym wladzom przemystowym nie doszia na razie
do skutku., Mamy tutaj na my$li Konferencje na te-.
mat rozpowszechnienia zeliwa modyfikowanego w
przemys$le polskim.

W okresie sprawozdawczym odbyly sie dwie konfe-
rencje naukowo-techniczne zorganizowane przez Za-
rzad Gléwny. Pierwsza z nich urzadzona w listopadzie
1951 r. w Krakowie dotyczyla oszczednej gospodarki
paliwem, druga w lutym br. r6wniez w Krakowie oma-
wiata wspomniane wyzej zagadnienie zeliwa modyfi-
kowanego.

Dalsze dwie konferencje naukowo-techniczne o za-
siegu lokalnym zorganizowane zostaly przez Oddzial
poznanski i krakowski. Stanowily one wstep do ogdél-
nopolskiej konferencji na temat zeliwa modyfikowa-
nego, ktéra odbyla sie w Krakowie, w dniach 13, 141 15
lutego br.

Pomimo tego, ze zasadniczo plan pracy zostal wyko-
nany w ubieglej kadencji Zarzadu Gléwnego to jed-
nak brak nam wecigz nowych i mtodych kadr akty-
wu technicznego, bez ktérego wszelkie nasze zamierze-
nia napotykajg na duze trudno$ci przy ich realizacji.
Powodem tego jest w pierwszym rzedzie male zrozu-
mienie u wiegkszoSci czlonkéw naszego Stowarzysze-
nia, konieczno$ci powigzania pracy technicznej — za-
wodowe]j z pracg Stowarzyszenia oraz brak dotychczas
takiego statutu, ktéryby wyjasnial role jednostki
w organizacji branzowej, oraz gwarantowal cztonkom
prawa i przywileje wyplywajace z nalezenia do da-
nego Stowarzyszenia. Sprawa ta zostanie dostatecznie
jeszcze wyS$wietlona w referacie opracowanym przez
Sekretariat Generalny NOT. Posiadanie przez Stowa-
rzyszenie odpowiedniego statutu jest szczegdlnie wazne
przy akcji- werbowania nowych cztonké6w w nasze sze-
regi.

Przypominamy, ze NOT opracowala projekty nowe-
go ramowego statutu dla Stowarzyszen, oraz NOT. Do
tych projektéw Zarzad Gléwny zglosit szereg popra-
wek w formie wniosk6w na podstawie dyskusji akty-
wu technicznego nad tym statutem. Ostateczna forma
projektéw bedzie przedlozona do zatwierdzenia Zjazdo-
wi Delegatow NOT, ktéry mial sie odbyé w maju br.
jednakze z powodu choroby prezesa NOT zostal odio-
zony do jesieni br.

Do zatgczonych sprawozdan poszczegélnych komérek
organizacyjnych STOP nalezy dodaé nastepujace
uwagi: )

1) W dzialalno$ci Oddziatow STOP trzeba zwréclc

z naciskiem uwage, ze niektére oddzialy zamie-
raja, podczas gdy inne sg bardzo aktywne. Po-
wazne zmniejszenie dziatalnol§ci nastgpito w
dwébch o$rodkach (Gliwice, Poznan).

Do zamierajgcych oddzialéw nalezg: Bielsko,
Grudziadz i Wroctaw. Przyczyna takiego stanu
rzeczy tkwi w niewltaSciwym doborze czitonkéw
zarzadéw tych oddziatéw a zwlaszcza prezeséw
i sekretarzy, gdyz okazalo sig, ze niektérzy prezesi
i sekretarze oddziatéw byli juz tak przeciazeni



obowiazkami stuzbowymi i spolecznymi, ze nie
byli w stanie przejawia¢ aktywno$ci w STOP-ie.

W konsekwencji stan ten spowodowal zahamo-
wanie dziatalnosci Oddzialu na swoim terenie
oraz przerwanie kontaktu z Zarzadem Glownym.
Mozliwe, ze stabo$é okazat tutaj Zarzad Glowny,
ktory nie prébowal przeciwstawi¢ sie temu bez-
wladowi w niektérych Oddziatach i zajaé zdecy-
dowanego stanowiska domagajac sie zmiany skla-
du Zarzadu Oddzialu. Zarzad Gléwny uwazal,
moze niestusznie, ze sa to ludzie jeszcze niezupel-
nie doSwiadczeni i nie majacy nalezytej rutyny
w sprawach organizacyjnych, na skutek kilku-
miesiecznej zaledwie dzialalnos$ci Stowarzyszenia.

Stwierdzi¢ trzeba, ze Zarzad Gléwny ponosi za
to w pewnym stopniu odpowiedzialnosé, poniewaz
nie przesiat od razu statutu naszego Stowarzysze-
nia na Oddzialy. Niestety zatwierdzenie przez
Prezydium Wojewo6dziej Rady Narodowej w Kra-
kowie nastgpito dnia 6. II. 52 r. a wiec trwalo
10 miesiecy. Po otrzymaniu zatwierdzonego sta-
tutu w poczatkach marca odpisy jego zostaly ro-
zestane Oddziatom.

Nalezyte zrozumienie akcji postepu techniczne-
go jako czolowego zagadnienia dziatalnosci stowa-
rzyszeniowej niedostatecznie jeszcze przenikneto
do niektérych Oddziatéw. Rozszerzenie tej akcji,
prowadzonej jak dotgd w znacznej mierze cen-
tralnie, jest mozliwe tylko przy nalezytej wspot-
pracy Oddzialéow, a bedzie utatwione przez stwo-
rzona sie¢ K6t Zaktadowych. .

Zarzad Gléwny mial bezposrednio za malo
kontaktu z Oddzialami nie wizytujgc zasadniczo
zadnmego z nich. Chociaz zdajemy sobie z tego
sprawe, ze przyjazdy na Oddzialy i zapoznanie
sie bezpo$rednie z ich dziatalno$cig przyczynitoby
sie do sprawniejszego ich dzialania przez udzie-
lenie wskazéwek i instrukcji, to jednak nie moz-
na bylo tego przeprowadzi¢ z dwoch zasadni-
czych powod6éw: po pierwsze z braku etatu.in-
spektora kontroli Oddzialéw i po drugie z braku
funduszéw na wyjazdy w teren.

2) Akcja odczytowa rozwijala sie na ogét zadawala-
jaco. O ile jednak program odczytéw wymien-
nych opracowanych centralnie przez STOP
uwzglednial z niewielkimi wyjatkami aktualne
zagadnienia techniczne,o tyle w niektorych osrod-
kach terenowych niedostatecznie przeniknela ten-
dencja do ‘jak najsilniejszego powigzania Akcji
Odczytowej z najpilniejszymi biezgcymi zagadnie-
niami przemystowymi.

3) - Komisje branzowe przy Zarzadzie Gléwnym.

a. Komisja Postepu Technicznego

Komisja Postepu Technicznego opracowala wytycz-
ne postepu technicznego na rok 1952 dla catego Sto-
warzyszenia i przyczynila sie do uaktywnienia akcji
podejmowania zobowigzan w pierwszym rzedzie z o-
kazji majacego sie odby¢ w b. roku Zjazdu Aktywu
technicznego NOT, a w drugim rzedzie do podejmo-
wania zobowigzan ku czci urodzin Prezydenta Bieruta
i Swieta 1 Maja. ‘

W poczglkowej swej fazie podejmowania zobowigzan
napotykano na duze trudnosci spowodowane brakiem
wyraznych i jednoznacznych wytycznych, ktéreby
okreslaly jakie zobowigzania nalezy podejmowaé, czy
mieszczace sie¢ w planie technicznym zakladéw, czy
tez pozaplanowe, czy nalezy zarejestrowac¢ wszystkie
zobowigzania §wiata technicznego, czy tylko czlonkéw
Stowarzyszenia itp. Zobowigzania podjete, ktére obej-
mowaty 20 zakladéw duzych, nie okreslaly $cisle efek-
tu gospodarczego, nie stanowily pelnego obrazu wy-
sitkow aktywu technicznego wlozonego w wykonanie
przedterminowe planéw produkcyjnych i powaznych
zadan Planu 6-letniego. Zarzad Gléwny uwaza, ze
nalezaloby sprawe placy przewodniczacego Komisji
Postepu Technicznego rozwigza¢ w podobny sposéb
jak to jest prowadzone w Akcji O-S, gdzie referent
O-S jest ptatny ryczaltem. Sposob ten daje wigkszg re-
kojmie powodzenia akcji postepu technicznego przez
uezynienie odpowiedzialnym za akcje postepu technicz-
nego jednostke, ktérg moze by¢ przewodniczacy lub se-
kretarz powyzszej Komisji.

b. Komisja Wad Odlewniczych

Dzialalno$ci tej komisji opartej na ‘wigekszych dota-
cjach budzetowych obejmujacych przygotowanie mate-
rialtéw do wydania atlasu wad odlewniczych oraz opta-
te sekretarza Komisji i posiedzenia Komisji, jest dzia-
lalnoéciag wysoce pozytywng. Nie malg zastuga jest to
przewodniczgcego tej komisji Kol. Kobylinskiego Sta-
nistawa adiunkta Zakladu Odlewnictwa Akademii
Goérniczo-Hutniczej. Prace tej Komisji sg $cisle zwig-
zane z zagadnieniami postepu technicznego w odlew-
nictwie, przez wprowadzenie bowiem na odlewnie jed-
nolitej klasyfikacji brakéw, atlasu wad odlewniczych
oraz opracowania powod6éw zabrakowan i sposobéw im
zapobiegania, stanowié bedzie ogromny wklad w dzie-
to budowy socjalizmu w Polsce i wklad w wykonanie
zadan Planu 6-letniego przez zmniejszenie iloSci bra- -
kéw a tym samym podniesienie produkcji odlewow.
c. Komisja Kalendarza Odlewniczego, ktora praco-
wala jedynie spoteeznie nie otrzymujac nawet wyna-
grodzenia za posiedzenia, ukonczyla swoje prace przy-
gotowawcze z zakresu programu Kalendarza Odlew-
niczego i wytypowania redaktor6w odpowiedzialnych
poszczegolnych dzialéw Kalendarza. Komisja ta $cisle
wspélpracowata z PWT, ktére obecnie ‘zawrg umowe
z autorami na opracowanie poszczegdlnych dzialéw.
Wydanie Kalendarza drukiem przewiduje sie na IV
kwartat 1953 r.

d. Komisja do realizacji ustawy o stopniu inzyniera
Budzet tej Komisji oparty jest na oplatach uiszcza-

nych przez kandydatéw. Optata ta zostala ustalona
w wysokoSci 30.— zk.

LR T

Podobnie jak w roku ubieglym budzet STOP na rok
1952 zostat ustalony przez Sekretariat Generalny STOP
w porozumieniu z NOT wg zasad obowigzujacych
wszystkie Stowarzyszenia przy czym kierowano sie za-
sadg przy rozdziale na Oddzialy, ze otrzymuja one
subwencje wprost proporcjonalne do potrzeb i do dzia-
talno$ci. Wprowadzona stopniowo zasada finansowania
niektérych prac Stowarzyszenia poza budzetem przez
zainteresowane instytucje panstwowe (j. np. Konferen-
cje naukowe, kursy itp.) chociaz komplikuje. nieco
prace administracyjno finansowe, to jednak prowadzi
do Scislejszego powigzania prac Stowarzyszeniowych
z najaktualniejszymi zagadnieniami i potrzebami prze-
mystu.

Inspekcja finansowa NOT pozwala Zarzadom i Se-
kretariatowi Generalnemu na dostosowanie sie do wy-
magan finansowych i buchalteryjnych obowigzujacych
w calym Panstwie i na unikniecie bledéw w gospo-
darce finansowej.

Szczegbélowa kontrola rachunkéw STOP za rok 1951
i czeSciowo 1952 r. przeprowadzona ‘w miesigcu czerw-
cu wykazala poprawno$é finansowej gospodarki. Zau-
wazone drobne uchybienia natury formalnej zostaly
od razu usuniete. ROwnocze$nie przeprowadzona kon-
trola z Urzedu Skarbowego wykazala pieé nieS§cistosci
przy obliczaniu podatku od wynagrodzenia z 1951
i 1952 r. Braki te zostaly uzupelnione i pienigdze $§cigg-
niete od dtuznikéw. :

7 czasopismem naszego Stowarzyszenia ,,Przegladem
Odlewnictwa“ Zarzad Gléwny utrzymywat Scisty kon-
takt przez branie udzialu cztonkéw Zarzadu w posie-
dzeniach Komitetu Redakcyjnego oraz przez udziat
Redaktor6w w posiedzeniach Zarzadu Gléwnego.

Omowienie wytycznych na rok 1952

1. Sprawy organizacyjne. Nalezy uaktywni¢ dzialal-
no$é¢ przez dopilnowanie wyboréw Zarzadéw Oddzia-
16w, tak aby weszli do nich ludzie aktywni, znajacy
zadania Stowarzyszenia, ludzie ktérzy sami swoim oso-
bistym przykladem beda wzorem aktywnego czlonka
Stowarzyszenia. W razie niewlasciwego wyboru pre-
zesa, sekretarza lub innego czlonka Zarzadu Oddzialu,
nalezy dobraé¢ ludzi, ktérzy w pelni zrozumia znacze-
nie swoich obowigzkéw i beda sie z nich nalezycie
wywigzywaé. Nalezy przeprowadzaé okresowe kontrole
dzialalno$ci Oddzial6w przez wyjazdy i zapoznanie sie
z potrzebami danego Oddzialu wzglednie kota zaklado-
wego. Zorganizawaé¢ nalezy jak najwigkszg ilo§¢ két
zakladowych, ktére sg zasadniczo podstawowa komor-
kg w wykonywaniu zadan i polecenr Zarzagdu Gléwnego.
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Doprowadzi¢ do tego aby na okresowych poszczegdl-
nych zebraniach. Zarzagdu Gléwnego brali udziat obo-
wigzkowo wszyscy wyznaczeni przez Oddzial przed-
stawiciele. Ograniczy¢ prace administracyjne Sekreta-
rza Generalnego do minimum, aby moégt sie tylko od-
da¢ sprawom zwigzanym bezposrednio z zasadniczag
dzialalno$cia Stowarzyszenia, to jest kierowaniem
akcja postepu technicznego, akcjg O-S i pracami ko-
misji branzowych. Utrzymywaé dotychczasowg dyscy-
pline finansowg w zakresie sprawozdawczos$ci i wydat-
kéw, wzmoc dyscypline w zbieraniu skladek czlon-
kowskich przez Oddzialy zgodnie z planem poboru
skiadek oraz skladanie sprawozdan przez Oddziaty do
Zarzagdu Giléwnego.

2. Oméwienie akeji O-S

Staraé sie nalezycie rozprowadzac referaty opraco-
wane centralnie jednakze z uwzglednieniem indywi-
dualnych potrzeb Oddziatéw i K6t Zaktadowych Stowa-
rzyszenla Przesunac akcje odczytowa na zaklady pra-
cy i zwigzaé jg bezposrednio z potrzebami przemystu.
Os1agmemy przez to wiekszg frekwencje na odczytach
i wieksze korzysci bezpos$rednio czionkéw STOP kot
zaktadowych.

Zorganizowaé konferencje poswiecone odlewnictwu
staliwa i metali kolorowych rozszerzajac zakres tema-
téw odlewniczych, tak aby kazda branza odlewnicza
mogla znaleZé zrozumienie przez Zarzad Glowny po-
trzeb nie tylko zeliwa ale i innych tworzyw. Przygoto-
waé sie nalezycie do uruchomienia w 1953 r. kursu
korespondencyjnego dla' kandydatéw na stopien inzy-
niera. ,,Przeglad Odlewnictwa* powunen umieszczac
réwniez artykuly z dziedziny staliwa i metah koloro-
wych, o ktéore domaga sie teren.

3. Oméwienie prac Komisji Postepu Techmcznego

Nalezy czyni¢ odpowiedzialng jedng osobe za prace
Komisji przy réwnoczesnym jej wynagrodzeniu regu-
lowanym w spos6b podany w punkcie 1/3a. Przerzuci¢

ciezar zagadnienia postepu technicznego i akcji podej-
mowania zobowigzan na Kola Zakladowe Stowarzysze-
nia jako podstawowe jednostki i zasadnicze ogniwa
naszej pracy. Uaktywni¢ Kota Zakladowe przez do-
prowadzenie do zwotania zebran organizacyjnych i wy-
boru najbardziej aktywnego cztonka na meza zaufania,
ktéry powinien byé stalym lgcznikiem miedzy Oddzia-
tem a zakladem pracy. Wytyczne postepu technicznego
opracowane przez Komisje zostaly uznane za wystar-
czajgce do tego aby staly sie podstawg i bazg do po-
dejmowania zobowigzan na poszczegolnych Kotach Za-
kladowych Stowarzyszenia. Wytyczne te obejmujg za-
siegiem swym zasadniczo prawie wszystkie zagadnienia
wchodzgce w zakres zakladéw odlewniczych uwzgled-
niajgc konieczno$¢ wprowadzenia nowych tworzyw
odlewniczych oraz matej mechanizacji przyczyniajgcej
sie znacznie do podniesienia wydajnosci. W pracy nad
wprowadzeniem kierowanej wynalazczo$ci na zakladzie
pracy nie zraza¢ sie dotychczasowym niepowodzeniem
i rozpisa¢ ponownie ankiete na Oddzialy i Kota Za-
kladowe i akcje te wykonczyc.

Nie nalezy naszym zdaniem, rozdzieli¢ Komisji
Wspéizawodnictwa i Wynalazczo$ci od Komisji Postepu
Technicznego, poniewaz sg to zagadnienia bezposréd-*
nio ze sobg powigzane a rozbicie ich przyniesie za-
miast spodziewanych korzysci obopodlng strate.

W pracy swej komisja powinna trzymaé sie wytycz-
nych Gléwnej Komisji Postepu Technicznego NOT po-
danych w Komunikatach Nr 11i 2.

Nalezy spowodowaé bezwzgledne przesylanie mel~
dunkéw z wykonanych zobowigzan przez Kota Zakla-
dowe i Oddzialy. Nawigza¢ kontakt z Zarzadem Gilow-
nym Zwigzku Zawodowego Metalowcéw oraz Hutni-
kow. Propagowac akcje tworzenia sig brygad inzynie-
ryjno-robotniczych na zakladach pracy dla szybszego
realizowania zadan produkcyjnych.

A. G.

KSIAZKI NADESLANE

MGR INZ. BOL. SZUPP — KURS SPAWANIA
ACETYLENOWEGO. W pytaniach i odpowiedziach.
Format B6, str. 107, rys. 33, cena zt 6. — Broszura za-
wiera zbiér pytan i odpowiedzi z dziedziny podstawo-
wych wiadomos$ci o spawaniu gazowym. Przeznaczona
jest dla uczestnikow Kurséw spawania gazowego,
uczniéw szkét technicznych, technikéw i spawaczy.

MGR INZ. T. WITKOWSKI — STALIWO. Format
A5, str. 71, rys. 33, cena zt 12— Ksigzka podaje wia-
domosci dotyczgce wtasno$ci mechanicznych i chemicz-
nych staliwa oraz zasady jego wytwarzania. Praca
przeznaczona jest dla pracownikéw zatrudnionych w
odlewni staliwa oraz dla uczniéw i wykltadowcow szko6t
$érednich technicznych.

MGR INZ. ZDZISLAW WERTZ — BADANIE PIA-
SKOW I MAS FORMIERSKICH. Format A5, str. 71,
rys. 36, tabl. 14, cena zl 6,50. — Ksigzka opisuje metody
badania piaské6w i mas formierskich i przeznaczona jest
przede wszystkim dla pracownikéw zatrudnionych w
laboratoriach odlewni.

MGR INZ. KAZIMIERZ MANDYBUR I MGR INZ.
JERZY OGERMAN — ELEKTROLITYCZNE POLE-
ROWANIE SZLIFOW METALOGRAFICZNYCH. For-
mat A5, str. 74, rys. 55, tabl. 15, zt 9.— Ksigzka przy-
stepnie opisuje laboratoryjne metody polerowania szli-
féw metalograficznych oraz podaje wskazéwki polero-
wania stali, niektérych metali niezelaznych i ich sto-
poéw. Praca przeznaczona jest dla pracownikéw labo-
ratoriéow metaloznaweczych hut, instytucji i zakladow.

PROF. A. SOKOLOWSKI — KURS TECHNOLOGII
BUDOWY MASZYN. Cze$é I. Ogdlne zagadnienia tech-
nologii obrébki mechanicznej. Format B5, str. 429, rys.
200, tabl. 31, cena zt 49.— W I czeSci zostalo omoéwione
zagadnienie technologii obroébki skrawaniem, doktad-
no$¢ obrobki, podstawy obrobkowe i naddatki. Ksiazka
przeznaczona jest dla mzymerow zatrudnionych w biu-
rach fabrykacyjnych i warsztatach przemyslu maszy-
nowego. ;

306

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA zeszyt 2/52
przynosi m. in. nastepujace artykuly: K. Gierdziejew-
ski. — ,,Zagadnienie systematyki wad odlewniczych®,
W. Loskiewicz i S. Fitta — , Badania nad tlokowymi
i suwakowymi pier§cieniami parowozowymi®“, K. Hess
— ,Nomogramy do obliczania ukladéw wlewowych
form zalewanych przez dziéb kadzi“, J. Piaskowski —
»Badania nad grafitem sferoidalnym w zeliwie“, Z. Ty-
szko — ,Metalografia kwasoodpornych stopow zelaza
z krzemem®. .

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt 5/52 zawiera m.
in. nastepujace artykuly: ,1 Maja 1952¢, inz. J. Po-
rebski — ,,O dalszy wzrost wydajnoSci pracy“ inz.
H. Klingofer — ,Biblioteki fachowe i techniczne®,
inz. Z. Majewski — ,,Dokumentacja naukowa®, S. S, —
»Uwagi na temat dyskusji nad projektami statutéw
NOT i stowarzyszen“, inz. D. Gajewski — ,Dziatal-
no$¢ radzieckich stowarzyszen naukowo-technicznych
na przelomie 51—52 r.“, prof. dr inz. Z. Klebowski —
»O nowej uogoélnionej teorii wytrzymato$ci N. N. Da-
widenkowa i J. Fridmana“. )

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt 6/52 obejmuje
m. in. nastgpujace prace: ,,O0 Swiadomg postawe kadr
inzyniersko-technicznych na obecnym etapie realizacji

Planu 6-letniego®, inz. H. Janczewski — ,Budowa
wspanialego daru przyjazni — Patacu Kultury i Nau-
ki w Warszawie“, inz. M. Wakalski — ,Planowanie
proces6w - technologicznych®, inz. W. Ney — , Nowo-

czesne tendencje w budownictwie elektrowni ciepl-
nych“; w Dziale' Mechanizacji Pracy: in2. F. Michal-
ski — ,,Produkcja plyt pilSniowych®, inz. S. Kryszak —
»,Pompy srubowe*.

PRZEGLAD MECHANICZNY =zeszyt 5/52 zawiera
m. in. nastepujace artykuly: ,Zwiekszong produkcjg
uczcil przemyst metalowy 60-lecie urodzin Prezydenta
Bolestawa Bieruta oraz Swieto 1 Maja“, Mgr inz. S.
Rytwinski — ,Skrawanie metali w podwyzszonych
temperaturach®, mgr in2. J. Joffe — ,,Obliczanie sztyw-



nosci stykowej obrabiarek®, mgr inz. T. Sewicki —
»Przyrzady pneumatyczne do pomiaréw liniowych*, dr
inz. T. Jakubowski — ,,Zamienno$¢ selekcyjna (dokon-
czenie), prof. 'inz. K. Zembrzycki — ,,Wplyw charakte-
rystyki parowozu na jego zdolno$§¢ przewozowa®, dr inz.
S. Perycz — ,,Zagadnienie najkorzystniejszego podzialu
w wiencach lopatkowych turbin parowych i spalino-
wych¥, mgr inz. K..Wiszowaty — ,,Uwagi o przemysle
drobnych konstrukecji i ich elementéow w $§wietle wie-
dzy technicznej“. W dziale Przeglad Prasy Technicznej
znajdujemy artykuly: ,Elektrokontaktowe nagrzewanie
pradem normalnej czestotliwosci, ,,Zastosowanie we-
gla sztucznego jako materiatu tozyskowego“, ,,Automa-
tyczna produkcja puszek do konserw.

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie 6/52 znaj-
dujemy m. in. nastepujace artykuly: mgr inz. R. Ba-
ranowicz — ,Modernizacja frezarek do szybkoscio-
wego skrawania“, mgr inZ. H. Poreyko — ,Metoda
Scinowego zaszlifowania, $ciernicg o duzej S$rednicy,
zebow frezow do gwintow*, mgr inz. J. Szpak — ,,Wy-
niki badan lin stalowych®, mgr inz. Z. Misiolek —
,»,Bimetale i metody ich produkcji“, mgr inz. T. Sawic-
ki — ,,Przyrzady pneumatyczne do pomiaréw linio-
wych“ (ciag dalszy), mgr inz. S. Dgbrowski— ,,Wplyw
iloSci stopni sprezarki odsrodkowej na ksztalt jej cha-
rakterystyki“, prof. dr inz. R. Szewalski — ,Teoria
mechanizméw* (cigg dalszy), St. Kulesza — ,Metoda
potokowa w produkcji drobnoseryjnej“, w dziale ,Prze-
glad Prasy Technicznej, w.c — ,Uniwersalny przy-
rzad do kopiowania“, W. L. — , SzybkoSciowa metoda
remontu sprzetu przez wymiane zespolow*, I. St. K. —
»Zgrzewanie - stykowe korbowodéw parowozowych®.

MECHANIK w zeszycie 5/52 znajdujemy m. in. na-
stepujgce artykuly: ,,1 Maj Swieto Pracy — Swieto
Nowej Konstytucji, inz. Cz. Mierzejewski — , Nowe
polskie tokarki zunifikowane“, K. P. — ,,Wykorzystanie
tokarek wielonozowych do obrébki szybkosciowej*,
inz. J. Kowalski — ,,Szlifowanie prowadnic obrabia-
rek podczas remontu‘ inz. W. Gutkowski — , Frezowa-
nie rowkow kolowych o duzych promieniach®, inz. Z.
Szczecinski — ,,Stosowanie spawania do oszczedno$cio-
wej produkcji narzedzi skrawajacych*, J. Miracki —
»,Wytwarzanie wi_ertel kretych metodg walcowania i
skrecania“, prof. inz. W. Mermon — ,,Technologiczno$¢
konstrukeji przedmiotéw obrabianych na wiertarkach,
M. B. — ,Karbowanie rur z nagrzewaniem 1ndukch-
nym*, inz. S. Gebalski — ,,Miedziowo-olowiowe stopy
tozyskowe i ich zastosowanie®, J. S. Kowalski — ,,Btedy
suwmiarek i pomiaréw przy ich uzyciti“, a w dziale
Racjonalizacja i Usprawnienia: inz.. B. Zahn — ,,Twor-
czg inicjatywe racjonalizator6w kierowaé¢ na witasciwe
tory“, Zb. M. — ,,Poglebienie wspoélpracy inzynieréow
z robotnikami*, K. O. — ,Przyrzad do usuwania za-
dzioréw w otworach poprzecznych od s$rodka rury“,
K. O. — ,,Wykonanie $ruby dwustronnej w ksztalcie li-
tery U“, W. Gr. — ,,Macki ze wskaznikami odchylek do
mierzenia wewnetrznych wymiaréw*, ,Wykonywanie
waskich kanaléw w drewnie®“, W. Gr. — ,,Usprawnienie
toczenia stozkow*, K. O. — ,,Urzadzenie do toczenia
stozkow*.

MECHANIK zeszyt.6/52 przynosi m. in. nastepujace
artykuly: ,,Gl6wne zadania techniczne przemysiu bu-
dowy maszyn®, inz. J. Kaczmarek i inz.
,Dokladno$¢ powierzchniowa w obrébce skrawaniem®,
inz. J. Latoszek — ,,Podzielnica o rozszerzonym za-
kresie podziatu“, inz. B. Zacharzewski — ,,Wykorzy-
stanie zlomu spiekanych weglikéw*, inz, W. Szyma-
la — ,,Pily segmentowe — konstrukcja i wykonanie*,
,Zbiérka metali niezelaznych*,
chwyty hydrauliczne z masg plastyczng®, inz. P. Bu-
kowski — ,,Obliczanie nacisk6w pras i energii miotéw*,
inz. S. Gebalski — ,Miedziowo-otowiowe stopy tozy-
skowe i ich zastosowanie* (dokonczenie), inz.-T. Pietrz-
kiewicz — ,,Pare uwag o obrdbce i bledach ksztaltu
otworow*, a w dziale ,Racjonalizacja i Usprawnie-
nia“: inz. H. Chmielewski — ,Mechanizacja pracy*,
»PomyS§lny rozwdj ruchu racjonalizatorskiego w I
kwartale br.“, ,Poradnia dla racjonalizatoréw*, ,,0
‘tytul ,Mistrza jakos$ci¢, ,Pokaz techniczny filmow
instruktazowych*, ,,Nowe gabinety techniczne®, ,,Wy-
taczadlo do automatycznego wykonywania podcieé w
dlugich otworach“ — F. M., ,Imak wielonozowy z u-
rzadzeniem podzialowym*“ — F. M., ,Usprawnienie
mocowania przedmiotéw z gwintem na szlifierce do

TE, -zeszyt 5/52 przynosi m.

A, Sadowski—

Z. Kogcitek — ,U-

gwintéw®, ,Zawoér dodatkowy do wyprédzniania butli
ze skroplonym gazem®, ,,Obrébka na tokarce otworéw
o dokladnym rozstawieniu“ — A. O., ,,Urzadzenie pod-
chwytujgce tancuch podnoénika kubetkowego w przy-
padku zerwania sie“.

HUTNIK zeszyt 6/52, obejmuje m. in. nastepujace
prace: Inz. J. Goérecki — ,,Sredni wspotczynnik wy-
dtuzenia liniowego przy walcowaniu‘, Prof. F. Staub
i inz. J. Szram — ,,Z badan nad platerowaniem blach
stalowych®, inz. A. Geras — ,Zalezno$¢ dobowej pro-
dukeji suréwki odlewniczej od $redniej zawartosci
krzemu‘ oraz dziaty ,Nowo$ci z dziedziny hutnictwa“,
,Notatki bibliograficzne*, , Kronika*.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

L,ONTADE“ (Wegry) zeszyt Nr 1/52 przynosi m. in.
nastepujgce artykuly: Dr Hajté6 Nandor — ,Wplyw
obrébki termicznej na wlasnoSci wytrzymalo$ciowe
zeliwa manganowego®, ,Pomagajmy jeden drugiemu
Projektowanie operacji odlewniczych®, zeszyt Nr 2/52
— Dr Gillemot Laszl6 — ,,Teoria krystalizacji zeliwa
sferoidalnego®, Policsanyi Jené — ,,O wiekszg oszczed-
no$¢é materiatéw i prgdu w naszych odlewniach*,
Tirr Imre — ,Wspoélpraca dzialéw przygotowania
technicznego z punktu widzenia produkcji odlewni‘,
zeszyt Nr 3/52 — ,,Sokolov N. V. — ,,Wprowadzenie
sposobéw inz. Kowalewa w odlewniach Zakladéw Sa-
mochodowych w Gorkij“, Fra'nk Lészlé — ,,Zeliwo o
wysokiej wytrzymalosci®, \ ,,Pomagajmy jeden dru-
giemu*. ,,PrOJekt formy na kota linowe z dwoma wy-
ztobieniami i bebnem hamulcowym®, Dernéi Ldszlé —
,Braki ciezkich odlewéw zeliwnych i staliwnych®.

FONDERIE zeszyt 6/52 przynosi m. in. nastepujgce
artykuly: M. Chaussain — ,,Badania nad termoparami
platyna — platyna-rod i zastosowanie ich w przemy-
§le“, G. Ulmer — ,Badania doswiadczalne sprawnosci
obiegu spalin w suszarce odlewniczej“, cz. II, P. Ni-
colas — ,,Badanie strupéw — $rodki zapobiegawcze*,
,Odcigganie dymu z nad piecow tyglowych*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITU-
TE, zeszyt 4/52 zawiera miedzy innymi nastepujgce

artykuly: J. A. Cameron — ,Zastosowanie- wykresu
przemian izotermicznych przy normalizowaniu ' stali
En 40 C“ M. M. Hallett — ,Badania Zeliwa ognio-
odpornego*“, E. C. Hall — ,,Odksztalcenie niskoweglo-

wej stali w zakresie temperatur niebieskiego zaru,
J. A. Leys, E. T. Leigh — ,,Czynniki aerodynamiczne
zwigzane z zuzyciem sklepien piecéw  martenowskich®,
C. L. Smith, F. H. Sco, W. Sylwestrowicz — ,,Rozktad
ci$nienia pomiedzy materialem a walcami przy walco-
waniu ptaskownikéw na gorgco i na zimno%, C. G.
Evans — ,Konstrukcja i stosowanie pomp w hutach
i stalowniach*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITU-
in. nastepujace prace:
A. H. Smith, F. C. Thomson — ,,Zmiana objetoSci przy
przemianie Ar3%“, A. J. Brandley — ,Mikroskopowe
badania ukladu zelazo-nikiel-aluminium*, R. E. Lis-
ner, L. Pryce, K. W. Andrews — ,,Wystepowanie fazy
sigma w wysokochromowej - stali niklowej i wplyw
zawartosci wegla“, W. E. Dennis — ,,Niejednorodna
nukleacja grafitu w stalach podeutektoidalnych®, H.
Flood, K. Grjotheim — ,Termodynamiczne obliczanie
rownowagi reakcji zuzla“, G. Forster — ,Poré6wna-
nie brytyjskich i amerykanskich metod walcowni-
czych*.

LGIESSEREL . w zeszycie 7/52;zamieszczono m. in.

‘ nastepujace artykulty: R. Lethen — ,Piec tyglowy in-

dukcyjny zasilany bezpos$rednio pradem z sieci® oraz
Przeglad Pism Technicznych: J. Szreniawski — ,Przy-
klad zastgpienia staliwa zeliwem modyfikowanym
w wysoko obcigzonych czeSciach maszyn“ — ,,Staliwo
zamiast stali przerobionej plastycznie“, I. A. Reynold
i C. R. Tottle — ,,Modyfikacja stopow odlewniczycl&
za pomocg modyfikator6w umieszczonych na powierz-
chni formy“ M. L. Grand — ,Modyfikacja stopow
Al-Si%,.J. Dfachimann -, Zestawienie wad odlewéw i

“Pprzyczyny ich powstawania‘“, E. Piwowarsky i inni—

,,Przyspieszenie wyzarzania przez przer6bke plastyczna®,
Chekier — ,;,Model — matka z gipsu dla wykonania
podktadek do rdzeni“,” W. W. Lewi — ,Chlodzony
wodg ‘zeliwiak z zasadowag wykladzing“ oraz d21a1y
Z praktyki odlewniczej, Przeglad Gorspodarczy i pa—
tentowy.
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II KONGRES INZYNIEROW 1 TECHNIKOW
POLSKICH :

W dniach od 27'do 29 wrze$nia odbedzie si¢ w War-
szawie II Kongres InzZynieréw i Technikéw Polskich
majgcy na celu wciggniecie polskiej inteligencji tech-
nicznej na jak najszerszej ptaszczyznie do frontu naro-
dowego walki o postep techniczny, pokdj i socjalizm
oraz zmobilizowanie jej do zwalczania trudno$ci w rea-
lizacji wielkich zadan Planu 6-letniego.

Uczestnikami Kongresu beda delegaci wybrani na
czotowych zakladach pracy kluczowych przemysiow,
przedstawiciele oddzialéw stowarzyszen i oddzialéw
NOT, czlonkowie Rady Gléwnej oraz prezesi Zarzg-
déw Gléwnych Stowarzyszen NOT, czlonkowie Woje-
wodzkich Komisji Kongresowych oraz zaproszeni
goscie.

Kongres organizuje NOT oraz Rada Zwigzkéw Za-
wodowych przez powotane do tego celu Komisje Kon-
gresowe. Organami wykonawczym1 sg Biura Kongre-
sowe z siedzibg w Warszawie i Katowicach.’

Oprocz tego powotano Wojewoédzkie Komisje Kon-
gresowe, ktdre kierujg bezposrednio catoscig akcji kon-
gresowej na terenie przed i po Kongresie powolujgc do
wspélpracy na terenie wojewoédztwa lokalne:oddziaty
NOT oraz stowarzyszen technicznych. Do najwazniej-
szych zadan tych komisji nalezy przygotowanie i czu-
wanie nad akcjg wyboru delegatéw, zmobilizowanie do
prac kongresowych aktywu oddziatéw NOT i stowa-
rzyszen technicznych oraz zorganizowanie i przepro-
wadzenie akcji pokongresowej.

Dziatalno§¢é NOT i stowarzyszen technicznych zwig-
zang z kongresem podzielié mozna na trzy fazy: pierw-
sza z nich obejmuje wybory delegatéw i przygotowanie
materiatu referatowo-dyskusyjnego na obrady kongre-
su, druga — to same obrady kongresu, trzecia zas obej-
muJe tzw. akcje pokongresowa, ktoérej glownym zada-
niem jest przeniesienie w teren tematyki 1 uchwat
Kongresu.

Na delegatéw wybieranych przez zebrania inzynie-
row i technikéw na zakladach pracy typowani sa
w pierwszym rzedzie inzynierowie i technicy szczegodl-
nie zastuzeni jak: odznaczeni orderem ,Sztandaru
Pracy*, laureaci nagréd panstwowych, wynalazcy i ra-
cjonalizatorzy, przodownicy pracy, aktywisci stowarzy-
szen itp.

Glé6wng tematykg samych obrad kongresowych be-
dzie walka o postep techniczny i znaczenie pomocy
Zwigzku Radzieckiego w rozwoju techniki i nauki
technicznej w Polsce. Na pierwszy dzien Kongresu
przewiduje sie referat min. Szyra na temat: ,Najbliz-
sze zadania inteligencji technicznej*, na drugi za$ re-
ferat min. Jedrychowskiego.

W ramach Kongresu przewiduje 51e wystawe ksigzek
i czasopism technicznych (PWT i NOT), wystawe
ochrony pracy, wystawe Centralnego Instytutu Nau-
kowej Dokumentacji Technicznej. Ponadto w czasie
Kongresu odbedzie sie w Warszawie szereg imprez
artystycznych, jak specjalne przedstawienia teatralne,
koncerty, festiwal filméw technicznych itp.

Akcja pokongresowa obejmie zebrania inzynierow
i technik6w na wszystkich zakladach pracy po$wieco-
ne przedyskutowaniu tematyki i uchwat Kongresu oraz
podejmowanie przez inzynieréw i technikéw oraz bry-
gady inzyniersko-robotnicze nowych zobowigzan pro-
dukcyjnych w dziedzinie realizacji postepu technicz-
nego.

Dla umozliwienia nalezytego przebiegu akcji pokon-
gresowej zostanie wydane bezposrednio po zakonczeniu

obrad Kongresu sprawozdanie z pelnymi tekstami wy-
gloszonych referatéw, uchwal, rezolucji i streszczeniem
przebiegu dyskusji w postaci = dodatkowego zeszytu
»Przegladu Technicznego“, lub broszury w nakladzie
6.000 egz.

Nalezy spodziewaé sig, ze narady Kongresu beda
nowym etapem na drodze . wspanialego rozwoju pol-
skiej techniki i polskiego przemystu, dla ktérego do-
piero polska Ludowa i pomoc Zwigzku Radziekiego

stworzyly nalezyte warunki
* * *

W dniu 7 czerwca 1952 r. odbyt sie w Krakowie
IV Zjazd Naukowy Wychowankow Akademii Gérniczo-
Hutniczej.” Na Zjezdzie tym, w ktérym brato udzial
okolo 800 wychowankéw AGH, wygloszono szereg re-
feratow.

y Na zakonczenie Zjazdu uchwalono nastepujgcg rezo-
ucje:

InZynierowie i -Technicy  Gornictwa i Hutnictwa —
zebrani na konferencji Naukowo-technicznej — zorga-
nizowanej przez SW AGH przy wspoétudziale SITG
oraz SIT PH w dniu 7. 6. 1952 r. w Akadeémii Gérniczo-
Hutniczej w Krakowie — jednomyS$lnie stwierdzajag
swo6j aktywny udzial w jednolitym froncie Obozu
Walki o Pokéj i Demokracje. — W obliczu bezprzy-
ktadnych wystapien przedstawicieli rzadéw imperiali-
stycznych, gwalcgcych w niespotykany sSpos6b podsta—
wowe prawa wolno$ci narodéw i czlowieka, czego naj-
jaskrawszym dowodem sg ostatnie Wypadk1 w Korei,
Vietnamie i we Francji oraz w obliczu gwaltownych
przygotowan do nowej wojny Swiatowej, ukoronowa-
nym podpisaniem ,,ukadu ogélnego“ w Bonn — ucze-
stnicy Konferencji jako pracownicy kluczowych prze-
mystow — Swiadomi swych obowigzkéw i odpowie-
dzialnoSci wobec Panstwa, Klasy Robotniczej oraz
Swiatowego Obozu POkOJu — postanawiaja w odpo-
wiedzi na powyzsze wzmoéc swe wyniki w kierunku:

1. pogtebienia $wiadomosci pohtyczneJ pracowni-

kow technicznych goérnictwa i hutmctwa

2. dalszego “systematycznego rozszerzania swych

wiadomo$ci ' naukowo-technicznych przede
wszystkim w oparciu o przodujgcg nauke i tech-
nike radzieckg oraz przez jak najszybsza wsp6l-
prace z uczelniami technicznymi i instytutami
naukowo-badawczymi. :

3. jak najszybszej realizacji w swych zakladach pra-

cy podjetych na dzisiejszej Konferendji uchwht
i wniosk6éw, ‘zmierzajacych do znacznego przy-
spieszenia wykonania Planu 6-cio letniego przede
wszystkim poprzez:

a. urzeczywistnienie w najszerszym rozmiarze
postepu technicznego,

b. zwiekszenie wydajnosci pracy,

c. przestrzeganie cykliczno$ci i rytmicznoS$ci

pracy,

. d. podnoszenie poziomu fachowego zaldg zakla-
déw przemystowych przez realizowanie wspél-
pracy naukowcow z robotnikami,

e. wspodldzialanie w rozwijaniu wszechstronnego
racjonalizatorstwa i wynalazczo$ci pracowni-
czej,

f. jak najszersze wlaczenie sie do masowego ru-
chu wspélzawodnictwa, we wszystklch jego
formach,

g. popularyzaCJe; dorobku dzisiejszej Konferencji
w ramach dzialalno$ci branzowych organizacji
technicznych goérnictwa i hutnictwa.

St. S.

Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa

Techniczne — Katowice, Stawowa 19.

Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, prof. dr inz. Mikotaj Czyzewski, mgr inz. Edmund Janicki,

mgr inz. Platon Januszewicz, prof.

inz. Gabriél Kniaginin, mgr inz. Jerzy Lutostawski,

mgr inz. Stanistaw

Pelczarski, mgr inz. Jerzy Wéjcik.
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Powiazanie Instytutu Odlewnictwa z przemyslem

Instytut Odlewnictwa, tak jak i wszystkie Instytuty
Naukowo-Badawecze, znajduje sie w okresie opraco-
wywania planu prac na 1953 r. W zakres prac Prze-
mystowych Instytutéw Badawczych moga wchodzi¢
jedynie takie prace, ktére wynikaja z dzisiejszych
potrzeb przemystu lub z potrzeb, ktére =zaistnieja
w najblizszej przysztosci. Prace Instytutu powinny
wiec wyprzedza¢é zgdania przemystu. Nie mogag byc¢
prowadzone prace czysto teoretyczne, nie nadajace sie
do bezposredniego lub posredniego praktycznego wy-
korzystania przez przemyst; nie znaczy to jednak, ze
prace zasadnicze o szerszym znaczeniu naukowym nie

moga by¢ prowadzone, lecz musza one jednak w osta-.

tecznym efekcie przyczyniaé¢ sie do postepu technicz-
nego w przemy$le. Zadaniem kazdego instytutu jest
tak utozyé¢ swoéj plan pracy, aby byl on powigzany
z planami technicznymi odpowiednich centralnych za-
rzgdow lub zakladdéw. Zadania Instytutu nie koncza
sie z wykonaniem prac objetych planem, lecz kazda
opracowana nowa metoda‘lub proces technologiczny
powinien byé przekazany i wprowadzony do produk-
cji przynajmniej na jednym zakladzie przemystowym.

Instytut Odlewnictwa ma w tej dziedzinie osiggnie-
cia na pewnych odcinkach, wyrazem czego jest przy-
znanie w roku biezagcym pracownikom Instytutu mgr
inz. C. Adamskiemu i mgr inz. J. Piaskowskiemu
wspollnie z przedstawicielami nauki i przemysitu ze-
spotowych nagréd panstwowych za ,,Opracowanie
i wprowadzenie do przemystu brazéw i mosigdzéw
krzemowych*“ i za ,,Opracowanie i wprowadzenie do
przemystu zeliwa sferoidalnego®“., To powiazanie Insty-
tutu z przemystem nie mozna jeszcze uwazaé za wy-
starczajgce i dalsze wysitki w tym kierunku beda czy-
nione. Aspekt ten jest brany pod uwage przy opraco-
wywaniu planu na. rok przyszly.

Zgodnie z wytycznymi wiadz nadrzednych odbyla sie
w Instytucie w miesigcu lipcu konferencja z przedsta-
wicielami zainteresowanych przemystéw, na ktérej zo-
stal przedlozony projekt planu prac. W wyniku kon-
ferencji wprowadzono do planu pewne zmiany i uzu-
pelnienia zgodnie z zyczeniami przedstawicieli prze-
mystu. Ustalono rownocze$nie prace, ktore moga bycé
prowadzone zespotowo z innymi instytutami jak np.
Instytutem Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Insty-
tutem Metaloznawstwa i Aparatury, Instytutem Tech-
niki Cieplnej itd. Oprécz planu wtasciwych prac ba-
dawczych uczestnicy konferencji zapoznali sie w za-
sadniczych zarysach z planem prac ekspertyzowych
i instruktazowych.

Po dalszym bardziej szczegélowym opracowaniu, za-
opiniowaniu przez Rade Naukowa Instytutu i zatwier-
dzeniu przez Wtadze Zwierzchnie projekt planu stanie
sie planem obowigzujgcym. Gléwne kierunki prac
beda obejmowaly nastepujace problemy:

1) Badania szeregu gatunkéw zeliwa wysokojako$-
ciowego w celu udzielenia konstruktorom wska-
zan dotyczacych wlasciwego oszczednego ich sto-
sowania.

2) Opracowanie technologii réznych specjalnych
proces6w odlewniczych dotyczacych np. odlewa-
nia narzedzi skrawajacych, odsrodkowego wyle-
wania panewek §lizgowych itp.

3) Opracowanie proceséw technologicznych wytwa-
rzania odlewow z zeliwa wysokojakoSciowego ma-
jacego zastgpi¢ odlewy staliwne lub odkuwki.

4) Opracowanie proceséw wytwarzania i zastosowa-
nia materialow zastepczych zamiast materialow
deficytowych jak np. stopéw miedzi. .

5) Poglebienie teoretyczne procesu zapelniania for-
my i krzepniecia metalu.

6) Organizacja wewnatrzzakladowa dla racjonalnej
analizy kosztéw wiasnych.

Dziatalno$¢ ustugowa Instytutu ma byé ograniczona,
gdyz drobne prace ustugowe majg by¢ przejete przez
laboratoria zakladowe i centralne. Poniewaz jednak
istnieje i bedzie istniala konieczno$€¢ niesienia pomocy
przemystowi przy wprowadzaniu nowych technologii,
unowocze$nianiu starych lub tez w walce z brakami,
prace te bedg prowadzone przez Wydzielony Zaklad
Instruktazu i Ekspertyz na warunkach odptatnosci
na podstawie otrzymanych z przemystu zaméwien.

Nowy plan pracy Instytutu bedzie wiec dalszym kro-
kiem do zacie$nienia wspoOipracy z przemysitem.

mgr inz2. P. Januszewicz
Dyrektor Instytutu Odlewnictwa

Prace nad zeliwem sferoidalnym

W ,,Biuletynie Informacyjnym GIO* ub. roku?!) opi-
sano pierwsze wyniki badan nad wytwarzaniem zeliwa
sferoidalnego, przeprowadzonych w Instytucie Odlew-
nictwa w Krakowie. W biezgcym roku prace te zostaty
daleko posuniete naprzéd — byly one prowadzone row-
nocze$nie na kilku odcinkach.

Przede wszystkim prowadzono préby nad wytwarza-
niem stopéw magnezu, koniecznych do produkcji zeli-
wa sferoidalnego, wykonujac ok. 60 wytopéw w pie-
cach tyglowych, opalanych gazem lub paliwem sta-

lym (koks). Opracowano przy tym specjalng metode
produkcji tych stopéw, polegajaca na rozpuszczaniu
’ Tablica I
T " Sktad chemiczny w %
sto
L Mg Cu Ni | Fe+tSi
MCN — 20 20 60 20 —
MCS — 20 20 60 — 20
MN —50 50 — 50 —
MC —50 50 50 — —

w magnezie pozostatych, wyzej topliwych skladnikéw
stopu pod powlokg ochronng. Metoda ta obniza straty
metalu podczas topienia do wysokos$ci 5—10°%. Opra-
cowano w ten sposOb 4 zasadnicze typy stopéw ma-
gnezu, zestawione wraz z nominalnym skladem che-
micznym w tabl. 1. :

Do produkcji przemystowej zeliwa sferoidalnego za-
lecano dotychczas stosowanie stopu MCN-20. Stop ten,
podobnie jak i stop MCS-20, daje stosunkowo lagodna
reakcje przy wprowadzaniu do zeliwa, podczas gdy
przy zastosowaniu pozostalych stopéw, zawierajacych
50°/0 Mg reakcja jest gwaltowna tak, ze moga one by¢
stosowane jedynie przy zapewnieniu specjalnych $rod-
kéw ostroznosci (w krytych kadziach bebnowych itp.).
Stwierdzono przy tym, ze nikiel jest korzystniejszym
skladnikiem stopu niz pozostale metale.

W ostatnim czasie coraz szersze zapotrzebowanie na
odlewy z zeliwa sferoidalnego postawilo wazne zagad-
nienie wyeliminowania deficytowych sktadnikow stopu,
jakim jest miedz i nikiel. W oparciu o radzieckie pré-
by A. W. Chazowej, T. G. Demidowej i M. N. Kuniaw-
skiego zastosowano do produkcji zeliwa sferoidalnego
nowy stop magnezu - (ok. 20°% Mg) 2z zelazokrzemem
(stop MSF-20). Otrzymanie tego stopu jest jednak trud-
niejsze niz wyzej opisanych.

Ponadto przeprowadzono wstepne proéoby wytwarza-
nia zeliwa sferoidalnego z pieca tyglowego o pojem-
nosSci 200 kg, opalanego koksem, przeprowadzajac 9
wytopéw w celu ustalenia rodzaju i iloSci stopu ma-
gnezu i zelazokrzemu, potrzebnego do modyfikowania.
Wsad skladat sie z suréwki Migro lub hematytowej
LHI1, ztomu stalowego (do 20°%) i zlomu wlasnego ze-
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liwa sferoidalnego (do 20%). Jako przyktad skladu che-
micznego zeliwa wyj$ciowego mozna podaé: 2,92% C,
2,41%0 Si, 0,45%0 Mn, 0,22% P i 0,044% S. Temperatura
zeliwa przy spuscie wynosita 1350° C (bez uwzglednie-
nia poprawki). :

Ustalono, ze dla uzyskania zeliwa sferoidalnego na-
lezy wprowadzié¢ do zeliwa okoto 1,4% stopu magnezu

Oprécz prébek do badan odlano szereg cze$ci ma-
szyn, ktére skierowano do wyprébowania w warunkach
pracy.

Dla przykladu w tabl. 4 podano zmiany sktadu che-
micznego zeliwa wskutek wprowadzania dodatkéw.
Wytrzymalo$§é na zginanie uzyskanego w ten sposdb
zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka wynosita 80—1@

Tablica II
Dodatki Sklad chemiczny w9
L. p Stop Mg Fe Si ;
' rodzaj ilo$é % ilosé % Ce Cor Si Mo P 5
1 - MCS —20 1,32 0,67 3,49 2,78 - 2,87 0,63 0,16 0,02
2 MC —20 1,17 0,67 2,86 2,23 2,97 0,43 0,26 0,013
3 MN —50 0,84 0,67 3,08 2,30 2,85 0,47 0,24 | 0,012
4 MC —50 0,84 0,67 3,55 3,05 2,61 0,62 0,16 0,004

o zawarto$ci 20°% Mg lub okoto 0,8° stopu o zawar-
tosci 50% Mg (przy mniejszej zawarto$ci siarki w ze-
liwie wyjSciowym ilo§¢ stopu magnezu moze by¢ mniej-
sza). Nastepnie nalezy przeprowadzi¢ modyfikowanie
dodatkiem 0,7—1,0% zelazokrzemu (75%). Po ubu za-
biegach (i usunieciu powstajgcego zuzla) mozna przy-
stgpi¢é do odlewania. Temperatura Zeliwa po wprowa-
dzeniu dodatkéw przy zastosowaniu kadzi odlewni-
czych o pojemnos$ci 30 kg wynosita 12501320 C.
W tabl. 2 i 3 podano sklad chemiczny kilku proébek

kG/mm? (przy $rednicy probki do 40 mm), za§ wytrzy-
mato$¢ na rozcigganie 50—70 kG/mm?2 (najczesciej 55—
' 65 kG/mm? przy wydtuzeniu okoto 1%. Jako przyklad
mozna podaé¢ wyniki uzyskane na prébkach zawierajg-
cych 2,84% C, 2,09% Si, 0,66 Mn, 0,200 P, 0,008% S,
0,97% Cu, ktére wykazaly (Srednia z 4 prébek) wytrzy-
malo§¢ na rozcigganie 71,0 kG/mm? przy wydluzeniu
0,7%. Przy zastosowaniu nowego stopu MSF-20 otrzy-
mywanie zeliwa sferoidalnego przebiega nieco inaczej
Po wstepnym odsiarczeniu zeliwa wg dotychczas stoso-

Tablica III

trzalk ieci 6b
Wytrzymato§é na zginanie kG/m? SzE fo_lllﬁiﬁ;l:j r);impr 8o W¥ytrzy- | Wydtu- | Twar-
g mato$¢é na | Zenie dosé
o . . . z . < . 7ol y i * 3
przy Srednicy prébki mm przy sr(ladnlcy prébki mm Toéfé?lﬁilnzle af% ) 11{3(1;/1111;3111113
015 | 02 | 040 @15 | @025 | @40
1 130,0 113,2 97,8 3,3 4,2 5,9 60,6 0,4 306
2 97,0 103,0 108,0 1,0 2,2 51 61,2 1,0 287
3 101,0 99,7 106,0 1,8 2,0 5,4 51,6 0,3 254
4 119,8 112,5 95,5 3,1 53 6.2 52.6 — 297

*) kaidy wynik jest §rednim z 3 — 4 prébek.

z réznych wytopéw oraz ich wlasnos$ci wytrzymaloScio-
we przy zastosowaniu stopéow magnezu z tabl. 1. Po-
wyzsze badania mogg sluzy¢ jako podstawa do prac
nad wytwarzaniem zeliwa sferoidalnego z piecow,
w ktérych metal nie styka sie bezposrednio z paliwem
staltym, powodujacym nasiarczenie (a wiec z piecow
elektrycznych, ptomiennych itp.).

Ostatnim z kolei, lecz najwazniejszym odcinkiem
prac, bylo opanowanie produkcji zeliwa sferoidalnego
z zeliwiaka, szczegé6lnie trudnej w warunkach krajo-
wych wskutek wysokiej zawarto$ci siarki w zeliwie,
dochodzgcej do 0,15% S. Stad dla obnizenia ilo$ci do-
dawanego magnezu konieczne okazalo sie¢ wstgpne od-
siarczanie, ktére wymagato dodatkowych préb (wyniki
tych préb byly ogtoszone oddzielnie 2). Przez zastoso-
wanie mieszanki sody amoniakalnej (1%) i karbidu
(0,25%0) udalo sie uzyskaé w kadziach kwasnych od-
siarczenie okolo 50°% wobec okoto 30% odsiarczenia,
jakie uzyskiwano przy podobnym dodatku samej sody.

Temperatura Zeliwa na rynnie spustowej wynosita
1360—1400° C (bez uwzglednienia poprawki). Zeliwo od-
siarczano w kadzi bebnowej o pojemnoéci okoto 350 kg
dodajac do tej kadzi (lub do kadzi recznych o pojemno-
Sci 70 kg) stop magnezu o zawartosci 20% Mg w ilo$ci
2—2,5%.

Po wymieszaniu i usunieciu @ zuzla wprowadzano

1,0%0 zelazokrzemu ((75% Si) i po ponownym wymie- .

szaniu i dokladnym usunieciu zuzla przystepowano do
odlewania. Temperatura zeliwa. wynosila przy tym
1200—1250° C.
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wanej metody do zZeliwa wprowadza sie w paru por-
cjach pod dzwonem drobno pottuczony stop MFS-20
w ilo$ci ok. 4%. Po ukonczeniu reakcji, wymieszaniu
zeliwa i usunieciu zuzla mozna przystgpi¢é do odlewu.

Ponadto opracowano w Instytucie Odlewnictwa waz-
na dla przemystu prébe technologiczng dajgcg catko-

Tablica IV
Zeliwo Sklad chemiczny w 9,
C| si|Mn| P | S

Przed odsiarcza-

niem 3,08 | 1,60 [ 1,03 | 0,19 | 0,142
Po odsiarczaniu 3,12 | 1,42 | 0,96 | 0,19 | 0,064
Po wprowadze- . .

niu dodatkéw 2,81 | 2,22 | 0,97 10,010

witg pewno$¢ produkeji i pozwalajgcg na obnizenie do-
datku stopu magnezu MCN-20, ktory dotychczas dla
pewnosci trzeba bylo stosowaé z nadmiarem. Préba
polega na odlaniu po dodaniu do zeliwa stopu magnezu
prébki @ 10 X 100 mm, zaformowanej pionowo w ma-
sie wilgotnej. Po zakrzepnieciu i szybkim ostudzeniu
probki w wodzie, prébka zostaje zlamana. Przelom
probki powinien byé catkowicie bialy. W przypadku
uzyskania przelomu szarego nalezy wprowadzi¢ dodat-
kowo 0,2—0,3% stopu i powtérzyé prébe. Po uzyskaniu



wlasciwego wyniku préby przystepuje sie do dalszych
operacji (modyfikowania zelazokrzemem itd.).

Przy zastosowaniu do produkcji zeliwa ':fero1dalnego
stopu MSF-20 prébe technologiczng przeprowadza sie
po wprowadzeniu tego stopu. Przetom prébki powinien
byé jasny (nie bialy) tzn. taki jak zeliwa sferoidalnego.
W przypadku uzyskania przelomu szarego nalezy do-
da¢ do zeliwa jeszcze nieco stopu i powtérzy¢ probe.

Na podstawie uzyskanych wynikéw prac w Instytu-
cie Odlewnictwa w koncu ub. r. przystgpiono do proéb
wprowadzenia zeliwa sferoidalnego do przemystu.
Pierwsze proby przeprowadzone byly na zakladach
przy udziale przedstawiciela Instytutu. Ponadto zorga-
nizowano w Instytucie trzy konferencje w dn. 31. I,
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Rys. 1.

4. IV. i 18. VII. 52, na ktérych omawiano kazdorazowo
plan prac i uzyskane wyniki, wymieniajgc wzajemne
do$wiadczenia. )

Ponadto w dniu 16. VI. 1952 na jednym z zakladow
zorganizowana zostata konferencja odlewnicza w spra-
wie wprowadzenia do przemystu zeliwa sferoidalnego.
Na Konferencji, w ktoérej wzigto udziat wielu przed-
stawicieli z réznych zakladéw pracy, wygloszone zo-
staly dwa referaty gléwne: mgr inz. J. Piaskowskiego
sProdukcja zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka z u-
wzglednieniem warunkéw krajowych®, w ktérym omo-
wiona zostata metoda tej produkcji, oraz mgr inz. A.Jan-
kowskiego ,,Zeliwo sferoidalne. Praktyczne osiggniecia
na zakladzie produkcyjnym za okres pierwszego poi-
rocza 1952“. W tym ostatnim referacie szczegélowo
omoéwiono pierwszy okres produkcji odlewéw z zeliwa
sferoidalnego na zaktadzie przemystowym.

Dzieki wysitkom kierownictwa technicznego zakla-
déw na trzech odlewniach rozpoczeto juz produkcje
szeregu odlewow z zeliwa sferoidalnego, zastepujac
nim staliwo, za§ na szeregu innych odlewni trwaja
prace przygotowawcze. Pierwsze obserwacje, dotyczgce
odlewéw wykonanych z zeliwa sferoidalnego, Swiadcza
0 duzych zaletach tego nowego materialu — w szcze-
gblnosci cenna jest duza odporno$é tego materialu na
$cieranie przy obrabialno$ci zblizonej do zwyklego ze-
liwa perlitycznego. Nalezy doda¢é, ze nie zawierajacy
deficytowych sktadnikow stop MSF-20 zostal juz wpro-
wadzony do przemystu.

Dla przyktadu na rys. 1 podano wytrzymalos¢ na
rozcigganie probek zeliwa sferoidalnego, uzyskanych
podczas szeregu pierwszych préb na jednym z zakla-
déw 3). Dla poréwnania na rysunku tym zaznaczono
wytrzymalo$é na rozcigganie réznych klas zeliwa sza-
rego i modyfikowanego wg obowiazujagcych norm
krajowych.

Z okazji Swieta 8-ej Rocznicy Manifestu Lipcowego
decyzja Rady Ministrow za opracowanie metody pro-
dukcji zeliwa sferoidalnego i wprowadzenie jej do
przemystu zostali odznaczeni Nagroda Panstwowg III

stopnia mgr inz. J. Piaskowski z Instytutu Odlewnic-
twa w Krakowie, mgr inz. A. Jankowski, mgr inz.
J. Gorczynski, ‘kierownik odlewni A. Bargiel i Gléwny
Metalurg F. Kocup z dwéch zakladéw przemystowych,
na ktorych przeprowadzone byly pierwsze pionierskie
prace nad opracowaniem tej produkcji w przemysle.
Zainteresowanie naszego przemystu zeliwem sferoi-
dalnym $wiadczy o tym, ze ma ono duze znaczenie dla
krajowej gospodarki dzieki mozliwosci zastgpienia nim

" deficytowego staliwa oraz stopéw miedzi, co nie tylko

obniza koszty produkcji, lecz umozliwia takze wcze-
$niejsze wykonanie szeregu nowych maszyn i urzgdzen,
waznych dla realizacji Planu SzeScioletniego.

mgr inz. J. Piaskowski

1) ,,Biuletyn Informacyjny GIO%, 1951, Nr 1—2, str. 3.

2) ,,Biuletyn Informacyjny GIO“, 1951, Nr 11—12,
str. 21.

3) A. Bargiel i F Kocur, ,,Wyniki osiggnieé¢ prob ze-
liwa o graficie sferoidalnym®, kwiecien 1952 — spra-
wozdanie nie ogloszone na razie drukiem.

Mosiadz na Sruby okretowe

Produkcja $rub "okretowych w Polsce przedwrze-
$niowe]j praktycznie nie istniata. Blisko 4-krotne zwie-
kszenie dostepu do morza i zwigzana z tym rozbudowa
floty handlowej zmusila przemyst polski do zwroécenia
uwagi na okretownictwo, a m. in. na zagadnienie wy-
twarzania $rub okretowych.

W pierwszym okreSie powojennym odlewano Sruby
okretowe do rudoweglowcéw ze ztomu $rub poniemiec-
kich, przede wszystkim ze zlomu $rub pancernikéw
, Bismark®“ i ,,Gneisenau“, znajdujgcych sie w por-
tach w Gdyni, Gdansku wzglednie w Szczecinie.

Wedlug warunkéw odbioru Lloyd Register prébka
przylana pod platem $ruby powinna posiada¢ wytrzy-
mato$¢ na rozcigganie co najmniej 44 kG/mm? i wydiu-
zenie na prdbce 2,5-krotnej co najmniej 15%.. Sktad
chemiczny $rub ,,Bismarcka“ i ,,Gneisenau“ byt naste-
pujacy: 54% Cu, 1,8% Ni, 1,8°/0 Mn, 1,8" Fe + Al Sn.,

Rys. 1. Struktura mosigdzu specjalnego stosowanego -
na $ruby napedowe pancernika ,,Bismarck®, pow.
100X, traw. FeCl,.

40,6%0 Zn. Strukture tego mosigdzu przedstawia rys. 1.
Na ciemnym tle krysztaléw f’ widoczne sa krysztaly
o oraz szare wiracenia zwigzkéw metalicznych. Sruby
odlewane z tego stopu odpowiadaly warunkom wyma-
ganym przez 6wczesnych odbiorcéw.

w zw1azku z wyczerpaniem sie materiatu zlomowego
$rub i przej$cia na warunki odbioru Morskiego Reje-
stru ZSRR powstata konieczno$¢ wytypowania odpo-
wiedniego stopu. Jeden z zakladéw zwrocil sie w tej
sprawie do Instytutu Odlewnictwa, ktéry opracowywal
przy wspoélpracy z Zakladem -Metalurgii Technicznych
Metali AGH sklad mosigdzu.

Najchetniej stosowanym stopem na $ruby napedowe
okretow sg mosigdze manganowe z uwagi na ich wy-
sokie wlasno$ci mechaniczne i dobrag odporno$é na ko-
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rozje w oSrodku wody morskiej. Oprécz manganu i za-
sadniczych skladnik6w: miedzi i cynku w sklad tego
mosigdzu wchodzi zelazo, aluminium, nikiel i niekiedy
cyna. Domieszki te odgrywaja zasadniczg role. Dodatek
manganu do mosigdzu znacznie polepsza jego wilasno-

Tablica I

Oznaczenie Zawarto$é skladnikow w %
éruby Cu| Zn | Ni |Mn Fe|Sn|Pb| Al
Bremen 55,36 40,28| 0,65 | 0,35| 1,26| 0,64| 0,26/ 0,69
A. 102 56,38 40,00/ 0,21 | 0,09| 1,26/ 1,02| 0,23 0,52
S/S. IV-Anda | 60,66| 32,08 2,39 |1,10| 1,68| 0,06 0,60| 0,46,
M,S. Merburg | 62,32| 81,00/ 0,20 | 1,39| 1,40| 0,58| 0,10/ 0,80

Sci. Ze wzrostem zawarto$ci manganu ros$nie wytrzy-
malo$é stopu, ciggliwo$é i twardo$é. Przy wprowadze-
niu niewielkich juz ilo$ci manganu ro$nie wydluzenie
stopu i przewezenie. Dodatek manganu polepsza réw-
niez odporno$¢ mosigdzu na korozje i wytrzymatos¢
w.podwyzszonych temperaturach. Dodatek niklu do

Wtasnosci, jakie powinien posiadaé¢ wlasciwy mo-
sigdz, sg wg Morskiego Rejestru ZSRR nastepujace:
R, > 45 kG/mm?

A5 > 15%
Hp > 125 kG/mm?

kat giecia > 60°.

Kat giecia bada sie na probkach o wymiarach 25 X
X 25 X 250 mm. Ze wzgledu na to, ze mosigdz manga-
nowy ECM-40-3.5 jest nieznany w Polsce pod wzgle-
dem wtasnosci i technologii i brak bylo dostatecznych
doswiadczen odnosnie topienia tego stopu, jak rowniez
ze wzgledu na konieczno$¢ dostarczania Zakladowi
w jak najszybszym czasie odpowiedniego stopu, dalsze
badania przeprowadzano nad stopem, wytypowanym
przez prof. Krupkowskiego. Badania te szty w kierun-
ku otrzymania wilasciwego kata giecia i polegaly na
rozcienczaniu omawianego mosigdzu miedzig: elektroli-
tyczng. Do roztopionego mosigdzu dodawano $cisle
okre$lone ilo$ci miedzi, odlewajgc po kazdym dodatku
prébki na giecie. Uzyskane wyniki*) zestawiono w tabl.
III. Proby przeprowadzone zarowno w Instytucie Od-
lewnictwa jak i w Rafinerii - mialy na celu uzyskanie
bardziej plastycznego metalu. Wymagany kat giecia 60°
osiggnieto dopiero przy zawarto$ci miedzi 59,88%, przy
czym twardos¢ tego stopu spadia do 111,3Hy a pozosta-
lych witasnosci nie badano.

Tablica II
Zawarto$§é sktadnikéow w % Wlasnosci mechaniczne
Gatunek stopu
Cu Mn Ni Fe Al Zn R, Aj Hp
§ |

Mosigdz wytypowany
przez prof. Krupkow- 50 2,25 2,50 1,56 1,— reszta 51,8 31,7 128,5
skiego
ggsi}gzzzé%% 0-8-5| g 35 — 1,5 — , 54,8 16,7 | 1445
Mosigdz zalecany przez
literatur¢ amerykanskg 57 1 - 1 1— " 435 ' Bt.d 114,5

mosigdzu nie powoduje powstawania nowej fazy wsku-
tek zupelnej rozpuszczalno$Sci niklu w fazach o i
mosigdzu. Dodatek ten zwigksza przede wszystkim od-
porno$¢ stopu na korozje i odporno$¢ na kawitacje ero-
zyjna, a takze przesuwa granice wytrzymatosci na
rozcigganie.

Kawitacja erozyjna jest to czesto spotykane zjawi-
sko w $rubach okretowych, polegajace na niszczeniu
Sruby zaréwno wskutek tarcia wody morskiej o skrzy-
dia, jak tez wskutek chemicznej korozji, powodujace]j
ostabienie, a w koncu pekniecie Sruby.

Aluminium dziata podobnie jak nikiel, obniza jednak
wtasnosci plastyczne metalu.

Zelazo, podobnie jak mangan, zwigksza wytrzyma-
to$¢ na rozcigganie stopu, a przede wszystkim powo-
duje rozdrobnienie ziarna, przez co jest dodatkiem
szczegblnie waznym, poniewaz odlewy Srub posiadaja
sklonno$¢ do gruboziarnistosci wskutek wolnego sty-
gniecia. Drobnoziarnisty stop jest mniej kruchy i po-
siada zwiekszong wytrzymalos¢ i ciggliwosc.

Skiad chemiczny niektorych $rub okretowych zna-
lezionych po wojnie w polskich portach podaje tabl. I.

Badania, majgce na_celu ustalenie najwlasciwszego
sktadu mosigdzu na $ruby okretowe, rozpoczeto od
stopéw zestawionych w tabl. 1I, gdzie podano rowniez
pierwsze uzyskane wyniki.

Odlane dwie $§ruby ok. 4-tonowe z mosigdzu o za-
wartosci 55% Cu, 35% Zn, 2,2 Mn, 2,8 Ni, 1,5% Al
posiadaty R, ok. 50 kG/mm?2, a — 23% Hp 130 i kat
giecia 40°. Uwzgledniajgc fakt, ze warunki odbiorcze
M. R., dotyczace metali niezelaznych, sa w stadium re-
wizji, oraz to, ze omawiany mosigdz posiadat wydiuze-

\
Tablica III

% Cu !

w stopie 52,22 | 54,40 | 56,— | 57,40 | 58,18 | 59,88
Kat giecia |22 |25 |26 |44 |56 |74

Hp 170 |155 [140,2 (126 (1153 [111,3

nie w granicach 20—25%, a wiec znacznie wigksze niz
koniecznie wymagane, uzyskano zgode odbiorcy na
obnizenie minimalnego kata giecia do 30° az do czasu
opanowania technologii wytopu masigdzu L.CM 40-35.

*) Podane wyniki uzyskala Rafineria wytwarzajgca
stop.
(c. d. n.).
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Cena zeszytu zl. 8.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ksiazki z odlewnictwa

Dubicki G. M. i Izrailewicz L. A.: Obliczanie ukia-
déw wlewowych form odlewniczych za pomoca nomo-
graméw, tlum. z ros. K. Hess, 1952, str. 33, zt 3.—

Gierdziejewski K.. Kurs odlewnictwa. Materialy
formierskie i ich przerébka w odlewniach, wyd. II,
1950, str. 306, zt 28.— ,

Radwan M.: Zarys radiografii przemysiowej, -1950,
stx; 148, zt 33.—

Russjan S.: Normowanie techniczne w odlewnictwie,
ttum. z ros. M. Skarbinski, 1952, str. 168, zt 30.—

Sala T.: Nadlewy, 1952, str. 68, zt 6.— °

Smiriagin VA., Szpagin A.: Stopy cynowe i ich stopy
zamienne, ttum. z ros. B. Dobrzynski, 1951, str. 96, z}
10.—
~ Staub Fr., Pachowski M.: Odlewnictwo zeliwa, 1952,
str. 227, zt 25.—

Wertz Z.: Badanie piaskéw i mas formierskich, 1952,
str. 71, zi 6.50

Prace Gléwnego Instytutu Odlewnictwa

Zeszyt 1 — 1951, str. 48, z 12.50
L?skiewicz W., Tyszko Z.: Charaktery-
styczne postacier wtracen siarczkowych
w zeliwie szarym. '
Piaskowski J.: Otrzymywanie zeliwa
sferoidalnego z.pieca tyglowego.
Misigg M.: Modul sprezystosci zeliwa
szarego. . .
Wertz Z.: Badania nad uaktywnieniem
krajowych glinek bentonitowych.
Piaskowski J.: Koagulacja cementytu
w stali nadeutektoidalnej.

'Zeszyt 2 — 1951, str. 50, zt 13.90  x
Chabowski W.: Zagadhienie plynnosci

a stopien ubicia masy formierskiej
w $wietle wymagan praktyki odlewni-
czej.

Loskiewicz W., Lusniak L.: Charaktery-
‘styczne skladniki strukturalne alumi-
nium hutniczego i niektérych jego sto-
poéw w stanie lanym.
Wactaw E.: Fotoelastyczna metoda ba-
dania stanéw naprezenia.
Piaskowski J.: Zeliwo sferoidalne. Obec-
ny stan zagadnienia.
Misigg M.: Nieelastyczno$é metali. Teo-
ria C. Zenera.

Zeszyt 3 — 1951, str. 50, z1 22.—
Wozniacki J.: Naprezenia wiasne w od-

Zeszyt 4 —

Zeszyt 1 —

Zeszvl 2 —

lewach zeliwnych i usuwanie ick} za
pomoca wyzarzania ~odprezajgcego. .
Dubowicki M., Rutkowski J.: Hartowa-
nie z przemiang izotermiczng a ulepsza-
nie cieplne zeliwa szarego, perlitycznego.
Piaskowski J.: Otrzymywanie stopow
z magnezem do produkcji zeliwa sfero-
idalnego.

Rzepa T.: Badania nad stosowaniem tu-
gu posiarczynowego do mas rdzeniowych
i formierskich.

Goérny Z.: Wtasnoéci mechaniczne sto-
péw Cu-Si w zakresie do 4.5% ciezaro-
wych Si.

1951, str. 23, zt 9.—

Wozniacki J.: Twardo$¢ zeliwa szarego
w skali Brinella a inne jego wlasnosci
wytrzymalosSciowe.

Misigg M.: Wytrzymato§é zeliwa szarego
na zginanie. )

Krzeszewski R.: Zagadnienia fotografii
naukowej.

1952, str. 50, zt 20.—
Krzeszewski R.: Elektrolityczne polero-
wanie zgladéw .do badania metalogra-
ficznego.

Piaskowski J. i Raczka J.: Postaé we-
gla zarzonego w zeliwie ciggliwym, me-
chanizm jego powstawania i wplyw na
wilasno$ci wytrzymalo$ciowe.

Misigg M.: Zeliwo zbrojone.
Loskiewicz W. i Kowalski J.: Badania
wplywu zmiany stopnia grafityzacji na
wiasno$ci zeliwa.

1952, str. 61, zt 26.—

Gierdziejewski K.: Zagadnienia syste-
matyki wad odlewniczych.

Loskiewicz W. i Fitta S.: Badania nad
tlokowymi i suwakowymi pierécienia-
mi parowozowymi. ) /
Hess K. Nomogramy do obliczafiia ukla- .
déw wlewowych form zalewanych przez '
dziéb kadzi.

Piaskowski J.: Badania nad grafitem
sferoidalnym w zeliwie.

Tyszko Z.: Metalografia kwasoodpor-
nych stopéw zeliwa z krzemem.

Wszystkie wydawnictwa PWT sa do nabycia w ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZKI




DLA AUTOROW

W odnoéniku bibliograficznym do ksiazek na-
lezy podawaé: nazwisko i skrét imienia autora,
tytul ksigzki, miejsce wydania, rok wydania,
strone.

W tekscie nalezy odnoémkl podawaé liczbowe

WSKAZOWKI

W celu ulatwienia i przyspieszenia prac redakcyj-
nych Redakcja ,,Przegladu Odlewnictwa*“ zwraca sie
do Autoréw z proSba o przestrzeganie podanych nizej
wskazowek:

1. Przy pisaniu artykuléw nalezy przestrzega¢ De-

kretu z dn. 26. 10, 1949 r. (Dz. U. R. P. Nr 55,
poz. 437 z dn. 2. 11. 1949 r.).

stal przy opracowywaniu artykuléw. Odno$niki
bibliograficzne do czasopism nalezy pisaé jak
np. 1) Mojmir T. ,,Stopnipwa mechanizacja ma-
lych odlewni“ Przeglad Odlewnictwa Nr 2/1951
str. 53-57.

z nawiasem umieszczonym ponad wierszem np.
»--ja podaje literatura...)*

. ; . . 7. Ze wzgledu na konieczno$¢ dostosowania tresci
- Objgtos¢ artykulé6w nie powinna zasadniczo artyku?u do obecnego stanu wiedzy i*wiasciwe-
. przekraczaé 15 stron pisma maszynowego. Kazdy g0 ujecia tematu pod wzgledem dydaktycznym,
artykul przekracza]acy objetosé 1 strony druku Redakcja zastrzega sobie prawo dokonywania
(tj. ok. 2 i 1/4 strony maszynop1su) powinien by¢ zmian natury merytorycznej i dydaktycznej
zaopatrzony w zwiezlé streszczenie artykutu. z tym, ze istotne poprawki i uzupelnienia beda
. Maszynopisy powinny byé¢ dostarczone Redakcji uzgodnione z autorem przed oddaniem rekopisu
w dwoéch egzemplarzach, oba egzemplarze na pa- do druku.
pierze kancelaryjnym (nie przebitkowym), pi- 8. Odbitki fotograficzne, a zwlaszcza mikrofoto-
sane jednostronnie z odstepem migdzy wiersza- grafje powinny byé kontrastowe (ostre) i wyko-
mi i marginesem o serokosci ok. 4 cm po lewej nane na blyszczacym papierze.
stronie i ok. 1,5 cm po prawej. Ilo§¢ wierszy ok. Na odwrotnej stronie odbitki fotograficznej
30 na jednej stronie, dlugo$¢ wiersza — ok. 60 nalezy wpisaé czytelnie oléwkiem numer rysun-
uderzen klawisza maszyny. ku, nazwisko autora i tytul artykutu w skrécie.

Wszystkie strony maszynopismu muszg by¢ Odbitki fotograficzne nalezy dostarczaé w 1
ponumerowane posrodku strony u gory. . egzemplarzu.

Nowy ustep nalezy zaczyna¢ z nowego wier- 9. Rysunki maja byéwykonane tuszem lub oléwkiem
sza, opuszczajac kilka pierwszych miejsc od 1e- na kalce rysunkowej lub papierze rysunkowym
wej strony. w spos6b zgodny z Polskimi Normami. Na kaz-

. W miejscu, gdzie ma by¢é umieszczony rysunek, dym rysunku u dolu nalezy podaé numer odpo-
lub tablica poda¢ na marginesie ,Rys. 1%, .,Rys wiadajacy kolejno§ci umijeszczenia . w tekScie,
2%, ,Tablica I“, ,Tablica II“ itp. Wszelkie ry- nazwisko autora i tytul artykulu-w skrécie.
sunki, wykresy i fotografie nalezy nazywac Podpiséw pod rysunkami nie nalezy podawaé.
w tekScie rysunkami (skrét ,rys.“) i numero- Rysunki nalezy dostarczaé w 1 egzemplarzu.
wac -biezgco liczbami arabskimi. Tablice nume- 10. Tablic nie nalezy zamieszczaé w tekécie lecz za-
.rowa¢ liczbami rzymskimi. Nie nalezy w tekéc1e laczaé na oddzielnych arkuszach w dwéch
zostawia¢ miejsca na rysunki i tablice. egzemplarzach. U géry kazdej tablicy powinien

. W artykulach nalezy poslugiwaé sie pisownia byé umieszczony tytul. U géry po prawej stro-
wedlug zasad Polskiej Akademii Umiejgtnosci nie nalezy podaé numer tablicy np. , Tablica V*.
z roku 1936 oraz uzywaé terminologii, oznaczen Na samym dole tablicy podaé nazwisko auto-
i skréotéw przyjetych przez dPOISki Komitet 1‘1101:‘- ra i tytut artykulu w skrocie.
malizacyjny, Giéwny Urzad Miar oraz Polska 11. Nalezy sporzadzi§ spis rysunkéw (w dwéch
Mﬁg:gﬁopﬁagﬁwﬁf;nlgfrgy;?iejrzany i popra egzemplarzach), podajac kolejne numery i pod-
wiony przez Autora. Na koncu artykulu nalezy g;:ﬂ pod rysunkami 1 zalaezy€ go do maszyno
umiesci¢ dokladny adres autora i rok urodzenia. Réwniez nalezy sporzadzié (w dwuch egzem-

Wzory matematyczne nalezy podawa¢ w od- plarzach) spis tablic podajac kolejne numery
dzielnych wierszach tekstu, przy czym wzory i tytuly i zalaczyé go do maszynopisu.
f;":fgig&:“inﬁ d?g(é:zrx:il‘seane ni maszyhie, & wee 12. Wykaz literatury nalezy podawaé przy koncu -

. 2 : artykulu w spos6b wymieniony ad 6.

. Nalezy podawaé zrédia z ktérych autor korzy- UWAGI:

O przyjeciu artykutu decyduje Komitet Redakcyiny
Maszynoplséw nadestanych artykuléw redakcja nie
zwraca.

Redakcja czasopisma
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