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Elektryezny piec oporowy do topienia metali®)

Wiadomo$ci informacyjne. Formy budowy,
podzial, charakterystyczne dane budowy. Piece
bebnowe. Piece trzonowe. Transformatory pie-
cowe. Charakterystyka techniczna pieca. Wybor
pojemnosci.

W ostatnich czasach takze i w odlewnictwie
coraz czeSciej stosuje sie piece elektryczne.
Stuzg one albo do prowadzenia procesu topie-
nia wspodlnie z zeliwiakiem do przegrzewania
zeliwa szarego, lub tez stosowane sa samoist-
nie do otrzymywania zeliwa stopowego jak np.
zeliwa zaroodpornego, kwasoodpornego, odpor-
nego na Scieranie itp. Piece elektryczne w sta-
lownictwie oraz w odlewnictwie metali nieze-
laznych sg juz powszechnie stosowane.

Gléwng przyczyng stosowania piecow elek-
trycznych jest mozno$¢ uzyskania metalu naj-
wyzszej jako$ci przy réwnoczesnej najlepszej
ekonomii gospodarowania @odatkami stopo-
wymi. Latwa obsluga, dogodna regulacja tem-
peratury w piecu oraz wzgledy higieny i bez-
pieczenstwa pracy stawiaja piece elektryczne
na pierwszym miejscu. Niestety, jednak rozpo-
wszechnieniu sie ich stoja na przeszkodzie du-
ze koszty inwestycyjne (szczegolnie elektrycz-
nych urzadzen pieca) a przede wszystkim do-
tychczasowy maly postep techniczny na na-
szych odlewniach.

Trzeba jednak zwrdcié uwage, ze prowadzo-
ne obecnie w naszym kraju wielkie inwestycje
w dziedzinie energetyki, w ramach Planu
6-letniego, umozliwiag stosowanie energii
elektrycznej w wiekszym niz dotychczas za-
kresie. Energia elektryczna bedzie oddana
w coraz bardziej dostepny sposoéb do.dyspozy-
cji odbiorcéw i nie jest juz daleki czas, kiedy
w interesie racjonalnej gospodarki trzeba be-
dzie rozwing¢ jej zastosowanie a zredukowac
zastosowanie energii pochodzacej bezposrednio
z paliwa statego.

*) Artykul opracowany na podstawie pracy dyplo-
mowej wykonanej w roku 1951 w Zakladzie Odlew-
nictwa A. G. H. pod kierunkiem Prof. dr inz. M. Czy-
zewskiego.

Sposréd réznych mozliwosei zastosowania
pradu elektrycznego, jako zrédla energii do
topienia metali, wytwarzanie ciepla przez luk
elektryczny i prady indukcyjne we wsadzie me-
talowym wprowadzono w uzycie w metalurgii
juz od poczatku biezacego stulecia. Elektryczne
piece lukowe i indukcyjne znalazly szerokie
rozpowszechnienie w przemysle. Sposéb wy-
twarzania ciepla przez promieniujgce opory,
chociaz juz od dawna stosowany w roéznych
dzialach techniki, jednak dopiero od niewielu
lat znalazl zastosowanie w przemysle do topie-
nia metali. Wskazéwka dla konstruktoréw bylo
stosowanie w laboratoriach piecéw pracuja-
cych z oporami grafitowymi (piec Tammana)
lub kryptolowymi, jednakze.przeniesienie tego
sposobu ogrzewania na wieksze jednostki uda-
lo sie zrealizowaé¢ stosunkowo niedawno. Jako
elementy grzewcze zastosowano opory grafitowe
lub weglowe. Opory te — elektrody — umie-
szczone w przestrzeni roboczej pieca ponad
topionym metalem, rozgrzane do bialosci pra-
dem zmiennym o niskim napieciu a duzej mo-
cy oddajg swoje cieplo przez promieniowanie
na wsad i Sciany pieca.

Rozwdj oporowych piecéw pracujacych z pro-
mieniujgcymi elektrodami doprowadzit do je-
dnostek o pojemnosci okolo 1,5 tony. Budowa-
ne sg one w ksztalcie lezgcego bebna z elek-
troda umieszczorn 34 centrycznie lub tez w ksztat-
cie wydluzonej albo okraglej wanny. Sg one
ogrzewane jedng, dwoma lub trzema elektro-
dami, czyli budowane sg jako jedno-, dwu-, lub
trojfazowe. Obecnie jednak najwieksze rozpo-
wszechnienie zyskuja piece jednofazowe z jed-
ng elektrodg promieniujgca.

Oporowe piece sluzgce do topienia metali
a pracujgce z weglowymi lub grafitowymi
promieniujacymi elektrodami ze wzgledu na
forme budowy mozna podzieli¢ na dwie zasad-
nicze grupy:

a. piece bebnowe — o pojemnosci od naj-
mniejszych 30 kg do 10060 kg wsadu me-
talowego
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b. piece 4rzonowe — zwykle 0 pojemnoSci
od 500—1500 kg.

- W tablicy I podano ogélna charakterystyke
obu typéw piecow. Podczas gdy piece bebnowe
stosuje sie¢ giléwnie tylko do topienia metali,
piece trzonowe maja takze =zastosowanie do

Tablica I
.Pojemno$é pieca 8
w kg < = g @ E
% e | 85 | €5 H
Piece dla zeli- | Piece | o | w2 | o5 | £& g
wa i niezela- | dla ] = 23 22 B
znych metali | stali E = & =9 w e B
1. Piece bebnowe
50 30 60 -1 365 30
150 100 120 1 - 765 30
300 200 180 1 970 35
500 300 250 1 1200 50
2. Piece trzonowe '
750 500 350 1 — = z okra-
glym
1500 1000 500 1 — e {rzonem
- 1000 450 3 1200 50 | z presto-
katnym
trzonem

prowadzenia metalurgicznych proceséw rafi-
nacji metalu, droga reakecji chemicznych mie-
dzy zuzlem i kapielg. Stosuje sie je wiec réw-
niez dla otrzymywania stali.

transformator
BESSEESID VAYY,V,Y.V.VV.VV,V V\V.V,V,VV,V, S
/
( 3
l Okno wsadowe piec elextrada |
I grafitows l
| wyrozenie / |
oqaictrwate
L " i) domrowagtene
< R — o
- }\\\“\\\&/f .
AT,
0 250,83 %4
Rys. 1. Schemat elektrycznego pieca oporowego

Na rysunku 1 przedstawiono schematycznie
bebnowy piec Oporowy. Rys. 2 przedstawia
widok pieca o pojemnosci 300 kg.

Zbudowany jest on w ksztalcie lezacego cy-
lindra. Plaszcz z blachy stalowej wylozony jest
wewnatrz materialem ogniotrwaltym w ten
spos6b, ze w $rodku pozostaje wolna cylindry-
czna przestrzen stanowigca przestrzen roboczg
pieca: Dla pieca o pojemno$ei 300 kg wymiary
przestrzeni roboczej sa: $rednica 500 mm, diu-
gosé 1100 mm. W osi bebna a zarazem w osi
przestrzeni roboczej umieszczony jest opdr
grafitowy, ktéry rozgrzany przeplywajgcym
pradem do temperatury okolo 2300°C wy-
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promieniowuje cieplo na topiony metal i $cia-
ny pieca. Umieszczenie oporu w osi cylindry-
cznej przestrzeni oraz dopuszczalna wysoka
gestos¢ pradu elektrycznego pozwalajg szyb-
ko uzyskaé wysokie temperatury w piecu. Ro-
bocze napiecie na elektrodzie jest bezpleczne
i wynosi 15—75 V. Obcigzenie pradem wyn031
300—400 A/cm? przekroju elektrody, za$ po-
wierzchniowe obcigzenie pragdem 100—150
W/em?2.

Elektroda umocowana jest w specjalnych
oprawach metalowych (stalowych, brazowych
lub miedzianych) chlodzonych od wewnatrz
biezagcag woda. Utrzymuje sie ona w piecu
w ten sposob, ze jest silnie wciSnieta jednym

Rys. 2. Oporowy piec bebnowy o pojemnoéci-300 kg.

koncem w oprawe niosgca, za$ z drugg oprawg
laczy sie stykowo za pomocg weglowego lub
grafitowego bloku kontaktowego tzw. gniaz-
da_stykowego. Ma ono ksztalt krotkiego walca
z nagwintowang lub gladksg koncéwks dla za-

.mocowania w oprawie. Gniazdo posiada stoz-

kowe wydrazenie, ktére zapewnia dobry kon-
takt kulisto zakenczonej elektrody. Elektro-
da sporzadzona t z grafitu o oporze wtasci-
wym 8—12 Q /mm?m. Metalowe oprawy elek-
trody niosgca i kontaktowa sg jednakowe. Wy-
miana elektrody jest latwa i wymaga niewiele
czasu. Nalezy nadmieni¢, ze w pracy pieca po-
stlugujemy sie zwykle dwoma kompletami
grzewczymi. Jeden komplet zamocowany jest
w piecu, drugi (dwie oprawy, jedna z nasadzo-
ng elektroda, druga z gniazdem) jest zawsze
w poblizu gotowy do zamontowania. W razie
gdy elektroda podczas pracy ulegnie zniszcze-
niu wyjmuje sie ja szybko z pieca i montuje
sie przygotowany uprzednio drugi komplet
grzewczy. W ten sposéb przerwa w pracy
zwigzana z wymiang elektrody przy sprawnej
obstudze nie przekracza 2 min. Zwykle dla za-
ladowania wsadu wyjmuje sie elektrode z pie-
ca. i .
Miejsca wprowadzenia do pieca opraw pod-
trzymujacych elektrode winny by¢ uszczel-
nione, by zmniejszy¢é do minimym zgar wsa-
du i elektrody. Uszczelnienia dokonuje sie za
pomocy specjalnych pierscieni np. gumowych.
Oprawy wraz.z przewodami wody i pradu
albo zamontowane sg na state z piecem lub tez
spoczywaja na specjalnych wspornikach. To
drugie rozwiazanie ma te zalete, ze doprowa-



dzenie pradu moze by¢ latwo odlaczone a sam
piec moze by¢ wymieniany. Ma to szczegdlne
znaczenie przy zmiennym gatunku metali to-
pionych w piecu elektrycznym.

Piec laduje sie przez okno wsadowe umie-
szczone posrodku bebna. Rama okna jest row-
niez chlodzona biezgcg woda. Okno zamyka sie
szczelnymi drzwiczkami dociskanymi do ramy
za pomocg recznego koétka lub dzwigni. Na pro-
gu okna znajduje sie zamykany korkiem ka-
nat spustowy zakonczony krétka rynng spu-
stowg. Przy przechyleniu pieca metal moze
by¢ odlewany w matlych iloSciach bez niebez-
pieczenstwa ochlodzenia lub - utlenienia pozo-
stalej kapieli metalowej.

Cylindryczny ksztalt pieca umozliwia stoso-
wanie ruchu wahadlowego podczas pracy wo-
kot osi pieca. W tym tez celu beben ustawiony
jest na watkach. Wahanie pieca dokonuje sie
za pomocg automatycznie sterowanego nape-
du elektrycznego. Kat wahania wynosi 120"—
—240° w zalezno$ci od wysokoSci okna wsa-
dowego. Wahanie pieca ma na celu z jednej
strony przemieszanie kapieli (wyréwnanie jej
sktadu chemicznego) a gléwnie oziebienie kg-
piela metalowg sklepienia i co za tym idzie
przediuzenie trwalosci wylozenia i réwnocze-
$nie lepsze wykorzystanie energii cieplnej zma-
gazynowanej w sklepieniu. Na rys. 3 zaznaczo-
no schematycznie zasieg wysokich temperatur
w wylozeniu ogniotrwalym i przejScie ciepta
przy ruchu wahadlowym (a) i w spoczynku pie-
ca (b). Podluzny pas wylozenia obejmujacy
drzwiczki nie jest chtodzony kapielg i dlatego
najpredzej ulega zniszczeniu. Dla szybciej ni-

1zotermy

alektroda
grzewcza

wytoiénie

el
ogniotrwate i

metalowd

a b,
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Rys. 3. Zasieg wysokich temperatur w wylozeniu ognio-
trwatym i przej$cie ciepla przy ruchu wahadlowym (a)
i w spoczynku pieca (b)

szczacej sie partii wylozenia stosujg w niekto-
rych konstrukcjach pieca materialy o naj-
wyzszej ogniotrwalto$ci lub tez osobne, latwe
do wymiany sklepienie. Zbudowane jest ono
na specjalnej ramie laczonej Srubami z pla-
szczem pieca.

Piece bebnowe o dwoéch elektrodach formg
budowy i szczegdétami konstrukcyjnymi odpo-
wiadajg piecom bebnowym z jedng elektroda.
Elektrody umieszczone sg obok siebie w cen-
trum pieca za$§ wsporniki utrzymujgce oprawy
elektrody s3 na stale polaczone z plaszczem
pieca.

Wylozenie piecow bebnowych materialem
ogniotrwalym wykonane jest zwykle w ten
sposéb, ze zewnetrzne warstwy ulozone sg ze
specjalnych ksztaltek, za$§ wnetrze pieca ubite
jest z masy ogniotrwalej. Jako materialty na
wylozenie piecow przeznaczonych do topienia
zeliwa i metali niezelaznych stosuje sie wyro-
by szamotowe o duzej zawartosci Al:0s lub
wyroby krzemionkowe szczegdlnie tzw. ,,extra“
krzemionkowe. Piece przeznaczone do topienia
stali maja wylozenie z masy korundowej lub si-
limanitowej. Gdy zachodzi konieczno$¢ stoso-
wania wylozenia o charakterze zasadowym sto-
suje sie mase ze specjalnego magnezytu topio-
nego.

Zapotrzebowanie miejsca dla ustawienia pie-
ca widoczne jest na rys. 4, gdzie podano gaba-
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Rys. 4. Wymiary gabarytowe pieca o pojemnosci 300 kg

rytowe wymiary pieca o pojemnosci 300 kg. Na
rys. 4 zaznaczono takze przestrzen, ktéra musi
pozosta¢ wolng po obu stronach pieca dla wy-
miany elektrody. Wysoko$¢ otworu spustowego
dla tego pieca wynosi 935 mm ponad poziomem
odlewni.

Oporowe piece trzonowe z trzema elektroda-
mi promieniujgcymi stosowano w przemysle
rosyjskim juz podczas pierwszej wojny Swiato-
wej. Rys. b przedstawia piec konstrukeji rosyj-
skich uczonych Sztejnberga i Gramolina. Piec
posiada elektrody umieszczone pod sklepieniem
w jednej plaszczyznie poziomej, topisko jest
o przekroju prostokatnym. Sciany i trzon wy-
lozone sg materialem krzemionkowym lub ma-
gnezytowym za$é wewnetrzna warstwa sklepie-
nia cegtami weglowymi. Ze wzgledu na pewne
trudnos$ci w pracy piec ten nie znalazl szersze-
go zastosowania przemystowego. W trzydzie-
stych latach biezacego stulecia zastosowano na
zachodzie Europy piece trzonowe o podobnej
konstrukeji. Dzieki specjalnym materiatom
uzytym na wylozenie, piece te zdaly egzamin
w ruchu. Rys. 6 przedstawia niemiecki piec
trzonowy o trzech elektrodach w pracy. Wne-
trze pieca ubite jest z masy silimanitowej lub
korundowej. Sklepienie jest wymieniane, spo-
czywa na osobnej ramie a zbudowane jest z ce-
gly silimanitowej. Zamocowanie elektrod w pie-
cu jest identyczne jak przy piecach bebnowych.

Ostatnio wchodza w uzycie piece trzonowe
z jednym oporem grzewczym budowane w for-
mie okraglej wanny. Rys. 7 pokazuje piec trzo-
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nowy z jedna elektroda. Sklepienie jest tutaj
takze odejmowane przez co utatwiona jest na-
prawa i zmiana wylozenia w piecu. Okragly
ksztalt wanny ulatwia dostep do kazdego miej-
sca powierzchni kapieli podczas wytopu.

do$é szezelny zatem utlenianie wsadu moze za-
chodzié tylko w niewielkim stopniu. Ze wzgle-
du na szczelno$¢ istnieje mozliwo$¢ wprowa-
dzenia do pieca dowolnej atmosfery gazowej lub
takze prowadzenie wytopéw pod proznig. Spe-

'«// : i - ;57‘ /

/ ’

Rys. 5. Piec konstrukcji Sztejnberga i Gramolina. 1 — cegia magnezytowana, 2 — szamota, 3 — cegla
weglowa, 4 — doprowadzenie pradu, 5 — elektroda weglowa

Oporowe piece pracujgce z jednym oporem
grzewczym (jednofazowe) wymagajg stosowa-
nia szezegdinveh $rodkéw, by mozna je podig-
szyé do tréifazowvch sieci bez naruszenia réw-

Rys. 6. Jednotonowy piec trzonowy z trzema elektro-
dami.

nowagi faz. Trzeba wiec albo rownoczesnie uru-
chomi¢ na raz trzy piece, kazdy na jedna faze,
lub “tez zastosowaé specjalne transformatory.
Transformatory te jeszcze na razie mato rozpo-
wszechnione sg transformatorami jednofazowy-
mi z komorg rownowagi, ktéra zawiera konden-
sator i cewke indukcyjna.

Oporowe piece z dwoma elektrodami pracu-
ja z transformatorami uktadu Scotta.

Transformatory piecowe posiadaja zwykle
10-cio stopniowq zaczepowsg regulacje naplema
Umozliwia to regulaCJe temperatury w plecu
oraz wyrownanie pobieranej mocy, zmieniajg-
cej si¢ wskutek wzrostu oporu elektrody, ktora
upala sie ciggle podczas pracy.

Elektryczny piec oporowy do topienia metah
cechuje przede wszystkim, podobiiie jak piece
induKkcyjne, spokOJna praca prqdu elektryczne—
go bez zwar¢ i uderzen pradu w sieci. Piec jest

344

cjalne cechy, ktére piec ten posiada, pozwala-
jg wykorzysta¢ go tam, gdzie wchodza w gre
metale o wysokiej temperaturze topliwosci lub
szybke utleniajgce sie metale. Znalazt on gtéw-
nie zastosowanie do topienia:

a. metali niezelaznych i ich stopow jak np.
niklu, miedzi i brazoéw,

b. zeliwa stopowego o wysokej zawartosci
Ni, Cr, Si, Mo, itp. oraz do przegrzewania
zeliwa szarego,

c. wszelkich gatunkow stali tak miekkich,
niskostopowych jak réwniez wysokosto-
powych stali specjalnych.

Piec ten nie moze by¢ uzyty do topienia sto-
poéw zawierajacych cynk, gdyz przy temperatu—
rze, jakg osiggamy w piecu, cynk utlenia sie,
powodujac duze straty metalu oraz szkodliwe
narosty na wylozeniu. Nie mozna takze prowa-
dzi¢é w nim proceséw metalurgicznych, ktoére
wymagajg pracy z duzg iloScia zuzla lub kil-
kakrotnej zmiany zuzla ze wzgledu na obecnos$¢
tuz nad kapielg kruchej elektrody grafitowej
a w zwigzku z tym niemoznosci dobrego obstu-

‘giwania kapieli podczas wytopu.

Rys. 7.

Trzonowy piec oporowy z jedna elektroda



-Zuzycie energii elektrycznej dla danego pie-
ca zalezy od rodzaju wytapianego metalu, tem-
petury przegrzania oraz liczby wytopéw dzien-
nie. Dane zawarte w tablicy II moga postuzyc¢

Tablica II
T
| Zuzycie energii elektr.
Rodzaj procesu kWht
technologicznego Dane dla Dane dla
piecéw piecéw
francuskich niemieckich
1. Topienie brazu 350— 400 =
2. Otrzymywanie zeli-
wa stopowego | 1100—1400 —
3. Przegrzewanie zeli-
wa szarego, topienie
sur6wki i zlomu 900— 950 —
4. Otrzymywanie stali “
stopowych | — 700—900

jako orientacyjne przy ocenie rozchodu energii
w oporowym piecu o pojemnosSci 300 kg.

Czas trwania wytopu jest krotki. W piecu
o pojemnosci 300 kg mozna przeprowadzi¢ 4
wytopy zeliwa podczas 8-godzinnego dnia pra-
cy. Orientacyjny czas trwania poszczegélnych
operacji w procesie technologicznym wynosi:

a. Pierwszy wytop.

1. Ladowanie 10 min.
2. Nagrzewanie zimnego pieca,
ogrzanie, stopienie i prze-
grzanie wsadu 3g.15
3. Spust metalu 15 ,,
Razem 3g.40 min.
b. Nastepne wytopy.
1. Ladowanie 10 min.
2. Ogrzanie, stopienie i prze-
grzanie wsadu 1g.15
3. Spust metalu 15
Razem 1g.40 min.

Dla oceny okresu stuzby pieca trzeba rozpa-
trzy¢ kazda jego czes¢ oddzielnie. Transforma-
tor stanowigcy cze$¢ najwazniejsza i najkosz-
towniejsza, o ile jest dostatecznie duzej mocy
i nalezycie wykonany, moze pracowa¢ bardzo
dilugo, tak jak kazdy normalny transformator.
Podobnie przewody doprowadzajace prad, kon-
strukcja mnosna, oraz obudowa pieca nie ule-
gaja wiekszemu zuzyciu.

Trwalos¢ wylozenia ogniotrwalego zalezy od
zastosowania odpowiednich materiatéw, jakosci

wykonania wylozenia oraz od warunkow pracy
pieca. Stwierdzono, ze trwalo$¢ wylozenia jest
tutaj wieksza niz w bebnowych piecach tuko-
wych. Jedno wylozenie pieca wystarcza na wy-
konanie ponad 1000 wytopoéw, co daje 300 do
450 ton metalu. Elektroda grafitowa jest nara-
zona na stosunkowo szybkie zuzywanie sie. Zu-
zycie grafitu wynosi 4 do 6 kg na tone przeto-
pionego metalu. Jedna elektroda wystarcza na
3 do 8 wytopow. Szybkie zuzywanie sie elek-
trod nie stanowi jednak zadnej specjalnej wa-
dy, gdyz element ten jest tatwy do wymiany,

_ za$ koszt jego nieduzy.

Zuzycie wody do chlodzenia opraw elektrody
i ramy okna wsadowego wynosi okoto 3,5
m?*/godz.

Czynnikami decydujacymi o wyborze odpo-
wiedniej wielkoSci . pieca powinny byé, oprécz
dziennego zapotrzebowania cieklego metalu,
koszt instalacji urzgdzenia oraz pewno$¢ pracy
w ruchu.

Przy wigkszym zapotrzebowaniu metalu ko-
rzystniej jest instalowa¢ kilka piecéw o mniej-
szej pojemnos$ci, niz jeden piec duzy. Nieco
wieksze jest wtedy zuzycie energii elektrycznej,
lecz nizsze sg koszty urzadzenia i istnieje wiek-
sza pewno$¢ pracy. Wydaje sie, ze piece bebno-
we pojemnosci 300 do 500 kg pracuja najlepiej
i s3 najodpowiedniejsze dla odlewni.
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DO PRENUMERATOROW

Do Administracji’ naszego czasopisma naplywaja czesto reklamacje prenumeratoréw do-
tyczace jego nieterminowego 'lub wadliwego dostarczania.

. Przypominamy, ze rozprowadzeniem czasopisma zajmuje sie wylacznie PPK ,,Ruch“ Dzial
Prenumeraty Katowice, ul. Rewolucji Pazdziernikowej 16, tel.
zwigzane z dostawg czasopisma nalezy kierowaé¢ pod tym adresem.

~ Przesylanie tych reklamacji do nas powoduje jedynie zwloke w ich zalatwieniu, gdyz nie
mogac ich uwzgledni¢é w wlasnym zakresie, przekazujemy je do PPK ,»Ruch®.

375-43 i wszelkie reklamacje
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O zastosowaniu radiologii w odlewnictwie

Radiologiczna kentrola odlewdow poteznym
sprzymierzencem w walce o podniesienie ja-
kos$ci odlewdéw. Metody kontroli i- badania od-
Jewow przy pomocy Ppromieni X i y. Wybor
aparatury rentgenowskiej w zaleznosci od typu
produkcji. ‘Wady odlewéw- i ich radiograficzne
obrazy. Przykilady badania odlewoéw.

Jednym z naczelnych zadan stojacych do zre-
alizowania przed naszymi odlewnikami jest pod-
niesienie jakos$ci produkowanych odlewow. Za-
danie to wymaga skoordynowania wysitkow
wielu dziedzin techniki i wykorzystania wszel-
kich stojgeych nam do dyspozycji §rodkéw tech-
nicznych, aby walka z brakami byla jak naj-
krétsza i najskuteczniejsza. Aby powstalg w od-
lewie wade stwierdzi¢ i ustali¢ jej przyczyne,
nalezy ja rozpoznaé. Dlatego w obecnym etapie
walki nabiera szczegbélnego znaczenia zastoso-
wanie nieniszczgcej metody badan, jaka jest
radiologia, tj. badanie odlew6éw droga ich prze-
Swietlania za pomocg promieni X.

- Dotychczasowe zastosowanie radiologii nie
wyszlo jeszcze w wiekszosci przypadkow poza
Instytuty czy Laboratoria Badawcze a najwyze]
ograniczyto sie do sporadycznego badania pew-
nych pojedynczych odlewéw. Jako spos6b kon-
troli produkecji radiologia nie jest dotychczas
szeroko stosowana.

Na tego rodzaju sytuacje wptynelo wiele
czynnikéw, jak brak sprzetu (aparatéw Rent-
gena), brak fachowcéw w tej dziedzinie, brak
norm badania odlewéw, a takze pewna obawa
odiewnikow przed zastosowaniem radiologii
i odbiorcami, ktérzy czesto niewlasciwie inter-
pretujgc radiogram dyskwalifikuja odlew, o ile
stwierdzg jakgkolwiek wade. Brak znajomosci
zakresu badan tg metodg,oraz jej mozliwos$ci
pracy, powoduje rozczarowania na skutek wy-
nikéw badan, ktére czesto mogg okazac sie fat-
szywymi. Na og6t jednak w produkeji traktuje
sie u nas radiologie jako pewnego rodzaju cie-
kawostke techniczna, a nie jako poteznego
sprzymierzenca w walce o jakos$¢ odlewu.

W chwili obecnej posiadamy w Polsce duzo

aparatow Rentgena, jednak ich wykorzystanie
szczegblnie w odlewnictwie jest bardzo male.
Przynosi to nam straty w gospodarce narodo-
wej, gdyz aparaty te zaplacone dewizami, nie
amortyzujg sie, nie biorgc czynnego udziatu
'w produkecji.
" "Nalezy zdaé sobie sprawe, ze wyeliminowa-
nie w najwcze$nejszym stadium obrobki odle-
wu wadliwego zmniejszy koszty wlasne produk-
-¢ji i umozliwia natychmiastowe wprowadzenie
Srodkéw zaradczych, chronigcych odlewy przed
powstawaniem tych wad. W ten sposéb do dal-
szej obrobki wypuszczamy odlewy bez dyskwa-
lifikujgcych ich wad. Aby wiec w sposéb wlas-
ciwy i celowy zastosowac u siebie badanie radio-
logiczne, nalezy zda¢ sobie sprawe jakie-wady
i w jaki sposéb mozna je wykry¢ za pomoca
‘prze$wietlania promieniami X.
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Radiologia z natury rze¢zy pozwala nam na
wykrycie tych wad, ktore tworza przerwe
w cigglosci materiatu, stanowigc miejsca o in-
nej przepuszczalnosci promieni X niz metal od-
lewu. W ten sposéb z drugiej strony odlewu
otrzymujemy wigzke promieni X o réznym na-
tezeniu w poszczeg6lnych miejscach. Jezeli taka
wigzka pada na klisze fotograficzng lub ekran
fluoryzujacy = wywotuje roézne naswietlenie
emulsji fotograficznej lub rézne  jarzenie sie
ekranu fluoryzujgcego. Po wywolaniu kliszy
otrzymujemy obraz skladajacy sie z plam o réz-
nym zaczernieniu zwany radiogramem. W ten
spos6b, dostrzegajac réznice zaczernien na kli-
szy, mozemy stwierdzi¢ istnienie wad w danym
odlewie. Jezeli jednak wady bedg tak male, ze
wywolujg niewielkg zmiane natezenia promie-
ni X, wtedy na radiogramie réznice zaczernien
beda tak mate, ze oko ludzkie ich nie dostrzeze.
Istnieje wiec pewna granica wykrywalnoéci wad,
uwarunkowana zarowno gruboscig Scianek odle-
wu, jego materialem, jak i samym sposobem wy-
konania zdjecia (warunki techniczne napiecia
natezenia, czas *).

Praktycznie na radiogramach przedmiotéw
zeliwnych i staliwnych wykrywamy wady
o wielko$ciach podanych w tablicy I.

Tablica I
Grubo$é $cianki Granica wykrywalnosei
odlewu mm wad w %
do 50 1,0
50 — 100 1.5
100 — 150 2,5

Wielko$ci te w praktyce sg zupelnie wystar-
czajace, by z dostateczng dokladnoscig kwali-
fikowa¢ odlewy. Wady mniejsze, stanowigce juz
raczej wady struktury (np. mikroskurcz stopéw
Mg-Zn) badamy przy pomocy mikroradiografii.

Stosujac zamiast kliszy ekran fluoryzujacy,
granica wykrywalno$ci wad powieksza sie do
okoto 5% przy czym najwiekszg grubo$é Scianki
jaka mozemy przeswietla¢ w urzgdzeniach po-
siadanych w kraju jest okolo 80 mm (stal).

Nie jest celem niniejszego artykulu podawa-
nie sposobu wykonywania badan, by otrzymacé
radiogramy o wykrywalnoSci. najmniejszych
wad, ale chcialbym podkresli¢, ze mimo tego,
ze wykonanie zdjecia jest latwe, otrzymanie do-
brego radiogramu wymaga skoordynowania
wielu czynnikéw jak dobor aparatu, a szczegdl-
nie lampy do rodzaju badanych przedmiotéw,
odpowiednie warunki naswietlenia, obrébka
chemiczna blon itp.

1) Teoretyczne podstawy wykrywalnosci wad poda-
tem w rozdz. IV, mojej ksiazki ,,Zarys Radiografii Prze-
mystowej*.



"W chwili obecniej mamy mozno$é zakupu hie-

wielu typéw aparatéw. Przy zakupie wiec na-
lezy dobrze rozwazyé jaki typ aparatu najbar-
dziej nam odpowiada. Najlepiej zwréci¢ sie do
odpowiedniej instytucji (np. Zaklad Radiologii
Instytutu Elektrotechniki), ktéra udzieli facho-
wej porady.

Do przeswietlania odlewow z zeliwa, stali
i stopéw miedzi najczeSciej stosowanym jest
aparat na napiecie 250 kV (do wielkich odle-
woéw). Do. przeswietlania odlewow ze stopow
lekkich najbardziej odpowiednie sg aparaty na
napiecie 150 kV z lampa o malym ognisku.

Rys. 1 przedstawia szeroko stosowany u nas
kolpakowy aparat Inkar Lux 250 do przeswie-
tlan odlewow zeliwnych, staliwnych i ze sto-
pow miedzi. Maksymalne napiecie na elektro-
dach lampy wynosi 250 kV a natezenie 15 mA

Rys. 1. Aparat rentgenowski na 250 kV do cel6w radio-
logii przemyslowej (Inkar Lux 250).

(przy 150 kV — 30 mA). Maksymalna grubo$¢
$cianki stalowej, ktéorg mozna prze$wietli¢ tym
aparatem wynosi 80 mm. Réwniez czesto spo-
tyka sie u nas aparaty glowicowe typu Picker
250 lub Siemens Mobil M’ o podobnym zakresie
pracy.

Do przeswietlania odlewow lekkich bardzo
dobrym jest aparat przedstawiony na rys. 2

Rys. 2. Aparat rentgenowskl na 150 kV do przesw1et
lania.métali- Tekkich. -

(Picker 150). Maksymalne napiecie tego apara~=
tu wynosi 150 kV z natezeniem 12 mA.

Bardzo czesto do zautomatyzowania i przy-
Spieszenia pracy aparaty te obudowujemy
w specjalne urzadzenia jak na rys. 3. Aparat
ten automatycznie podaje kasety z odlewami
pod lampe. Naturalnie tego rodzaju aparat

Rys. 3. Zmechanizowany aparat do masowych prze-
$wietlan matych i $§rednich odlewdw.

optaca sie budowa¢ przy stosowaniu ciaglej
kontroli produkeji masowej. Podobnie mozemy
zbudowa¢ z tych aparatow urzadzenie do ba-
dania na ekranie fluoryzujgcym.

Dobér wiec aparatu i jego urzgdzenia zaleza,
od przyjetej przez nas metody pracy, ktéra
z kolei zalezy przede wszystkim od rodzaju pro-
dukecji, a wiec od masowosci produkcji, wielko-
$ci odlewow i rodzaju odlewu, a réwniez od sy-
stemu kontroli odlewo6w.

Odlewy duze staliwne lub ZzZeliwne badamy
wycinkami w miejscach, w ktérych spodziewa-
my sie istnienia wad lub w miejscach szczegol-
nie odpowiedzialnych. Wykonywujemy radio-
gramy lub stosujemy licznik Geiger-Miillera.
Jako zrodel promieniowania mozemy procz apa-
ratow rentgena uzywaé preparaty promienio-
tworcze radu lub mezotoru. Ostatnio zaczeto
stosowa¢ do badan radiologicznych promienio-
tworcze izotopy pierwiastkéw, szczegélnie ko-
baltu.

Stosujac preparaty promieniotwoércze mozemy
wykonywa¢ po kilka radiograméw jednoczesnie
umieszczajac preparaty we Srodku i oklada]qc
odlewy z zewnatrz blonami (rys. 4).

Naturalnie dla wyréwnania grubosci $cianek
nalezy stosowa¢ odpowiednie filtry Iub wyréw-
nywacze. Metoda ta daje oszczedno$ci na czasie,
gdyz wykonanie jednego zdjecia preparatem
100 mg Ra, scianki stalowej o grubosci 150 mm
z odlegloéci 250 mm trwa 1,5 godziny. W przy-
padku odleglosci preparatu od blony 500 mm
prze$wietlenie tej Scianki trwaé bedzie 8 godzin.

Odlewy sredniej wielkosci o grubosci $cianek
10--50 mm przeSwietlamy w caloSci na duze
blony (np. format 50X60 cm) lub tez czgSciowo.
Jako:zrodla promieni X uzywamy aparatow. na
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250 kV (lub 150 kV dla stopéw lekkich). Mozemy
stosowaé réwniez preparaty promieniotwércze
wykonujac zdjecie metody karuzelows.

Rys. 4. Prze§wietlenie odlewu preparatem radu.

Rys. 5 pokazuje prze$§wietlenie 60 lacznikow
jednoczeénie. Pozwala to na duzg oszczedno$é
czasu, lecz wymaga posiadania duzego pomie-
szczenia. Zamiast preparatu promieniotwoércze-
go mozemy w tym przypadku stosowaé¢ aparat
z lampg o wydluzonej anodzie.

kRys, 5. Prze$wietlenie 60 odlewow jednocze$nie prepa-
ratem radu metoda karuzelows.

Do przeswietlenia odlewéw matych i bardzo
matych o grubosci $cianek 3—25 mm stosujemy
takie same aparaty jak do przeswietlania odle-
woOw S$rednich. Zaleca sie jednak do prze$wie-
tlania odlewow zeliwnych i staliwnych stoso-
wanie aparatu na 150 kV z lampg o matym ogni-
sku, gdyz ostrosé¢ zdje¢ otrzymanych ta metods
jest o wiele wyzsza. Przy masowe]j kontroli ma-
lych odlewéw wskazane jest przeswietlenie
przy pomocy zautomatyzowanego aparatu wy-
konujac na jednej blonie po kilka radiograméw
odlew6w jednocze$nie.

Ze wzgledéw ekonomicznych wskazane jest
przy radiograficznej kontroli matych odlewoéw
z metali lekkich prowadzenie dwustopniowej
kontroli produkeji. W czasie pierwszej kontroli
wszystkie odlewy sa przegladane na ekranie
fluoryzujacym przy czym odlewy wadliwe sa
eliminowane i idg do drugiego przeswietlenia
i wykonania radiogramu. Na podstawie:radio-
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gramu odlewy sg ostatecznie segregowane. Prze-’

bieg takiej kontroli podaje rys. 6.

W ten spos6b zaoszczedzamy duzo pracy i sto-
sunkowo kosztownego materialu fotograficzne-
go oraz klopotliwej obrdébki chemicznej bion.
Ostatnio coraz cze$ciej stosuje sie jako I stopien
badania przeswietlania na sterooskopowym apa-
racie. Ulatwia to w duzym stopniu rozpoznanie
wad i umozliwia przestrzenne umiejscowienie
wad w odlewie. Tego rodzaju kontrola polecana
jest szczegdlnie wytworniom odpowiedzialnych
odlewéw np. w przemysle motoryzacyjnym czy
lotniczym.

Jak wyzej powiedziano w odlewach wykry-
wamy wszelkie wady stanowigce przerwe w cig-
glosci materiatu odlewu jak babel, pecherze, ja-
my skurczowe, pekniecia, a wiec wady, ktérych
istnienie decyduje o jakosci odlewu, gdyz wply-
wajg one bezposrednio na wytrzymatosé¢ odlewu.
Dalej wykry¢ mozemy istnienie ciat obcych o in-
nym wspoiczynniku oslabienia niz metal odlewu
oraz segregacje sktadnikéw.

Szczegblowe opracowanie radiograficznych
obrazéw wad odlew6éw réznego rodzaju nie jest
mozliwym w ramach tego artykulu. Do tego ce-
lu nalezy opracowaé¢ odpowiedni atlas wad od-
lewéw réznego rodzaju.
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Rys. 6. Przebieg dwustopniowej kontroli
nej.

radiologicz-

Ogolnie nalezy pamieta¢, ze wszelkie pustki.
wewnatrz odlewu ukazuja sie na radiogramie
jako ciemne miejsca na tle obrazu S$cianki,
a wszelkie wtracenia w zaleznosci od ich wsp6l-
czynnika oslabienia jako plamy jas$niejsze
i ciemniejsze. Tablica II podaje pokrétce wady
ujawniane na radiogramach i ich obrazy radio-
graficzne. Klasyfikacje wad przyjeto wg klasy-
hkacp Komisji Wad Odlewo6w Staliwnych CZPH
i Komisji Wad Odlewéw STOP.



Radlograficzne - obrazy wad odlewniczych odlewéw
Feliwvnych i staliwnych.

Tablica II

Lp.

Oznaczenie
i rodzaj wady

Opis obrazu radiograficznego —
wady

WS-34; WZL-34
Zaproészenie

Niewielkie, nieregularne plamy
o niejednakowym zaczernieniu
0 nieostrych konturach, ciemniej-
sze od tla. Czesto mozna rozréznié
pojedyncze grudki piasku, rozrzu-
cone po calym odlewie.

WS-35; W2ZL-35
Rakowatosé

Duze plamy o wygladzie j. w.
Zazwyczaj umie;scowione w jed-
nym miejscu odlewu.

Ws-37; W2ZL-37
Zazuzlenie

| turach nieostrych, rozpiywajacych

Plamy o niejednakowym zaczernie-
niu zbliZzonym do zaczernienia tia
o ksztaltach nieregularnych i kon-

sig w tle.

Ws-38: W2zL-38
Obcy metal

Plamy o réznym niz tlo zaczernie-
niu o ksztaltach nieregularnych
raczej ostrych, o konturach wyraz-
nych czasem jednak rozplywajs‘cych
sie w tle.

Wtracenia ciezkie (o wspéiczynni-
ku ostabienia wiekszym) ukazuja
sle jako jasne plamy, a wtracenia
lekkie jako plamy ciemne.

WS-41;
Bagbel

WZL-41

WS-42;
Naktucia

WZL-42

Duza ciemna plama o ksztaltach
aieregularnych  zaokraglonych o
konturach ‘b. wyraznych, ostrych,
odcinaiagcych sie od tta. Wystepu=«
je jako pojedyficza wada.

WS-43; W2ZL-43
Pecherze gazowe

Drobne- ciemne plamki o ksztattach
oblych z szyjka w kierunku po-
wierzchni odlewu, o konturach
ostrych odcinajacych sie od tia.
Wysteouie zazwyczaj w duzych
skupiskach.

Male 1 S$redniej wielkoSei ciemne
plamy o ksztaltach obiych zblizo-
nych do kota, o konturach wyras-
nych ostrych, odcinajacych sie od
tta. Czesto rozrzucone po calym
odlewie.

WS-44; WZL-44

Skupiska drobnych ciemnych pla-
mek o ksztattach oblych 2zblizo-
nych do kola o konturach ostrych,

Porowatos¢ odcinajacych sie od tia. Czesto
. plamki te zachodzg na siebie.

Jedna, lub kilka ciemnych plamek

zachodzgcych 1lub lezacych obok

WS-45; W2ZL-45 siebie o Kksztaltach nieregularnych

Jama skurczowa

postrz¢pionych o konturach wy-
raznych, ostrych odcinajacych sie
od tta.

WS-452; WZL-452
Rzadzizna

Szereg ciemnych drobnych plamek
zachodzacych za siebie, o ksztal-
tach nieregularnych  postrzepio-
nych o konturach wyraznych, cza-
sem rozplywajacych sie w tle. Wv-
stepuje jako skupiska w niektérych
czesciach  odlewu.

WsS-51; W2ZL-51
Niespaw

Ciemna linia o konturach wyraz-
nych lecz nieostrych, o zmiennej
grubosci czesto jako ciemne pasmo.
‘Przebiega lagodnie bez nagtych
zalaman. ~ i

WS-52; WZL-52
Zimne- krople

Na radiogramach uwidaczniaja sie
jedynie pustki obok zimnych kro-
pel jako ciemne sierpy o konturach
wyraznych i ostrych. Wada niewiel-
ka trudnodostrzegalna.

WS-53; WZL-53
Pekniecie na
goraco

Ciemna zygzakowata, postrzepiona .
waska linia, czesto rozchodzgca sie
na kilka odnég, o konturach wy-
raznych, ostrych, miejscami jednak
rozptywajacych sie w tle..

WS-54; WZL-54
Pekniecie na
zimno

Ciemna zygzakowata linia o kon-
turach wyraznych i ostrych.

Wady odlewéw metali lekkich i stopéw mie-

dzi majg obraz podobny do opisanego w tabli-
cy II. W niektérych jednak przypadkach forma
i roztozenie wad jest charakterystyczne dla da-
nego metalu czy stopu. Dlatego. przed przysta-
pieniem do kontroli odlewéw danego typu na-

lezy choéby we wlasnym zakresie wykonal ma-
ly atlas wad spotykanych w danym typie.odle-
woéw, identyfikujgc je i badajac szczegétowo na
przekrojach lub radiograficznie wykonujgc sze-
reg radiogramoéw z réznych kierunkéw.

Zastosowanie radiologicznego badania odle-
wow stosuje sie nie tylko w biezgcej kontroli
produkeji. Czesto ograniczymy sie do badan pe-
wnej ilosci odlew6w rozpoczynajgc pewna serie
produkcji. Na przyklad, gdy jaka$§ wytwdrnia
przystapita do produkcji nowego typu maszyn,
wszelkie odlewy winny byé zbadane. W ten
spos6b przekonamy sie czy dany odlew zostal
prawidtowo zaprojektowany ewentualnie czy
wykonanie formy i rdzenia bylo ‘wlasciwe, czy
metal zostal odpowiednio przygotowany W ten
spos6b przed przystaplemem do sery]ne] czy
masowej produkeji mozemy wylapac wszelkie
przyczyny powstawania wad i'usunaé je, zapo-
biegajac w ten 'sposOb przysztym brakom.

Na zakonczenie podaie kilka przykladéw ra-
diograméw wad. Na tych przykladach czytelnik
najlepiej zorientuje sig w zakresie badan radlo-
graficznych. NG

Rys. 7 pokazuje radiogram korpusu turbmy
parowej o grubo$ci Scianki 70 mm wykonany
preparatem radu. Widoczna jest jama skurczowa
(na radiogramie miejsce to obwiedziono otéw-
kiem).

Rys. 7. Radiogram jamy skurczowej (przeswietlenie
; preparatem radu), 2
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Rys. 8 przedstawia obraz radiograficzny za-
zuzlenia w odlewie staliwnym. Widoczne: ciemn-
niejsze plamy o niejednakowym zaczernieniu,
wyraZnie odcinajgce sie od tla. Grubo$é Scianki
odlewu 25 mm.

Rys. 8. Radiogram zazuzlenia odlewu staliwnego.
Rys. 9 przedstawia obraz radiograficzny po-

rowato$ci. Poza tym u gory radiogramu widocz-

ny jest duzy pecherz. Odlew staliwny grubosé

Rys. 9. Radiogram porowato$ci odlewu staliwnego.
Scianki 28 mm. Skupienie duzyeh pecherzy po-
kazuje rys. 10. Widoczne duze ciemne plamy
o duzym zaczernieniu sg pecherzami. Obok za$
widoczne skupiska drobnych pecherzykow two-
rzacych gniazda porowatosci.

Rys. 11 przedstawia radiogram pekniecia na
goraco oraz rzadzizny. Pekniecie wychodzi
z okolic rzadzizny. Grubo$¢ Scianki odlewu
20 mm.

-~ Jak wynika z przegladu radiogramow ocena
odlewu i wlasciwe. okreslenie charakteru wady
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nie jest trudne: Nalezy mie¢ . jednak pewnosé,

“Ze radiogram zostal wykonany w.sposbb wias-

ciwy, co jest réwnoznaczne z otrzymaniem pra-
widlowego wyniku badan. Czasem nawet nie-
wlasciwa obrobka chemiczna blony powoduje
znieksztalcenie wyniku. I tu, zagadnienie kadr
wysuwa sie znowu na pierwszy plan. Bo i c6z
z tego, ze posiadamy w kraju kilkadziesigt apa-
ratdéw rentgenowskich, lecz aparaty te nie sg
wykorzystane. Brak nam zaréwno technikéw
radiologéow jak i inzynieréw specjalizujaeych sie
w tym Kkierunku. Dotychczas bowiem zadna
uczelnia techniczna nie wprowadzila nawet

Rys. 10. Radicgram pecherzy gazowych

skromnych kilku godzin wykladéw z radiolo-
gii*), ktore sg bardzo potrzebne zaré6wno dla spe-
cjalnosci spawalniczej jak i odlewniczej. Tego
wymaga postep techniczny naszego przemystu,
tego wymaga od nas troska o jako$é produkcji.

Rys. 11. Radiogram pekniecia na goraco oraz rzadzizny.

Dlatego tez wprowadzenie radiologii jako naj-
korzystniejszego sposobu kontroli do produkeji
odlewni bezsprzecznie przyczyni sie do grun-
townej poprawy jakosci produkeji. A to jest na-
szym naczelnym zadaniem.

*) Obecnie w zwigzku z ustalonym nowym profilem
Wydziatu Metalurgicznego AGH w Krakowie powstat
przy Katedrze Metalurgii, Zaktad Rentgenografii Me-
tali. (Przyp: Red.) o ‘ I
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Formowanie w masie cementowej

Rodzaje mieszanek cementowych dla réznych
co do wielko$ci odlewéw. Sposéb formowania we-
diug Halla. Modele. Wykonczanie i zalewanie
form. Gospodarka masami cementowymi.

Wstep

Juz przed 50 laty J. Smith i R. Moldenke
opatentowali spos6b wykonywania rdzeni z mie-
szaniny, zawierajgcej okoto 90°o piasku i 10%
.cementu. J. B. Durant zastosowal powyzszg
mieszanine réwniez i do wykonywania form
odlewniczych. Dzi§ formowanie w masie ce-
mentowej zdobylo sobie prawo obywatelstwa
w odlewnictwie Sswiatowym, gdyz posiada wielc
zalet. Spos6b ten stosowany jest przede wszy-
stkim w odlewnictwie staliwa i zeliwa.

Poniewaz masa cementowa nie wymaga su-
szenia, odpadajg koszta paliwa i budowy su-
szarn, a przestrzen zajeta przez suszarnie moze
by¢ odpowiednio wykorzystana. Formy i rdze-
nie, wykonane z masy cementowej posiadaja
gladky powierzchnie i duzg dokladnosé wymia-
rowa. Czesto stosuje sie formowanie bezskrzyn-
kowe, dzieki czemu uzyskuje sie oszczedno$é
na skrzynkach formierskich.

Opis techniki formowania w masie cemento-
wej i dokladne wyszczego6lnienie jego wad i za-
let znajdzie czytelnik w artykule G. Kniagina
w ,,Hutniku‘ (nr. 1 z 1948 r.) oraz w notatce te-
goz autora w nr 11 | Przegladu Odlewnictwa
z 1951 r.

Biorac pod uwage takie zalety tego sposobu
formowania jak czysta powierzchnia odlewodw,
dokladno$¢ wymiaréw, nizszy koszt odlewow,
i niskie koszta inwestycyjne, i przeciwstawiajgc
im pewne niedogodno$ci formowania w masie
cementowej jak np. wymagana wieksza po-
wierzchnia formierni, podkresli¢ nalezy olbrzy-
mig przewage zalet nad wadami.

Obecnie proces ten zostal dalej udoskonalo-
ny i poczatkowe jego niedogodnos$ci jak diugi
okres schniecia form, brak plastycznosci, czy
strata vowierzchni formierni, wskutek sklada-
nia form zostaly w znacznej mierze usuniete

tak, ze ten sposéb formowania wprowadzono °

juz z mrowodzeniem ‘w wielu odlewniach krajo-
wyeh i zagranicznych.

Skladniki masy cementowej

Waznym czynnikiem, warunkujgcym udanie
sie odlewu w masie cementowej jest odpowied-
nia ziarnisto$¢ piasku kwarcowego. Ze wzgledu
na gwaltowny spadek przepuszczalnosci procen-
towa zawarto$¢ pylu w uzytym piasku powin-
na byé¢ jak najmniejsza. Najwlasciwsza ziarni-
sto$¢, zaréwno przy Srednich i duzych rdze-
niach, jak i przy formach wynosi 0,2 do 0,6 mm,
przy czym piasku o takiej ziarnisto$ci powinno
byé co najmniej 80 do 85%0. Przy duzych for-
mach i rdzeniach mozna uzy¢ piasku kwarco-
wego o ziarnisto$ci 0,6 do 1 mm w ilosci
80—90%. Uzyty piasek powinien byé mozliwie
pozbawiony gliny i innych domieszek. Piasek

o ziarnach ostrych jest lepszy niz o ziarnach za-
okraglonych,

Do sporzadzenia masy cementowej uzyé
mozna takich cementéw jak portlandzki, czy
wielkopiecowy. Zastosowanie wysoko warto$cio-
wych cementéw umozliwia w pierwszych 24 go-
dzinach szybsze wigzanie masy, lecz.nawet po
72 godzinach . nie osigga sie jeszcze najwyzszej
jej wytrzymatosci.

Cement portlandzki stosowany w odlewni
musi odpowiadaé normie PN/B 201-205. Do ce-
low formierskich stosowaé¢ mozna réwniez ce-
ment glinowy — szybciej wigzacy i bardzie]j
ognicodporny, lecz jednocze$nie prawie trzy-
krotnie drozszy.-

Dodatek wody jest najistotniejszym czynni-
kiem przy sporzgdzaniu masy formierskiej z le-
piszczem cementowym. Z wykresu F. W. Rowe
wnioskujemy (rys. 1) jak nadmierny docdatek
wody obniza przepuszczalno$¢ masy cemento-
wej. Optymalna zawartos¢ wilgoci waha sie
w granicach 6—10%.
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Rys. 1. Zalezno$¢ przepuszczalnosci od zawartosci wo-
dy w syntetycznej masie formierskiej zawierajgcej
13% cementu, wg F. W. Rowe

Gdy rdzenie, czy tez formy wymagajg pew-
nej wytrzymalosci na wilgotno wskutek swego
skomplikowanego ksztaltu, nalezy woéwczas do
mieszaniny piaskowo-cementowej dodac¢ jeszcze

spoiwa, celem uplastycznienia i -wzmocnienia

wilgotnej masy. Umozliwia to natychmiastowe
wyjecie rdzenia ze skrzynki rdzeniowej lub mo-
delu z formy. Wystarczy mase przymodelowa
wzmocni¢ spoiwem rdzeniowym.

Sporzadzanie masy

Mieszanie piasku z cementem.j ewentualnym
dodatkiem lepiszcza przeprowadza¢ nalezy bar-
dzo dokladnie, tak diugo az poszczeg6lne ziarna
kwarcowe zostang otulone przez cement i le-
piszcze. Po zmieszaniu na sucho dodaje sie do
mieszanki réwnomiernie na calej powierzchni
odpowiednig ilo$¢ wodv.

Podane ponizej sklady mas cementowych
wziete sg z praktyki (wg M. Beilhacka, Giesserei,
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nr. 2, 1951). Poniewaz jednak trudno jest tu za-
lecac Scisle stale stosunki ciezarowe poszczegdl-
nych sktadnikéw; nalezy je kazdorazowo dosto-
sowvwa¢ do istnieiacych warunkéw ruchowych.

1 przyklad: Masa na male i $rednie rdzenie

i formy:
100 kg suchego piasku kwarco-
wego zawierajgcego 80—85%

frakeji 0,2 do 0,6 mm;

8 kg cementu portlandzkiego;
7—1,5 kg wody.

Masa na $rednie i wieksze formy
i rdzenie:

100 kg suchego piasku kwarco-
wego, zawierajgcego 80—90°%/
frakeji 0,3 do 1 mm;

10 kg cementu;

7—1,5 kg wody.

Masa na mate i $rednie rdzenie
i formy o zwiekszonej] wytrzy-
matosci w stanie wilgotnym:
100 kg suchego piasku kwarco-
wego, jak w 1 przykladzie;

5 kg cementu;

1,5—2 kg lepiszcza;

5,5—6,5 kg wody.
Wykonywanie formy i rdzenia

Rdzenie wykonywa¢ nalezy raczej jako rdze-
nie wewnatrz prozne o grubosci Scianki 30 do
50 mm. Celowym jest wydrazenia w rdzeniu
nie wypelniaé¢, a w wypadkach koniecznych wy-
pelni¢ nalezy je koksem, wzglednie przepalong
(uzyta) masa cementowa. Tak wykonany rdzen
posiada dobra przepuszczalno$é i nie hamuje
skurczu odlewu. Rdzen taki daje sie przy o-
czyszczaniu latwiej wybijac.

Podobnie wykonywa¢ mozna réwniez i for-
my: po uformowaniu warstwy przymodelowej
grubosci 30—40 mm w masie cementowej mozna
reszte skrzynki formierskiej wypelni¢ uzyta
juz masg.

G. Kniaginin we wspomnianym juz artykule
opisuje 4 sposoby wykonywania form cemento-
wych. Wspomnie¢ nalezy jeszcze o nowej ma-
sie cementowej, opracowanej przez J. H. Halla
(Foundry, 1950, nr. X i XI). Wedlug jego do-
$wiadczen krzemionka 1gczy sie w temperaturze
cieklego staliwa latwo z tlenkami wapnia, mag-
nezu i aluminium, pochodzgcymi z cementu,
tworzgce zwigzki o nizszej temperaturze topli-
wo$ci. Znaidujgce sie na powierzchni stali tlen-
ki obnizajg jeszcze bardzie] te temperature.
Zdarza sie wiec przy duzych odlewach staliw-
nych, ze ciekle staliwo atakuje i nadtapia cze$¢
formy w okolicy wlewu. Hall opracowat i wy-
préobowal tuz przed druga wojnag swiatowa ma-
se, w ktérej w miejsce piasku kwarcowego uzy-
wa tlenku aluminium (wprowadzonego do han-
dlu pod nazwg Alundum lub Aloxite). Masa for-
mierska zawiera wowczas:

100 czesci AlsOg
13 czesci cementu i
7 czeSci wody.

Uzvwa sie jej jako masy przymodelowe]j
w warstwie grubosci 25 mm przy matych,
a 100 mm przy ciezkich odlewach.

2 przykitad:

3 przyklad:
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Z masy cementowej mozna réwniez wykony-
wa¢ rdzenie na nadmuchiwarkach, pod warun-
kiem dodatku do masy wspomnianego juz
spoiwa. Nadmuchiwanie rdzeni z mieszaniny
piasek-cement bez dodatku lepiszcza nie dalo
jak dotychczas pozytywnych wynikow.

Poniewaz formy i rdzenie cementowe powo-
dujg szybsze oziebienie cieklego metalu niz inne
masy formierskie, nalezy zabezpieczyé szybkie
wypelnienie formy metalem przez zwiekszenie
ilo$ci i przekrojow wlewow doprowadzajgcych.

Modele

Modele do formowania w masie cementowej
muszg posiada¢ wszystkie plaszezyzny bardzo
gladkie, poniewaz masa cementowa wskutek
swej duzej plynnoSci wypelnia kazdg nieréw-
no$¢ modelu, co moze spowodowac uszkodze-
nie Scian formy przy wycigganiu modelu. Mo-
dele i skrzynki rdzeniowe do formowania w ma-
sie cementowej nalezy konstruowaé¢ mozliwie
wielocze$ciowe. Modele mogg posiadaé klinowg
czeSe stozkowy wyciggang jako pierwszg przy
usuwaniu modelu ze skrzynki po zaformowaniu.

Modele i skrzynki rdzeniowe powinny byé¢
powleczone specjalnym lakierem odpornym na
cement. Zapobiega on przyczepianiu sie ziarn
masy formierskiej do modeli i Scian skrzynek
rdzeniowych. Istniejg specjalne oleje do sma-
rowania modeli ulatwiajgce wyjmowanie mo-
delu z formy dzieki czemu forma nie wymaga
prawie zadne] naprawy. Metalowe modele
i skrzynki dobrze jest w tym celu smarowaé
od czasu do czasu mieszaning nafty i ohwy ma-
szynowej w stosunku 1:1.

Wykanczanie i zalewanie form

Form cementowych na staliwo nie czerni sie;
formy na zeliwo czerni sie, a nastepnie lekko
podsusza. Przy duzych formach celowym jest
powleczenie ich przed czernieniem woda z ee-
mentem. Po odczekaniu okolo /2 godziny po-
wleka si¢ je normalnie czernidiem. Tak wykona-
ne formy sa odporniejsze na dzialanie cieklego
metalu.

Rdzenie i formy z masy cementowej schng
na powietrzu w ciggu 36 do 48 godzin (do 72
godzin w wypadku bardzo duzych form) w nor-
malnej temperaturze hali formierskiej tj. okolo
15°C i przy wzglednej wilgoci powietrza 75 do
85%0. Formy bardziej skomplikowane zaleca sie
jednak przed odlewem podsuszy¢é plomieniem.
Podsusza¢ tez nalezy w ten sposéb te formy,
ktére maja zostaé zalane przed czasem, potrzeb-
nym do calkowitego zwigzania cementu. Jest
to jednak mozliwe co najmniej po 8 do 12 go-
dzinnym naturalnym schnieciu form na po-
wietrzu. Sztuczne podsuszanie form cemento-
wych przeprowadza sie¢ w temperaturze 100 do
1500 C.

Zalewanie suchych form cementowych odby-
wa sie podobnie jak zalewanie form piasko-
wych. Przy skomplikowanych cienko$ciennych
odlewach konieczny jest, dla zmniejszenia ha-
mowania skurczu odlewu, dodatek do masy for-
mierskiej spoiwa, powodujacego wiekszg po-
datno$¢ masy. :



Powtorne uzycie masy

W wypadku braku na odlewni urzadzenia od-
pylajacego mozna uzywang juz do formowania
mase cementowa wykorzystaé ponownie tylko
w 65%0 przy sporzadzaniu nowej, po jej roz-
drobnieniu i przesianiu. Dalsza mozliwo§é¢ wy-
korzystania tej masy polega na uzyciu jej jako
masy wypelniajgcej, o czym wspomniano
w ustepie o przygotowaniu form i rdzeni.

W wypadku istnienia na odlewni nowoczesne-
go urzadzenia do przygotowania masy formier-
skiej umozliwiajacego odpylanie, mozna uzy-
wang juz mase teoretycznie ponownie wyko-
rzystaé w 100%b.

Dalszy rozwdj procesu formowania w masie
cementowej

Znajdujace sie w handlu spofwa posiadajg
zasadnicza wade. Dodatek ich do masy cemen-

towej przediuza okres wigzania cementu. Wy-
maga to przy produkecji seryjnej duzej ilosci

Dr JAN BUCIEWICZ
Instytut Odlewnictwa

plyt wzglednie stojakéw do suszenia i powoduje
wiekszg strate powierzchni w formierni. Po-
wyzsze trudno$ci zostaly prawie w zupelnoseci
usuniete orzez zastosowanie tak zwanego pla-
stycznego samoutwardzajacego spoiwa cemen-
towego. Wykonane przy dodatku tego spoiwa
formy i rdzenie mogg by¢ natychmiast czernio-
ne wskutek zwiekszonej wytrzymaltosci masy.
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Podreczne laboratorium chemiczne
przy odlewni zeliwa

Pomieszczenie dla urzgdzenia laboratorium.
Wyposazenie wewnetrzne. Niezbedne aparaty
i urzadzenia do badan.

W ponizszym artykule omawiane jest nie-
zbedne minimum wyposazenia podrecznego la-
boratorium chemicznego przy odlewni zeliwa.
Mozna w nim przeprowadzi¢ kontrole surow-
cow i wyrobow gotowych na procentawsg za-
warto§¢ -wegla catkowitego, grafitu, krzemu,
manganu, fosforu, siarki i ewentualnie w razie
potrzeby niklu, chromu i molibdenu oraz wy-
kona¢ analize kamienia wapiennego.

Na pomieszczenia laboratorium chemicznego
niezbedne sg dwa pokoje, z ktorych jeden prze-
znaczony jest do wykonywania wszelkich opera-
cji. chemicznych, majgcych miejsce przy anali-
zie iloSciowej, jak rozpuszczania préobek, odparo-
wywania, sgczenia, prazenia osadow. Wazenie
prébek odbywa sie w drugim pokoju, przy czym
nalezy podkresli¢, ze niedopuszczalnym jest
umieszczanie wagi analitycznej w pierwszym
pokoju, gdyz nawet. przy najlepszej jego wen-
tylacji, powietrze nie jest pozbawione par kwa-
s6w, ktorych niszczacy wplyw na precyzyjng
konstrukcje wagi analitycznej pojawi sie w krot-
kim czasie. W ten sposéb pozorna oszczedno$é
na ilosci pokoi okaze sie na dluzszg mete nie-
przemySlang i odbije sie ujemnie na pracy la-
boratorium, przez obnizenie dokladnosci waze-
nia, spowodowanej korozjg cze$ci metalowych
wagi. W pokoju wagowym oprécz wagi anali-
tycznej i technicznej z powodzeniem mozna
umiesci¢ zestaw aparatéw do -oznaczania wegla
i siarki w zeliwie i suréwce drogg spalania,
jak rowniez stanowisko do miareczkowania,
szafe na odczynniki chemiczne i szklo labora-

toryjne. Osobny magazyn podreczny nie jest
przewidywany przy malym laboratorium che-
micznym. Biurko i dwa krzesta znajdg sie row-
niez w pokoju wagowym i pozwolg zatrudnio-
nym laborantom na obliczenie wynikéw analiz,
skorzystanie z norm chemicznych, czy tez innej
literatury fachowej.

Ponizszy schemat (rys. 1 a, b) podaje racjonal-
ne rozmieszczenie mebli i aparatury w obu po-
kojach, uwzgledniajgc jednoczesnie wielkosé ich
powierzchni.

Pierwszy pokdj nazywany jest czesto, dla
odr6znienia od pokoju wagowego, pracownig
chemiczng, — przy czym minimum jego po-
wierzchni wynosi¢ winno 12 m?®.

Rzadko kiedy zwraca sie wilasciwg uwage na
dostateczng wentylacje pracowni chemicznej,
zapominajac o tym, ze laborant przebywa w
niej 8 godzin — a wydajno$é jego pracy jest
SciSle zalezna od warunkéw zdrowotnych po-
mieszczenia, w ktérym on pracuje. Niezbednym
wyposazeniem kazdej pracowni analitycznej
jest wentylator, umieszczany najczesciej w gor-
nej czesci okna. Wentylator taki winien byé
zaopatrzony w odpowiedni wylacznik, ktéry
pozwoli na takie zalgczanie wentylatora, by
powietrze wtlaczaé wzglednie wysysaé — za-
leznie od potrzeby. ,

Okna winne by¢ duze — przy czym w la-
boratoriach chemicznych nalezy wykluczy¢ sto-
sowanie okien typu fabrycznego o duzej ilosci
matych szybek w konstrukcji metalowej, z kto-
rego to okna da sie otworzy¢ tylko nieznaczng
cze$¢. Latwe otwieranie calego okna jest row-
niez jednym z warunkéw dobrego przewietrza-
nia pracowni chemicznej.
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W pracowniach chemicznych spotyka sie naj-
czeSciej podiogi drewniane lub z masy. Podlogi
betonowe lub z ptyt kamionkowych okazaly sie
niezdrowymi dla pracownikéw, bedac bezpo-
§rednig przyczyna ich szybkiego zmeczenia.
Zmeczenie to potegowane jest stalym staniem
przy pracy, laboranci rzadko kiedy siadajg —
jedynie przy wazeniu, czy tez obliczaniu wy-
nikéw.
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Rys. 1. a — Ogrzewanie laboratorium przy pomocy

pieca kaflowego;
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Rys. 1. b — Centralne ogrzewanie w laboratorium

1. digestorium; 2. stél laboratoryjny; 3. zlew i desty-

larka; 4. suszarka; 5. piec kaflowy; 6. waga analitycz-

na; 7. waga techniczna; 8. stanowisko do miareczko-

wania; 9. sté! pod aparaty do S i C; 10. butla z tlenem;

11. szafa na odczynniki; 12. biurko; 13. krzesta; 14. plec
kaflowy; 15. centralne ogrzewanie

Wszystkie przewody elektryczne, gazowe
i wodne powinny sie¢ znajdowa¢ w kanatach
pod podtoga, latwo dostepnych, by ich niezbed-
ne remonty nie zmuszaly do zrywania podlogi,
lecz byly latwe i szybkie do przeprowadzenia.

Wysoko§¢ obu pomieszczen winna wahaé sie
w granicach 3 do 3,5 m, jak to jest przyjete
w wiekszo$ci laboratoriéw analitycznych w
przemysle metalowym.

Podane-wyzej szczeg6ly, odnosnie pomiesz-
czen laboratorium, nalezy mozliwie $cisle prze-
strzega¢ w przypadku budowania nowych po-
mieszczen. Natomiast przy urzadzaniu labora-
torium w pomieszczeniach bedacych juz do dy-
spozycji, najczeséciej przerabianych z pokoi biu-
rowych, nalezy w pierwszym rzedzie zwrécic¢
uwage na zainstalowanie wlasciwe] wentyla-
cji — do pozostalych wymagan dostosowywac
sie w miare mozliwosci lokalnych.

Zaznaczy¢ tu nalezy jeszcze raz, ze omawiane
laboratorium ogranicza sie do niezbednego mi-
nimum zaréwno, co do ilosci i wielkosei pokoi,
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jak i ich wyposazenia. W przypadku dyspono-
wania jeszcze trzecim malym pokojem, nalezy
go przeznaczy¢ jako pomieszczenie na desty-
lacjg wody 1 mycie szkia laboratoryjnego.

Omawlajac szczegOiowo Wyposazenie pra-
cowni chemiczne] w aparature 1 meble — wy-
mienia si€ je kolejno z krétka ich charaktery-
styka techniczng.

ngestorium o wymiarze komory 2 m (diug.)
X 0,8 m (szer.) X 1,5 (wysok.).

Konstrukcja digestorium moze by¢ metalo-
wa lub drewniana, przy czym jednym z naj=
lepszych materiatéw jest suchy dab. Za kon-
strukcja drewniang przemawiajg rowniez
wzgledy oszczednosciowe. Odlegios¢ powierz-
chni pracujacej digestorium od podiogl powin-
na wynosi¢ U,8 m — najwygodniejsza przy pra-
cy. Dolna powierzchnia digestorium wyiozona
kafelkami kwasoodpornymi, a tylna Sciana jak
i ewentualnie boczna digestorium, dotykajaca
bezposrednio $ciany laboratorium — katelkami
biatymi glazurowanymi. W powierzchnie robo-
czg digestorium wpuszcza sie plyte grzejna
o wymiarach 0,6 X 0,6 m. Plyta ta ogrzewana
jest gazem wzglednie pradem elektrycznym,
przy czym w przypadku ogrzewania elektrycz-
nego regulacja temperatury winna byé¢ dwu-
stopniowa .(moc grzewcza plyty ok. 2 KW)
Celowym jest réwniez zainstalowanie kilku
palnikow gazowych pod digestorium (wzgled-
nie 2 do 3 kontaktow elektrycznych — gdy
laboratorium nie posiada wogodle gazu). Wypu-
sty gazu montuje sie wewnatrz komory dige-
storium, a zamykanie i otwieranie kurkéw ga-
zowych pod plyta robocza, gdyz przy zamonto-
waniu ich réwniez wewnatrz komory digesto-
rium ulegng one szybko korozji i tym samym
po kroétkim czasie okazg sie nieszczelnymi. Na-
lezy takze pamieta¢ o umieszczeniu pod dige-
storium lampy w hermetycznej obudowie. Ce-
lowym jest rowniez doprowadzanie wody pod
digestorium, ewentualne zalgczenie tazni wod-
nej.

Do digestorium dolgcza sie wyciag zaopa-
trzony w wentylator (okolo 1430 obrotéw na
minute) z silnikiem (moc silnika ok. 1 KM).
Przewody wyciggu winny byé¢ dostatecznie
szerokie, nalezy mozliwie unika¢ zalaman na
przewodach wyciggu — jak najkrétsza droga
wyprowadza sie go na zewnatrz laboratorium.

Stét laboratoryjny dwustronny, z szuflada-
mi, podbudowany szatkami z pdtkg na odczyn-
niki wzdluz stolu, umieszczong w posrodku.
Wysokoé¢ stolu do powierzchni roboczej 0,9 m,
ditugos$é 2 m, lgczna szerokosé 1,4 m. Zwykle
przyjmuje sie tgczng szerokos$é¢ stotéw labora-
toryjnych na 1,6 m, jednak ze wzgledu na
szczupto$¢ miejsca w omawianym typie labo-
ratorium podaje sie szerokos¢ stotu na 1,4 m.
Do stolu laboratoryjnego nalezy przewidzie¢
doprowadzenie przewodéw gazowych, wzgled-
nie pradu elektrycznego (gdy laboratorium nie
posiada gazu). Stét wylozony jest kafelkami
kwasoodpornymi.

Zlew kamionkowy z doprowadzeniem wody
na dwoéch poziomach. Nad zlewem wzglednie
obok zlewu aparat do destylacji wody



o wydajnosci ok. 4 1/godz., ogrzewany pradem
elektrycznym lub gazem. Czesto spotyka sie
obecnie aparaty destylacyjne na prad elek-
tryczny (220 V, 3,2 KW) produkcji NRD. Oczy-
wiScie aparat destylacyjny o tej wydajnos$ci nie
bedzie pracowat przez 8 godzin, gdyz zapotrze-
bowanie laboratorium w wode destylowana
jest znacznie mniejsze od dziennej wydajnosci
omawianego aparatu. Jak podano powyze]j celo-
wym jest umieszczenie aparatu destylacyjnego
nad zlewem, gdyz w ten spos6b zuzytkuje sie
ciepla wode, wyplywajaca z chlodnicy desty-
larki, do mycia szkla laboratoryjnego. Nad
zlewem umieszcza sie réwniez na poéice drew-
nianej butle z woda destylowana.

Piec muflowy o wymiarach mufli 120 X
X 100 X 300 mm, z termoregulacjg. Najczes-
ciej spotyka sie typ PEM 1, 220 V, 2,56 KW, pro-
dukeji krajowej. Przy zakupywaniu pieca na-
lezy zaopatrzy¢ sie jednocze$nie w mufle zapa-
sowg z uzwojeniem elektrycznym, by w ten
spos6b- unikngé dluzszych przestojow pracy
pieca w przypadku ewentualnego przepalenia sie
uzwojenia mufli. Wymiane mufli mozna prze-
prowadzi¢ we wlasnym zakresie, a uszkodzong
mufle (przepalone uzwojenie) przesta¢ do na-
prawy. Zaopatrzenie pieca w automatyczng ter-
moregulacie, lgcznie z termopara i wskazni-
kiem profilowym do 1000°C jest niezbedne,
unika sie przepalenia uzwojenia mufli, przez
$ciste nastawienie temperatury w okreslonych
granicach (maksymalna temperatura pieca
PEM 1 — 1000° C).

Suszarka elektryczna okragla o wymiarze
<rednicy 35 cm (wewnatrz) typu SELA produk-
cji krajowej, 220 V, 0,7 KW — jest typem naj-
bardzie]j rozpowszechmonym w laboratoriach.
Maksymalna temperatura 250°C, z regulacja
temperatury w zakresie od 50° — 250°C. Wo-
bec szczuplo$ci pomieszczenia, suszarke mozna
ewentualnie umiescié na stole laboratoryjnym
od strony pieca kaflowego. W pokoju wagowym
o powierzchni okolo 9 m? pierwsze miejsce na-
lezy poswieciéc wadze analitycznej.
Waga ta winna by¢ pétautomatyczna (z auto-
matycznym nakladaniem odwaznikéw dziesiet-
nych i setnych grama, tysieczne i dziesiecio-
tysieczne.cze$ci grama odczytuje sie na skali —
na szalke naklada sie penseta jedynie gramy)
albo catkowicie automatyczna (z automatycz-
nym nakladaniem wszystkich odwaznikéw),
z dok}adnoscig wazenia * 0,1 mg. Bardzo cen-
na zaletg omawianej wagi w poréwnaniu do
wagi analitycznej konikowej jest znaczne skroé-
cenie czasu wazenia, przy niezmniejszonej do-
kladnoéci wazenia. Wagi tego typu pochodza
z nnportu z ZSRR, Czechoslowacji, Wegier,
NRD i Wloch. Wage analityczng jak i techni-
czng nalezy umiescié na wspolnej ptycie drew-
nianej wzglednie na plycie marmurowe] (przy-
najmniej wage analityczng) na konsolkach, wa-
gi nalezy zabezpieczy¢ przed wszelkimi wstrza-
sami. Na $cianie nad wagg analityczng umiesci¢
nalezy lampe elektryczng. Odleglo$é gérnej po-
wierzchni ptyty drewnianej, czy marmurowej od
podtogi powinna wynosi¢ 0,8 m.

-na aparaty do oznaczania wegla i siarki,

Stanowisko do miareczkowania — st6l na
konsolkach, o wymiarach powierzchni 1,0 X
X 0,7X0,9 m (wysoko$é) wylozony biatymi
kafelkami glazurowanymi Nad stolem poétka
na butle z mianowanymi plynami.

Stét boczny, o wymiarach 1,5 X 0,7 >< 0,9 m
oraz
piec typu ,,Marsa‘“. Nad stolem na écianie lam-
pa elektryczna.

Omawiajagc aparaty do oznaczania wegla
i siarki w zeliwie, suréwce czy stali nalezy pod-
kresli¢, ze spotyka sie ich kilka typow w labo-
ratoriach analitycznych przemyslu metalowego.

‘Zasadniczo obowigzuje wedlug Polskich Norm

osobny aparat do oznaczania wegla, a osobny
do oznaczania siarki. Aparat do oznaczania we-
gla wedlug PN/H-04010 posiada dwie ptuczki,
przy czym jedng wypelnia sie roztworem wo-
dorotlenku potasu bardziej rozcienczonym (1:3),
druga bardziej stezonym (1:2). Aparat do ozna-
czania siarki wg PN/H-04015 przeznaczony jest
albo do metody jodometrycznej, albo do metody
alkymetrycznej. Spalanie siarki z osobnej préb-
ki zeliwa a wegla z osobnej uzasadnione jest
potrzeba wyzszej temperatury i szybszego prze-
plywu tlenu przy oznaczaniu siarki. Najczesciej-
jednak spotyka sie¢ aparat do réwnoczesnego
oznaczania wegla i siarki z jednej prébki, przy
czym dokladno$¢ oznaczania osiggnieta przy jego
uzyciu nie ustepuje dokladnosci oznaczania weg-
la i siarki z osobnych prébek, a natomiast szyb-
ko$¢ oznaczahia jest dwukrotnie wigksza. Z tych
wzgledéw do omawianego laboratorium nalezy
poleci¢ aparat do réwnoczesnego oznaczania
wegla 1 siarki.

Piec typu ,,Marsa“ ma temperature do 1350
C z transformatorem mocy np. 1,4 KVA. Dwu-
stopniowa regulacja napiecia w zakresie 90—
160 V. Koniecznym jest réwnocze$nie galwa-
nometr z termoparg Pt-Pt/Rh. Dlugoé¢ ter-
mopary okolo 0,3, dlugo$¢ przewodu kompenza-
cyjnego okolo 1 m. Transformator mocy mozna
z powodzeniem umiesci¢ pod stolem, ze wzgle-
du na oszczedno$¢ miejsca. Piece typu , Mar-
sa‘“ z transformatorem, galwanometrem i ter-
moparg mozna otrzymaé z importu z NRD.
W przypadku niemoznosci otrzymania transfor-
matora mozna zastosowaé opornice, ktéra po-
zwoli na regulowanie temperatury pieca. Butla
z tlenem i ewentualnie gazometr wodny uzu-
pelnia calo§é wyposazenia do oznaczania wegla
i siarki.

Szafa ma odczynniki chemiczne i szklo labo-;:
ratoryjne oraz biurko z dwoma krzestami uzu-
pelniajg wyposazenie pokoju wagowego w me-
ble.

Do wyposazenia pokoju wagowego w apara-
ture nalezy jeszcze zaliczy¢ barometr lewarowy
napelniony rtecig.

W $cianie jednego z pokoi celowym jest
wmurowanie malej skrytki pancernej na tygle
platynowe i ewentualnie parowniczke platyno-
wag, koniecznych w laboratorium chemicznym.

Do ogrzewania obu pokoi przewidziany jest
jeden piec kaflowy, z drzwiczkami do naklada-
nia wegla od strony pracowni chemicznej.
W ten sposéb zapewnia sie wiekszg czystosé
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w pokoju wagowym. W razie moznosci zainsta-
lowania w laboratorium chemicznym central-
nego ogrzewania, co Jest bardziej wskazane
niz ogrzewanie pomieszczen przy pomocy pieca
kaflowego, rozmieszczenie aparatéw ulegnie
niewielkim zmianom — zmiany te przedsta~

wione s3 na rysunku 1 b. Kaloryfery winny_

byé umieszczone pod oknami.

Dotychczas omawiano wyposazenie laborato-
rium chemicznego w aparature i meble oraz
na poczatku artykulu podano zakres pracy
laboratorium pod wzgledem jakosciowym. Dla
scharakteryzowania pracy omawianego labora-
torium nalezy jeszcze podkre§li¢ jego przepu-
stowo$é przy okreslonym personelu. Zaklada
sig, ze dane laboratorium bedg obstugiwaé
dwie osoby: laborant oraz pomocnik laboranta.
Wykonaé oni mogg dziennie 2—3 analiz zeliwa,
czy sur6wki na gléwne skladniki: C_, Si,
Mn, P, S, oraz z kazdej dostawy analize ka-
mienia wapiennego (raz na tydzien wzglednie
raz na dwa tygodnie) na oznaczenia: straty pra-
zenia, SiOg, FesOg, CaO, MgO. Przy personelu
3-osobowym — dwdch laborantéw oraz pomoc-
nik laboranta bedzie mozna wykonaé¢ dziennie
4—6 analiz zeliwa, czy surowki, zaktadajgc se-
ryjny i regularny doplyw analiz. Dalsze zwiek-
szenie personelu byloby mozliwe jedynie przy
powiekszeniu pierwszego pokoju — pracowni
chemicznej. Koniecznosé wiekszego digesto-
rium-i dwoch stoléw laboratoryjnych — zmia-
ny te wykraczajg juz poza zakres pracy, poda-
ny w zalozeniach omawianego laboratorium
chemicznego. Laboratorium ktére by wykony-
walo wieksza ilo$¢ analiz zeliwa dziennie, na-
lezaloby zmodernizowaé, przez wyposazenie go
w fotokolorymetr np. fotometr Pulfricha, zwie-
kszy¢ ilos¢ wag analitycznych — w ten sposéb
zwigkszyloby sie znacznie ilo$é oznaczen wyko-
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nywanych w ciggu jednego dnia pracy przez
jednego pracownika.

W wielu zakladach przemystowych oprécz
odlewni Zeliwa znajduje sie réwniez mala od-
lewnia stopéw miedzi. Odpowiedz na zapyta-
nie, czy omawiane laboratorium moze wykonaé
jeszcze oproécz analiz zeliwa takze analizy bra-
zu, czy mosigdzu w iloSci przecietnej dwdch czy
trzech tygodniowo, bedzie pozytywna. Koniecz-
nym jednak jest uzupelnienie wyposazenia
w aparat do elekroanahzy jedno-stanowiskowy,
ktéry umieéci¢ nalezatoby w pierwszym poko-
ju. Aparaty tego typu sg importowane z Cze-
chostowacji, jednakze bez elektrod platyno-
wych, ktére nalezy zakupié osobno.

W sklad niezbednego wyposazenia laborato-
rium chemicznego nalezy zaliczyé malg wier-
tarke elektryczng stolows, przeznaczong do po-
blerania wiorek do analizy chemicznej z bada-
nych prébek, przesylanych przez odlewnie do
laboratorium. Jedynie posiadanie wlasnej wier-
tarki przez laboratorium chemiczne da pelng
gwarancje nalezytego pobrania prébki, tj. przy-
gotowania widrek z dostarczonego bloczka od-
lewu. Czynno$¢é nawiercenia prébek nalezy do
pomocnika laboranta i on odpowiada za czy-
stos¢ przygotowanych wiérek jak i za niepomy-
lenie prébek, przy seryjnym ich nawiercaniu.

Odczynniki chemiczne uzywane w wigkszej
iloSci w laboratorium jak kwasy i woda amo-
niakalna dostarczane sg zazwyczaj w balonach
szklanych o pojemnosci 25 lub 50 1 i muszag
by¢ one przechowywane poza obrebem laborato-
rium chemicznego, najczesciej w gtéwnym ma-
gazynie. Wieksze laboratoria chemiczne posia-
dajg odrebny magazyn stezonych kwaséw jak
i pomieszczenie na pomocniczy magazyn che-
mikalii i szkla laboratoryjnego.

DK 621.744.527.5:621.9-216.5

Zastosowanie ochladzalnikow w formach
16z obrabiarkowych

Rozw0j przemystu obrabiarkowego i znaczne
rozszerzenie asortymentu budowanych obrabia-
rek spowodowaly pojawienie sie¢ w odlewni sze-
regu nowych konstrukecji o bardzo réznorod-
nym uksztaltowaniu poszczegélnych odlewow,
stawiajgc przed odlewnikiem nowe zadania.

Jak wiadomo konstrukcja obrabiarek nie
zawsze moze by¢ dostosowana do wymagan od-
lewnika, ktéry musi pokonaé¢ nieraz sporo trud-
nosci, by uzyska¢ odlew bez wad. Szczegdlnie
wystepuja powazne klopoty przy odlewaniu
16z obrabiarkowych. Powoduje to typowa dla
tych odlew6éw konstrukcja, odznaczajgca sie
duzg roéznicg przekrojow. Prowadnice majg
z reguly znacznie grubszy przekréj jak reszta
loza, bedac réwnoczes$nie najbardziej odpowie-
dzialng jego czescia, ktérej stawia sie wysokie
wymagania co do czystosci powierzchni po
obrébce. Réznice przekrojow sg przyczyng sze-
regu wad odlewniczych, a w szczegdlnosei jam

356

wzglednie rozrzedzen skurczowych, pojawiaja-
cych sie w najgrubszych przekrojach, a wiec
wlasnie na prowadnicach. Poniewaz czgsto wy-
stepuja réwnocze$nie rézne wady, wywolane
niezaleznymi od siebie przyczynami, odlewnik
nieraz gubi sie w poszukiwaniu S$rodkéw za-
radczych.

Rozrzedzenia skurczowe wystepuja najczes-
ciej wewnatrz grubych przekrojow i ich umiej-
scowienie zalezne jest od mozliwo$ci zasilania
krzepnacego miejsca przez doplyniecie metalu
z innych partii odlewu. Zdarza sie przy tym
czesto, ze przy obrobce rzadzizny te odslania-
la sie.

Praktyka odlewnicza zna caly szereg sposo-
boéw zwalczania jam i rozrzedzen skurczowych.
Nalezy do nich stosowanie ochtadzalnikéw we-

~wnetrznych i zewnegtrznych. Przyspieszajg one

szybko$¢ stygniecia odlewu i w grubych prze-
krojach mogg regulowaé¢ predkos$¢ krzepnigcia,



zapobiegajagc w ten sposéb powstawaniu roz-
rzedzenia skurczowego.

Ochladzalniki wewnetrzne uzywane sg prze-
waznie w postaci spirali, tasm, drutéow, czy
gwozdzi stalowych. Przytwierdza sie je w ten
sposéb do formy, by metal wypelniajacy for-
me, zupelnie je zalewal. Przy zalewaniu formy

pochlaniajg one czes$é ciepla, oddawanego przez

krzepnacy metal, przyspieszajac jego stygnie-
cie. Stosowanie ich wymaga pewnej praktyki,
by uzyska¢ wlasciwy efekt chlodzenia przy
réwnoczesnym nadtopieniu ochladzalnika, za-
pewniajagcym metaliczne polaczenie go z odle-
wem. Ochladzalniki zewnetrzne natomiast sta-
nowig cze$é¢ formy i metal wypelniajgcy forme
styka sie z nimi tylko powierzchniowo, prze-
ptywajgc po nich bezposrednio lub posrednio.
Mogg one byé umieszczone na powierzchni
formy lub by¢ pokryte warstwa masy formier-
skiej, ktore czesciowo izoluje je, tagodzac chto-
dzgce dzialanie.

Ochtadzalniki oddajg duze ushtugi przy zwal-
czaniu jam i rozrzedzen skurczowych, ale wy-
magaja umiejetnego stosowania, gdyz mogg sie
sta¢ zrédtem innych wad odlewniczych. Umie-
jetne stosowanie ochtadzalnikéw zewnetrznych
polega na wlasciwym doborze materiatu ochta-
dzalnik6w, na odpowiednim umieszczeniu ich
w formie dla wywarcia wlasciwego efektu chio-
dzgcego w okreslonym miejscu odlewu i zabez-
pieczeniu - powierzchni ochtadzalnikéw przed
spojeniem sie z odlewem. Konieczne jest takze
dobre odpowietrzenie formy w poblizu ochla-
dzalnik6w, w celu unikniecia pecherzy i babli
w odlewie.

Do odlewow zeliwnych stosuje sie ochladzal-
niki zewnetrzne ze stali lub najczesciej z zeli-
wa. Wprawdzie ochladzalniki stalowe nadta-
piaja sie w wyzszej temperaturze, lecz przy
wielokrotnym uzyciu wykrzywiajg sie latwo
i znieksztalcajg odlew. Ponadto odlewnie mo-
ga wykonywa¢ sobie ochtadzalniki zewnetrzne
bez zadnych trudnosci, nadajac im od razu wilas-
ciwy ksztalt. Moga by¢ one odlewane ze zwy-
ktego zeliwa i nie ma potrzeby uzvwania do te-
go celu zeliwa ognioodpornego. Dla zabezpie-
czenia ich przed spojeniem z odlewem wystar-
czy pokry¢ je dobrze czernidlem.

Wymiary ochladzalnikéw winny by¢ tak do-
brane, by nie spowodowaé =zabielenia odle-
wu. Miejscowe zabielenie odlewu toza obrabiar-
kowego moze bowiem, poza trudnosciami w ob-
rébce, spowodowaé nieréwnomierne zuzywanie
sie prowadnic w pracy i zatarcie. Z tego powo-
du grubosé ochladzalnikéw powinna by¢ mniej-
sza od grubos$ci odlewu. Spos6éb umieszczenia
ochladzalnikéw winien by¢ taki, by bezposred-
nio oddzialywaly na przekr6j, w ktérym wy-
stepuja rozrzedzenia lub jamy skurczowe. Na-
lezy zwracaé na to uwage, ze na ochladzalni-
kach, umieszczonych w suszonych formoach
moze w czasie suszenia skrapla¢ sie para wodna
w formie rosy, ktéra musi by¢ usunieta, gdyz

inacze] parujac gwaltownie w czasie zalewania
formy moze spowodowaé¢ wystepowanie peche-
rzy w odlewie.

Dla ilustracji opiszemy ponizej przyklad za-
stosowania ochladzalnikéw do %oza 8 metro-
we] strugarki, na ktérej wystepowata upor-
czywie wada, polegajaca na pojawieniu sig roz-
rzedzen na catej dlugosci prowadnicy, w miej-
scu oznaczonym litera a na rys. 1. Odlewnia nie
mogac opanowaé tej wady, mimo obawy przed
ryzykiem wobec duzego cigzaru odlewu, zde-
cydowala sie na zastosowanie ochiadzalnikdw.
Proby w tym kierunku, przeprowadzono w jed-
nej z naszych odlewni przy wspéiudziale mi-
strzé6w: Mazura Piotra i Mazura Romana
oraz formierzy: Panczyka Wladystawa i Pani-
czyka Franciszka osiggajac pozytywne rezul-
taty.

Jak z rys. 1 wida¢, przekrdj prowadnicy jest
3,4 razy wiekszy od przekroju $ciany hocznej.
L.oze lane jest prowadnicami w dét (rys. 2).

Rys. 1. Przekrdéy prowadnicy loza strugarki, a — roz-
rzedzenia skurczowe

Wlewy doprowadzajgce umieszczone sa tak,
ze zeliwo wchodzi wprost do prowadnic (rys.
2, b). Doprowadzenie zeliwa w innym miejscu
byloby nieodpowiednie,” poniewaz loze skiada
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Rys. 2. Szkic formy loza strugarki

sie z wielu rdzeni, posiada poprzeczne uzebro-
wanie i przeplyw zeliwa bylby burzliwy, a na-
wet mogloby nastgpi¢ uszkodzenie rdzeni. Ze-
liwo wprowadzone do prowadnicy wypelnia
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spokojnie forme unoszac sie w gore. W zwiaz-
ku z takim ukladem wlewowym jest ono w pro-
wadnicach najgoretsze, co wpiywa dodatkowo
na op6znienie chlodzenia w tym przekroju. Aby
prowadnice byly bez rozrzedzen, najweczesniej
powinna krzepna¢ cze$¢ dolna loza (rys. 2, c),

Rys. 3. Skrzynka rdzeniowa i rdzen, a — skrzynka,
b — rdzen, ¢ — ochladzalniki

by gérne partie mogty woéwczas zasilac prowad-
nice cieklym zeliwem. W rzeczywistosci jed-
nak jest odwrotnie. Najpierw krzepnie zeliwo
w Scianach bocznych o przekroju malym (rys.
2, d), a nastepnie dopiero prowadnica. Dlatego
goérne partie odlewu nie zasilaty dolnych i stad
powstawala rzadzizna. Wade te zlikwidowaty
ochladzalniki (kokile) zeliwne, umieszczone
bezposrednio pod prowadnicami w rdzeniu
(rys. 2, e). Zeliwo uzyte na ochladzalniki mia-
Io sktad: 3,29 C, 2,3%0 Si, 0,65%0 Mn, 0,45"'/0 F.
Rdzenie (f) ustawione wzdluz caltej prowadnicy,
odtwarzaja jej ksztalt, a ich ilo$¢ uzaiezniona
jest od diugosci toza. W kazdym rdzeniu o dlu-
gosci 450 mm umieszczono dwa ochiadzalniki
o wymiarze 50 X 70 X 130 mm z oiworami
(rys. 2, b) w odstepie 15 mm, wypelnionymi
masg-formierskg. Przerwy pomiedzy ocnladzal-

nikami sa konieczne, poniewaz ochtadzalniki
pod wplywem temperatury rozszerzaja sie
i mogloby nastapi¢ spaczenie rdzenia. Otwory
wypelnione masg stuza do latwiejszego odpro- .
wadzenia gazéw przez rdzen- do koksu (rys 2,
a), a nastepnie do rur odprowadzajgcych gazy
na zewnatrz (rys. 2, g). Rdzenie wykonuje sie
w drewnianej lub metalowej skrzynce (rys. 3,
a). Ochladzalniki uktada sie na spodzie skrzynki
(rys. 3, ¢) i normalnie ubija mase rdzeniarska.
Gdyby grozito wypadniecie ochladzalnikéw
podczas obracania skrzynki po zaformowaniu,
wzglednie ich uniesieniu przez zeliwo przy za-
lewaniu formy, nalezy je przymoccowac do
rdzenia. Po zaformowaniu skrzynke obraca sie
0o 180° jednocze$nie z podkladka, na ktdrej
rdzen jest suszony. Bardzo wazng czynnoScig
jest umiejetne czernienie rdzeni i ochladzalni-
kéw. Rdzen czerni sie raz dokladnie i poleruje,
ochladzalnik nawet dwa razy i poleruje. War-
stwa czernidla na ochladzalnikach winna mieé
do 2 mm grubosci.

Uzywany sktad czernidia: 10 czeSci grafitu -
szlamowanego, 5 czeSci pylu koksowego, craz
woda w ilosci potrzebnej do uzyskania konsy-
stencji syropu.

Ochtadzalnik nie powinien posiada¢ gladkiej
powierzchni a nawet wskazane sg ptytkie row-
ki na krzyz, celem latwiejszego utrzymania
czernidia. Poniewaz czesci skladowe loza jak
i rdzeni sg suszone i skladane rdzenie-sg ciepte,
na ochtadzalnikach osiada duzo pary, tworzac
rose, z ktére] — jak juz zaznaczono — wytwa-
rza sie duzo pary wodnej. Para ta winna swo-
bodnie ulatnia¢ sie. W tym celu wskazane jest
ustawienie przelewéw w odstepach 2 metrc-
wych z boku prowadnic, jak na rys. 2, h, nie
zapominajac o dodatkowych przelewach w gor-
nej czesci loza.

Do

Swiecone wymienionym zagadnieniom.

dzinie w naszym przemys$le.

Czytelnikow

W zwiagzku z akejg rozpoczetg przez Departament Techniki PKPG w kierunku prze-
lamania trudnosci i usuniecia niedociggnie¢ w gospodarce konserwacyjno - remontowej,
czasopismo nasze bedzie poczawszy od najblizszych zeszytéw zamieszczaé artykuty po-

Wobec tego zwracamy sie do Czytelnik6w naszego pisma o nadsylanie artykuléow,
notatek i sprawozdan o tematyce zwigzanej z gospodarkg konserwacyjno-remontowsg jak
np. wymiana do$wiadczen w zakresie przeprowadzanych remontéw i konserwacji zaréwno
ze strony technicznej jak i organizacyjnej, organizacja stuzby ruchu, konserwacji sprzetu
i urzadzen, wspoétzawodnictwo o przedluzenie okresu miedzyremontowego, remonty za-
stepcze, dzialalno$¢ wydzialdw i baz remontowych, urzadzenia i przyrzady remontowe,
normalizacja w remontach, wiasciwy dobér smaréw i norm smarowniczych itp.

Publikowanie jak najwiekszej ilosci gloséw z terenu, omawiajacych konkretne za-
gadnienia konserwacji i remontéw urzadzen na zakladach produkcyjnych przyczyni sie
niewatpliwie do szybkiego usuniecia trudnosci i niedociggnie¢ wystepujacych w tej dzie-

Redakcja
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Pezeglad pism technicznych

N. A. BARINOW, W. P. MIZIKIN, E. M. BLANK

DK 621.745.343.273

Zeliwiaki z chlodzeniem wodnym

W zwigzku ze wzrastajacym zapotrzebowaniem na
cienko$cienne. odlewy zeliwne wylonito sie przed odle-
wnikami kilku radzieckich zakladéw przemystowych
zagadnienie zwiekszenia wydajno$ci pracujacych tam
zeliwiakow {przy zachowaniy ‘warunku otrzymywa-
nia zeliwa o odpowiednio wysokiej temperaturze prze-
grzania.

W celu uzyskania zaplanowanych wynikéw zaczeto
stosowaé zasilanie zeliwiaka dmuchem wzbogaconym
okresowo w tlen, co juz doprowadzilo do zwickszenia
wydajnosci o 5% udowadniajgc tym samym korzystny
wplyw dodatku tlenu do powietrza dmuchu na inten-
syfikacje procesu zeliwiakowego. W wyniku jednak
nawet chociazby okresowego wprowadzania do zeliwia-
ka powietrza wzbogaconego w tlen stwierdzono zwigk-
szenie stopnia wytopienia wykladziny w obrebie strefy
spalania koksu w zeliwiaku w poréwnaniu z prowa-
dzeniem wytopu na zwyklym dmuchu powietrznym.
Takze zresztg i w wypadku forsownego prowadzenia
wytopu na zwyklym dmuchu nieprzerwanie przez diuz-
szy okres czasu (np. 16—18 godz.) nastgpuje daleko
posuniete wytopienie wykladziny, co ze wzgledu na
niebezpieczenstwo zwiazane z mozliwoscia przepalania
plaszcza pociaga za soba konieczno$é sztucznego chio-
dzenia zeliwiaka.

Rys. 1. przedstawia rozwigzanie konstrukcyjne ze-
liwiaka z chlodzeniem wodnym, wprowadzone w Mo-
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Rys. 1. zZeliwiak z chlodzeniem wodnym

skiewskiej Odlewni Zeliwa im. Wojkowa. Zeliwiak opa-
sany jest w strefie spalania koksu i strefie topienia
metalu pier§cieniem z blachy zelaznej o grubosci 5 mm,
przyspawanym do plaszcza; przestrzen miedzy plasz-
czem i pierScieniem wypelnia sie woda otrzymujac
w ten sposOb chtodzaca skrzynie wodna o pojemnosci

1,5 m’. Poniewaz skrzynia wodna siega ponizej kolan-
kowych przewoddéw, doprowadzajacych powietrze od
skrzyni powietrznej do dwoéch rzeddéw dysz, w celu
unikniecia chtodzenia doprowadzanego powietrza, pier-
$cien skrzyni wodnej zostal wokoét dysz Sciety. Skrzy-
nia powietrzna zawieszona jest w odstepie 128 mm od
pierscienia skrzyni wodnej na specjalnych wspornikach.
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Rys. 2. Schemat chlodzenia plaszcza zeliwiaka: 1 -— bpierscien
skrzyni wodnej. 2 — przewdéd doprowadzajacy zimng wode,

3 — kurek regulujacy dopilyw wody, 4 — odgalezienia dopro-
wadzajgce zimng wode do skrzyni wodnej, -5 — przewdd od-
prowadzajacy goraca wode, 6 — termometr, 7 — zlew, 8§ — Kroé-
ce sygnalizujace powstawanie pary wodnej w skrzyni wodnej,
9 — krocéce do przemywania skrzyni wodnej, 10 — kurek spu-

stowy, 11 — luki do przeczyszczania skrzyni, 12 — dysze.

Weze$niejsze badania przeprowadzone w Charkow-
skiej Fabryce Materialdw Izolacyjnych wykazaly nie-
wlasciwo$§é stosowania zasady przeciwpradu, polega-
jacej na doprowadzeniu zimnej wody do dolnej cze$ci
skrzyni wodnej i odprowadzeniu wody goracej z cze-
$ci gornej (na poziomie ktérej panuja w zeliwiaku niz-
sze temperatury, anizeli na poziomie czeS$ci dolnej).
Doprowadzanie i odprowadzanie wody winno by¢ do-
konywane w gornej strefie pierscienia, przy czym ru-
ra doprowadzajgca wode winna dochodzi¢ do skrzyni
okoto 500 mm ponizej rury odprowadzajacej. Taki sche-
mat obiegu wody, nie wplywajac na zmniejszenie
efektu chlodzenia, zapobiega uchodzeniu wody ze
skrzyni wodnej w wypadku zaistnienia przerwy w za-
silaniu skrzyni woda. Zapas wody w skrzyni w iloSci
1,5 m® wystarcza na prowadzenie wytopu przez diuz-
szy okres czasu w wypadku okresowego braku dopty-
wu wody. |

Na rys. 2 oznaczono linig ciggla (2) doprowadzenie
zimnej wody, a kreskowang (5) odprowadzenie wody
podgrzanej ze skrzyni wodnej (1). Wnetrze skrzyni
wodnej polagczone jest z atmosferg dwoma kréécami (8)
o $rednicy 3”, przyspawanymi od gory do pierscie-
nia skrzyni; stuza one do sygnalizowania momentu
ewentualnego powstawana pary wodnej w skrzyni.
Dla przeczyszczania dna skrzyni od gromadzgcego sie
tam szlamu przewidziane sg w dolnej cze$ci skrzyni
odpowiednie kroééce (9) i luki (11), zas do spuszczania
wody w razie potrzeby — kurek (10) o $rednicy 3/2”.

Badania odno$nie korzysci stosowania chlodzenia
wodnego przeprowadzono. na zapasowym zeliwiaku,
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pracujacym jedynie podczas kapitalnego remontu ze-
liwiakéw roboczych. Do wylozenia Zzeliwiaka na gru-
bo$é 315 mm w strefie spalania-i topienia stosowano
zwykle wyroby szamotowe. Wydajno$¢ zeliwiaka wy-
nosita 5 ton na godzine. Podczas pierwszej kampanii
przekonstruowanego zeliwiaka nie wybijano go przez
72 godziny, na ktére skladato sig¢ 56 godzin wytopu
i 16 godzin pogotowia zeliwiaka w stanie nagrzanym.
Przed zastawianiem zeliwiaka do stanu pogotowia spu-
szczano z niego resztki zuzla przez specjalny dolny
otwoér zuzlowy. Tlenu do zeliwiaka nie doprowadzano.
W czasie wytopu dokonywano co 30 minut pomiaru
temperatury zeliwa na rynnie spustowej: wahala sie

ona w granicach 1370--1400°C (bez poprawki); tempe-

ratura podgrzanej wody nie przekraczata 60°C.

Po wybiciu zeliwiaka stwierdzono w. strefie spala-
nia i topienia zupelny brak wykladziny; zamiast niej
wystepowaly tu i 6wdzie na wewnetrznej stronie pla-
szcza porowate naro$le o grubosci 1015 mm, latwo
odrywalne od .chtodzonego plaszcza, skladajgcego sie
z 95% zeliwa i 5% wtracen zuzlowych.

Po dwutygodniowej probnej pracy Zzeliwiaka zapa-
sowego w podanych wyzej warunkach zdecydowano
sie na odpowiednie przekonstruowanie pozostalych ze-
liwiakéw, pracujacych w odlewni. W odroéznieniu od
zeliwiaka zapasowego zeliwiaki robocze pracowaly kaz-
dorazowo po 18 godzin w eiggu- doby, po czym byly
wybijane. Réwnocze$nie z zastosowaniem chlodzenia
wodnego zmniejszono grubo$é¢ wykladziny z 250 mm
na 60 mm zwiekszajac dzieki temu znacznie $redniceg
wewnetrzng zeliwiakow. W strefie spalania wykladzina
byta w tych warunkach w zupelno$ci wytapiana, przy
czym na wewnetrznych $cianach ptaszcza tworzyly sie
w niektorych miejscach porowate naro§le metalowe,
podobnie jak w przypadku wytopéw prébnych w ze-
liwiaku zapasowym. Niektore dane odnoénie pracy ze-
liwiaké6w 2z chlodzeniem wodnym zestawiono w ta-
blicy I.

Zelliwiak zapasowy pracuje ostatnio po 96 godzin
bez wybijania (12 zmian roboczych a 8 godzin). Prze-
palenie plaszcza nie stwierdzono ani razu.

Wskazniki pracy zeliwiakow z chlodzeniem wodnym

Tablica I
Przed Po
rrzekon- przekon-
. strucwa- strucwa-
Wskaznik Jeanosthl | mitm nin
miary
Zapa- | Robo-| Zapa-| Robo-
-| sowy | czy | sowy | czy
| |
Okres nieprzerwanej | i
pracy godz. | 18 16—18| 51 | 16—18
Zuzyeie wody na po-
czatku wytopu m3/godz. | — = 1,0 1,0
Zuzycie wody przy |
koficu wytopu m3/godz. — e 10,0 7,8
Srednia temperatura
zimnej wody | oC — - 21 21
Srednia temperatura | | !
goracej wcdy ’ | °C | — — | &0 55
‘Wydajncéé zeliwiaka ‘, ton/godz. 4,0 8,0 5,0 | 10,0
Rozché6d koksu | UA 14,0 | 12,0 | 14,0 | 12,0
| |
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Rys. 3. przedstawia zastosowany w ostatnich latach
w innej odlewni radzieckiej spos6b chtodzenia wod-
nego zeliwiaka ze zbiornikiem o $rednicy wewnetrznej
650 mm i zewnetrznej 870 mm. Zeliwiak wyposazony
jest w trzy rzedy dysz, zasilanych ze wspélnej skrzyni
powietrznej; ilo§¢ powietrza doprowadzanego do skrzy-

Rura wodo-
cggows 1"

Otwory ¢ 4-5mm

& 1d vy a

Kurek Gaorne koryto

z blachy 15-2.0mm

0twory w gornym”|
korycie ¢ 5-6 mm
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Doine koryto
z blachy 15-20mm

krzynia
powietrzna

] 0 ritisy @

Rys. 3. Schemat chlodzenia wodnego strefy spalania i topienia
zellwiaka o wydajnosci 2 tony na godzine.

ni regulowana jest przy pomocy zasuwy umieszczo-
nej w przewodzie powietrznym przed skrzynig. Gru-
bos¢ wyktadziny wynosi 110 mm. Temperatura zeliwa
na rynnie spustowej waha sie w granicach 1300 -
1420°C (z poprawkay).

Dzialanie urzgdzenia chlodzacego polega na tym,
ze plaszcz zeliwiaka na wysokos$ci 600-~700 mm ponad
skrzynig powietrzng omywany jest splywajgcymi po
nim strumieniami wody. Woda z wodociggu dochodzi
do rury o $rednicy 25-+-30 mm, opasujgcej plaszcz ze-
liwiaka na wysokosci 800 mm od goérnej krawedzi
skrzyni powietrznej. Z rury woda sptywa do gérnego
koryta zbiorczego poprzez otwory o $rednicy 4--5 mm,
wywiercone w niej w odstepach 5060 mm. W gérnym
korycie wykonane sg w odstepach 20--25 mm tuz przy
plaszczu zeliwiaka potkoliste. otwory $rednicy 5 mm,
przez ktore woda spltywa do koryta dolnego omywa-
jac rownomiernie ptaszcz. Obydwa koryta przyspa-
wane sg elektrycznie do ptaszcza zeliwiaka, dzieki cze-
mu wyklucza sie ewentualno$é wyciekania z nich wo-
dy. Intensywnos$¢ chtodzenia reguluje sie droga zmiany
ilosci doprowadzanej. wody. Cze$¢ plaszcza omywana
przez wode pokrywa sie co pewien czas lakierem, ce-
lem ochronienia go przed korozja.

Po dluzszej praktyce prowadzenia wytopow w zeli-
wiakach z chtodzeniem wodnym stwierdzono nastepu-
jace bezsprzeczne zalety tego procesu:

a. wydajno$¢ zeliwiakéw wzrasta wybitnie wsku-

tek zwiekszenia wewnetrznej $rednicy,

b. otrzymuje sie wyzsze temperatury przegrzania

zeliwa bez zwigkszania rozchodu koksu,

c. zmniejsza sie¢ zuzycie materialéw ogniotrwa-

tych,

d. obnizajg sie koszty remontéw zeliwiakow,

e. odlotowg gorgca wode mozna wykorzysta¢ z po-

wodzeniem do réznych celéw ruchowych.

Cz. P.
Litiejnoje Proizwodstwo Nr 12, 1951.



N. B. IWANOW

DK 620.178.16:621-597.22

Odpornosé na zuzycie wagonowych
klock6w hamulcowych

Klocki hamulcowe maja za zadanie zamiane energii
kinetycznej, poruszajacego sie pojazdu na ciepto
wskutek tarcia klockéw o bandaze koél i zatrzymanie
przez to pojazdu na zadanej odlegtosci od poczatku
hamowania. Wskutek tarcia o bandaze k6! wagono-
wych klocki hamulcowe zuzywajg sie. Roczna strata
metalu przy hamowaniu klockami wynosi dziesigtki,
tysigce ton. W zwigzku z tym odporno$é na zuzycie
(Scieranie) klockow stanowi wazne zagadnienie na ska-
le panstwowa. Dotychczas uwazano, ze klocki hamul-
cowe nie stanowia skomplikowanego odlewu, a do
zagadnienia struktury metalu i metody odlewania nie
przywigzywano wigkszego znaczenia. Tak np. poleca
si¢ dzi§ jeszcze odlewanie klockéw do form metalo-
wych, wskutek czego posiadaja one zabielong po-
wierzchnie robocza, wbrew wymaganiom normy
GOST 963-41. Prace przeprowadzone przez Ogélno
Radziecki Instytut Badawczy Transportu Kolejowego
nad uzyskaniem odpowiedniej jakoéci klockéw hamul-
cowych mialy nastepujgce zalozenia wstepne:

a. duzg odporno$é na zuzycie,
b. wysoki wspétczynnik tarcia.

Tych dwéch postulatéw nie da sie przewaznie spel-
ni¢ réwnoczes$nie: klocek o wyzszej odpornosci na zu-
zycie ma nizszy wspdlczynnik tarcia, a przy podwyz-
szeniu wspélczynnika tarcia obserwuje sie wieksze
zuzycie. Ustalono, ze najlepsze rezultaty mozna osig-
gna¢ przy perlitycznej strukturze klockéw zeliwnych
o twardo$ci Hy = 190 — 240. Zeliwny klocek o struk-

turze perlitycznej otrzymany przy réznych sposobach
odlewania posiada rézng odpornosé na zuzycie i rézny
wspoélczynnik tarcia, zaleznie od ksztaltu i charakteru
roziozenia wirgcen grafitowych w metalicznej osno-
wie zeliwa.

Najlepsze polaczenie wysokich: odporno$ci na zu-
zycie i wspéiczynnika tarcia wykazaly klocki odlane
z zeliwa perlitycznego z platkowym grafitem o $red-
niej wielkoSci ptatkéw. Gorsze wyniki uzyskano na
klockach, w ktérych strukturze grafit wystepowal
w postaci diugich, cienkich pasemek, a najgorsze przy
graficie punktowym (pseudoeutektycznym). Na rys. 1
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Rys. 1, Zaleznos¢ pomiedzy dlugosécig hamowania i odpornoscig

na zuzycie a twardoscig klockéw i sposobem ich odlewania.

-- Odlew w formach metalowych, — odlew w formach piasko-
wych.

przedstawiony jest wykres zaleznosci odporno$ci na
Scieranie i dilugosci hamowania klock6éw od metody
odlewania i twardo$ci. Odporno$é na zuzycie klockéw
przy twardosci Hg = 190 — 240 wynosi dla odlewu
w formie metalowej 5,5 — 3,5%, a dla odlewu w for-
mie z masy piaskowej 3,2 —1,9%. Analogiczne klocki
odlane do formy metalowej przy twardosci Hg = 164

— 250 hamujg na diugosci 890 — 1010 m, a odlane
w piasku przy twardos$ci Hy = 175 — 253 na diugo-
sci 850 — 975 m. Twardo$¢ klockéw hamulcowych
zalezy oczywiScie réwniez od szybkoSci chiodzenia w
formie metalowej lub poza nis.

Odlewanie do form z masy piaskowej

Na rys. 2 podano wymiary i ksztalt wagonowego
klocka hamulcowego. -Zgodnie z normg GOST 963—41
klocki te powinny mieé¢ twardo$é 170—241 kG/mm?2,
ktéra przy odlewaniu do form piaskowych odpowiada
réznej strukturze. Maksymalng odpornos¢ na zuzycie
przy wspotczynniku tarcia zapewniajgcym wymaganag
odleglo$¢é hamowania uzyskuje sie¢ przy strukturze per-
litycznej i graficie pasemkowym $redniej wielkoSci
(Hg = 190 — 229). Przy twardo$ci 190 kG/mm?® i nizszej
grafit wydziela sig cze$ciowo w postaci gniazd w zwig-
zku z czym eodporno$é na $cieranie zmniejsza sig; przy
twardosci powyzej 229 kG/mm2 wydziela si¢ cementyt,
ktéry podnosi odporno$é na Scieranie, nie obniza

Rys. 2. Wymiary klocka hamulcowego, wagOnowego
stosowanego w ZSRR.

natomiast wtasnosci hamowania. W radzieckich war-
sztatach kolejowych okoto 30% klock6w hamulcowych
odlewa sie w masie piaskowej, a okoto 70% do form
metalowych. Formowanie w masie piaskowe] przepro-
wadza sie dwoma sposobami:

1. w stos zlozony z 10 skrzynek formierskich (po
dwa odlewy w skrzynce) oraz

2. w spos6b zmechanizowany w 2-ch skrzynkach
z zalaniem na ta$niie transportera.

Przy pierwszym sposobie formy zalewa si¢ zeliwem
zawierajacym 3,6—3,9% C + Si, przy czym stosuje sig
granicznie niska zawarto$¢ krzemu tak, ze czesto nie-
znaezne zmiany wsadu lub szybko$¢ chlodzenia s3
przyczynami licznych brakéw z powodu podwyzszo-
nej twardosci (tabl. I). Na podstawie tablicy I mozna

Tablica I

Sktad chemiczny zeliwa
na klocki % Twardgéé Rodzaj
- klockow Pl P
2
c | si c+si; Mn |Hp kG/mm
3,02 | 061 | 3,63 | 0,58 207—217 zeliwo szare
3,15 | 0,57 | 3,72 | 0,71 217—229 3 2
. 3,11 | 0,6 3,71 Q,68 285—362 ,, potow.
3,33 | 0,53 | 3,86 | 0,7 285—240 ' 5
3,28 | 0,4 3,68 | 0,5 e , biale
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stwierdzié, ze warstwa przejéciowa od zeliwa biatego
do szarego znajduje sie w bardzo waskim zakresie,
w zwigzku z czym ta technologia odlewania klockéw
hamulcowych jest nieodpowiednia.

Przy formowaniu klockéw w 2-ch skrzynkach z za-
lewaniem na tasmie transportera stosuje si¢ przewaz-
nie zeliwo zawierajace 3,2—3,35% C; 1,2—1,4% Si:
0,9—1,2 Mn; do 0,12% S i do 0,2% P oraz przy C -+
Si = 4,4—4,75%. Klocki wybija si¢ z formy w tempe-
raturze 850—900° C a nastepnie chlodzi na powietrzu.
Twardo$é w ten sposdéb wykonywanych klockéw waha
sie w granicach 190—229 kG/mm2. Zmechanizowane
odlewanie na ta$mie transportera jest powszechnie
przyjete, albowiem zmiany sktadu chemicznego zZeliwa
i warunki chlodzenia nie wplywajg zbyt silnie na
strukture.

Odlewanie do form metalowych

W ostatnich latach w warsztatach kolejowych odle-
wanie do form metalowych klock6w hamulcowych
znalazlo szerokie zastosowanie dzieki prostocie techno-
logii. W zwigzku z zastosowaniem tego sposobu odle-
wania w warsztatach, w ktorych odlewanie klockéw
stanowi 30—70% tonazu produkcji odpadia w duzéj
mierze potrzeba przygotowywania i przerabiania-masy
formierskiej, zmniejszyt sie stan formierzy i robotni-
kéw pomocniczych, co dato znaczne obnizenie kosztow
odlewania. Jednakze w eksploatacji stwierdzono, ze
klocki odlewane do form metalowych okazaty sie
1,52 razy mniej odporne na zuzycie, niz odlewane
do form z masy piaskowej. Przy odlewaniu klockéw
w formach metalowych otrzymuje sie przewaznie trzy
zakresy struktury: od strony S$cianki formy metalo-
wej — zeliwo biale, nastepnie przejSciowa warstwa
zeliwa potowicznego i wreszcie w $rodku klocka zeli-
wo szare. W 2-ch ostatnich zakresach forma wystepo-
wania i wielko$¢ grafitu nie sg jednakowe. W zeliwie
potowicznym grafit jest pochodzenia eutektycznego
i wystepuje w postaci bardzo drobnych platkéw lub
nawet punktow (grafit punktowy), natomiast w Srodku
odlewu (zeliwo szare) przy wolniejszym chlodzeniu
wydzielenia grafitu sg znacznie wieksze, jednak rzadko
osiggajg korzystng forme ptatkowsa (grafit wystepuje
w postaci skupisk o charakterze gniazd grafitowych).
W celu unikniecia zabielenia podwyzsza sie we wsadzie
zawarto$¢ krzemu, co powoduje zmniejszenie ilo$ci
cementytu w zewnetrznej warstwie odlewu i obniza
twaggoéé do 170 kG/mmaz,

Niska odporno$¢ na zuzycie klockow hamulcowych
odlewanych w formach metalowych spowodowana jest
obecno$cig w strukturze swobodnego ferrytu i grafitu
punktowego. Dla polepszenia jakosci klockéw odle-
wanych tym sposobem koniecznym jest zmniejszenie
szybko$ci chlodzenia w formie metalowej. W zwigzku
z tym forme przed zalaniem powinno sie nagrzaé¢ do
temperatury 200—300° C-i zastosowaé¢ pokrycie ochron-
ne warstwa izolujgca. W ten spos6b mozna usungé
cienkg warstewke cementytu z powierzchni odlewu
i uzyska¢ tylko dwa zakresy zeliwa: polowicznego
i szarego. Pomimo to jednak w zeliwie polowicznym
pozostaje grafit punktowy (pseudoeutektyczny). Przy
odlewaniu do podgrzanej formy metalowej mozna przez
obnizenie zawarto$ci krzemu we wsadzie podwyzszy¢
twardo$¢ zewnetrznej warstwy klockéw (zeliwo polo-
wiczne) do 190 kG/mmz2, co nie zapewnia jednak jed-
nakowe]j jako$ci odlewéw, a klocki z tego samego wsa-
du (ten sam spust zeliwiaka) majg rozna strukture
i twardosé.

Odlewanie do form metalowo-ceramicznych

W celu przedtuzenia okresu pracy formy metalowej
i obnizenia szybkos$ci chtodzenia odlewu mozna zasto-

sowa¢ forme kombinowang metalowo-ceramiczng.
Dla poréwnania jako$ci klockéw hamulcowych odle-
wanych do form metalowo-ceramicznych i piaskowych
wykonano szereg odlewéw z zeliwa o tym samym wsa-
dzie (tablica II). Klocki odlane do form metalowo-

Tablica II
Sklad chemiczny %o Tv%%ﬁgﬁéeégé{lggka
form form
C Si C+Si| Mn metalowo- Z masy
ceramicznych piaskowej

3,35 | 0,82 | 4,17 | 0,56 229 } 7 207
3,3 0,98 | 4,28 | 0,54 229 l 187
3,11 | 0,73 | 3,84 | 0,76 229 i 187
3,13 | 0,86 | 399 | 1,38 255 | 187
3,3 0,98 | 4,28 | 0,54 196 i 180

ceramicznych przy tym samym skladzie chemicznym
zeliwa sg twardsze o 15—17 kG/mm2 od klockéw od-
lewanych do form z masy piaskowej. Przy odlewa-
niu do tego rodzaju form nie ma ostrego przej$cia
od zeliwa szarego do bialego, jak to obserwuje sie
przy odlewaniu do form metalowych (duzy zakres
zeliwa polowicznego), tak ze metoda odlewania jest
mniej wrazliwa na wahania wynikajgce w procesie
technologicznym.

Nalezy podkre§li¢, ze forma metalowa wytrzymuje
przewaznie 400—450 odlewo6w, podczas gdy metalowo-
ceramiczna bez naprawy 75 odlewoéw, a lacznie okolo
460.

Badania eksploatacyjne klockéw hamulcowych odle-
wanych do form metalowo-ceramicznych wykazaly, ze
przy twardoéci 170—250 kG/mm?2 odporno$¢ na zuzycie
jest mniejsza, a wspolezynnik tarcia wiekszy, niz dla
klockéw o tej. samej twardo$ci odlanych do form
metalowych tzn. wtasno$ci hamowania zblizajg sie
raczej do klockéw odlewanych do masy piaskowej.

Dane poréwnawcze odporno$ci na zuzycie i kosztéow
produkecji klocké6w odlewanych réznymi sposobami
zestawiono w tablicy III, z ktérej wynika, ze przy

Tablica III

. | > -
Sposohl edlewamd | . Hzyeie prcl)fi?fkgji
1 T
do form metalowych [ 1 i 1
do form metalowo-ce- | »
ramicznych | 0,82 0,93
do form piaskowych t 0,55 ; 0,59

masowej produkcji najtanszym sposobem jest maszy-
nowe formowanie w 2-ch skrzynkach z zalewaniem
na transporterze, natomiast przy mniejszych seriach
bardziej ekonomiczng jest metoda odlewania klockow
hamulcowych do form metalowo-ceramicznych.

Z. G.i O.W.

Litiejnoje Proizwodstwo nr 2. 1952.
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N. P. DUBININ

DK 621.746:621.744.34:669.1-8

Odlewanie zeliwa i metali niezelaznych do form metalowych

PODSUMOWANIE WSZECHZWIAZKOWEJ NARADY NAD USPRAWNIENIEM ODLEWANIA DO FORM
METALOWYCH

W ostatnich latach daje sie zauwazy¢ w Zwigzku
Radzieckim intensywny rozwdj odlewania do form me-
talowych zaréwno pod wzgledem iloSciowym jak réw-
niez i réznorodnosci wykonywanych odlewéw. W celu
dalszego rozwiniecia i wymiany doswiadczen odbyta
sie konferencja z udzialem zainteresowanych badaczy
i przedstawicieli przemystu. Szerokie jednak wprowa-
dzenie odlewania do form metalowych w odniesieniu
do zeliwa napotyka na trudnoS$ci zwigzane z uzyska-
niem réwnomiernej struktury w catym przekroju od-
lewu, czestym zabielenietn odlewu jak réwniez niedo-
stateczng trwaloscig formy (N. W. Rubcow).

Struktura odlewu zeliwnego zalezy od skladu ciek-
tego zeliwa i procesow fizyko-chemicznych w nim za-
chodzacych oraz od szybkosci krzepniecia i_stygnigcia
w stanie stalym. Na grafityzacje zeliwa ‘duzy wplyw
wywiera szybkos¢ dyfuzji wegla. Dodatki zmniejsza-
jace szybkos¢ dyfuzji wegla sprzyjaja otrzymaniu drob-
niejszego grafitu i uzyskaniu zeliwa bialego. Wraz ze
zwigkszeniem szybkosci krzepniecia odlewu skraca si¢
czas procesu dyfuzji, co réwniez sprzyja rozdrobnie-
niu grafitu i krzepnieciu zeliwa jako zeliwa bialego.
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Rys. 1. (a, b). Wplyw szybkosci krzepnigcia i skiadu chemicz-

nego zeliwa na postaé grafitu (N. P Dubinin), 1. Zeliwo biale,

I1. grafit miedzydendrytyczny, III. skupiska grafitowe, IV. gra-
fit rozetkowy, V. grafit platkowy.

Tylko dokladne zbadanie wplywu poszczegdlnych czyn-
niko6w na grafityzacje zeliwa moze wyjasni¢ procesy
zachodzgce przy jego krzepnieciu. Np. krzem zmniejsza
nie tylko rozpuszczalno$¢ wegla, lecz réwniez i szyb-

kos$¢ jego dyfuzji. Przy podwyzszeniu zawartoSci krze-
mu do 3,8% zwieksza sie ilo§¢ duzych skupisk grafitu
w zeliwie; dalsze natomiast zwiekszenie zawartosci
krzemu skrzyja rozdrobnieniu grafitu. Na podstawie
przeprowadzonych badan wykonano wykresy ilustru-
jace wplvw szybko$ci krzepniecia i sktadu chemicznego
zeliwa na wielko§¢ skupisk grafitowych (rys. 1) oraz
na budowe osnowy metalicznej (rys. 2). Dobierajgc od-

20 30 40 m
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Rys. 2. Wplyw szybkosci chlodzenia i skladu chemicznego Zeli-

wa na strukture osnowy metalicznej (N. P. Dubinin), A. chito-

dzenie odlewu razem z formg metalowsg, B. odlewy z tempera-
tury 960-C chtodzone byly na powietrzu.

powiednio szybko$¢ chtodzenia i sktad chemiczny, moz-
na uzyskaé¢ zeliwo o wymaganej strukturze nie ujaw-
niajagcej zabielenia. Uzyskanie w odlewach wykona-
nych w formach metalowych niezabielonej powierz-
chni jest mozliwe przy przestrzeganiu pewnych wa-
runkéw technicznych. Zeliwo powinno zawieraé¢ o 0,5%
krzemu wiecej, niz przy odlewaniu do form piasko-
wych, forma metalowa powinna mie¢ minimalng gru-
bo$é $cianki i byé pokryta zawiesing sadzy w oleju.
Forma przed zalewaniem powinna by¢ podgrzana do
temperatury 250—300°C, odlew nalezy wybija¢ przy
900—950° C, a nastepnie powoli chlodzi¢. Modyfikowa-
nie zeliwa zapewnia jeszcze w wigkszym stopniu
unikniecie zabielenia.

Jeden z uczestnikéw narady P. G. Lazin podai, ze
przy odlewaniu két wagonowych i walcéw o zabielo-
nej powierzchni, regulowanie glebokosci zabielenia
mozna uzyskaé przy pomocy dodatkéw telluru i gra-
fitu. Tellur zwieksza grubo$¢ warstwy zabielonej w
wyzszym stopniu niz dotychczas stosowana siarka i nie
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powoduje zmiany struktury strefy zeliwa polowiczne-
go. Celem uzyskania réwnomiernego zabielenia w od-
lewie oraz podwyzszenia wtasno$ci mechanicznych ze-
liwa, wprowadza sie dodatek telluru z grafitem do
strumienia cieklego metalu przy napelnieniu kadzi. Na
jedna tone cieklego zeliwa dodaje sie¢ 3—9 g telluru
i 500 g grafitu. Wtasno$ci mechaniczne zeliwa z do-
datkiem telluru i grafitu wzrastaja o 20—25%.. Prze-
widuje sie¢ nastepujgce rodzaje pokry¢ formy meta-
lowej:

1. drobno zxmelona (zxarna nie wigksze od 0,05 mm)
minia olowiowa zmieszana w stosunku 10 5 do
10:7 z olejem maszynowym i naftg (stosunek
oleju do nafty 2 :1); grubo$¢ pokrycia 0,5—0,8 mm,
mieszanine minii i grafitu (w stosunku objegto-
Sciowym 1:1 do 5:2) z olejem i naftg (dwie obje-
to$ci oleju na jedng objeto§¢ nafty) w stosunku
10 :5do 10 : 7,

3. mieszanine bezwodnej gliny ogniotrwatej oraz
oleju maszynowego lub silnikowego i nafty (sto-
sunek 2:1) w stosunku 10:5.

M. N. Kuniawskij podal sposéb obrébki cieplnej za-
bielonych odlewéw zeliwnych w celu usuniecie napre-
zen wewnetrznych, z zachowaniem zabielenia. Obroébka
cieplna polega w tym wypadku na nagrzewaniu do
temperatury 500—550°C i nastepnym wolnym chio-
dzeniu. Przetrzymywanie odlewoéw o zabielonej po-
wierzchni w celu umozliwienia obrébki skrawaniem
w temperaturze 500—550° C winno wynosi¢ 0,5—5 go-
dzin w zalezno$ci od wielkos$ci odlewu. Zastosowanie
wyzszej temperatury wyzarzania .(1100—1150°C) w ka-
pieli solnej stopionego chlorku baru (BaCly) wymaga
tylko kilka minut przy grubo$ci warstwy zabielonej
do 10 mm. Wskutek tego rodzaju obroébki cieplnej moz-
na uzyska¢ grafit plytkowy. Wyzarzanie przy pomocy
nagrzewania pradami wysokiej czestotliwosci, przy
temperaturze '1000—1050°C zapewni pelny rozpad ce-
mentytu w powierzchniowej warstwie zabielonej o gru-
bosci do 20 mm w czasie 1,0—1,5 minut. Przy nagrze-
waniu prgdami wysokiej czestotliwos$ci i grubosci war-

)

stwy zabielonej 5—6 mm pelny rozpad cementytu u-.

zyskuje sie przy nagrzaniu do 1100—1125°C w czasie
30—40 sekund; a w wypadku uprzedniego hartowania
w czasie 3—5 sekund. Podwyzszenie wlasnosSci mecha-
nicznych' i zwiekszenie czasu pracy odlewow z po-
wierzchniowg warstwg zabielong przy grubosci Scia-
nek 15—20 mm przeprowadza sie przez normalizowa-
nie. Przez odpowiednie dobrane warunki procesu nor-
malizowania uzyska¢ mozna strukture perlityczng po-
siadajacg wysokie wlasno$ci mechaniczne i odporno$é
na Scieranie. Hartowanie izotermiczne (hartowanie
z przemiana izotermiczng) stanowi doskonaly ~sposéb
podwyzszenia odpornos$ci na $cieranie zeliwa szarego.
Hartowanie z przemiang izotermiczng przy zastoso-
waniu kgpieli stopionych azotynéw potasu i sodu
(KNO: + NaNO:) o temperaturze 250—300° C podnosi
odporno$é na zuzycie zeliwa 4-krotnie w poréwnaniu
z zeliwem perlitycznym szarym. Ten sposéb hartowa-
nia wplywa réwniez na podwyzszenie wiasnosci me-
chanicznych a mianowicie: wytrzymato$ci na rozcig-
ganie o 15—20%, wytrzymalo$ci na zginanie o 25—30%
i strzatki ugiecia o 70—90%b.
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Rys. 3. Odlew formy metalowej z rdzeniami piaskowymi
(P. P. Zewtunow).

Optacalnosé odlewania do form metalowych w znacz-
nym stopniu uzalezniona jest od kosztu wykonania
formy, P. P. Zewtunow podal kilka sposobéw wyko-
nania form metalowych oraz okres$lit wptyw techno-
logii wykonania formy na jej trwalto§¢é. Najbardziej
rozpowszechnione jest odlewanie formy metalowej
z uzyciem rdzeni piaskowych (rys. 3). Dla wykonania
formy o prostych ksztattach stosuje sie czesto odle-
wanie na plycie metalowej (rys. 4). Nieduze kokile
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odlewa sie w formach metalowych wirujagcych metoda
straconego wosku lub z zastosowaniem krzepniecia pod
ci$nieniem. Pekniecia przy wykonywaniu kokil w for-
mach metalowych zdarzajg sie cze$ciej niz przy odle-
waniu do form piaskowych. Przy badaniu wplywu na-
prezen wewnetrznych na podstawie peknieé stwier-
dzono, ze naprezenia wewnetrzne w obrobionych
cieplnie probkach zeliwnych sg dwukrotnie mniejsze
niz w nieobrobionych cieplnie. Na podstawie praktyki
przekonano sie, ze odporno$¢ form na zuzycie zalezy
od dokladno$ci obrébki mechanicznej.
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Rys. 4. Odlew formy metalowe] na piycie metalowej
(P. P. Zewtunow).

W. S. Katabuszkin zaproponowal - wykonywanie
przepuszczalnych dla gazéw form, ziozonych z me-
talowych piyt lub ta$ém (rys. 5). Przy wykonywaniu
tego rodzaju form poleca sig stosowanie stalowych
tasm o grubosci 0,5 do 2 mm. Po zlozeniu formy pod-

e 650 mm ~ 300 po2 mm —— >
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Rys. 5. Forma metalowa wykonana z tasm stalowych
(W.S. Katabuszkin).

daje sie jg obrobce mechanicznej, przy czym miedzy
plyty przed zmontowaniem wktada sie cienkie arku-
sze papieru nie dajgcego popiotu przy spalaniu. Od-
stepy miedzy poszczegdélnymi plytami nie powinny
przekracza¢ 0,4 mm. W ten sposéb wykonane formy
wykazaly dobrg przepuszczalno$é dla gazoéw; uzyska-
ne odlewy nie wykazaly, ani porowato$ci gazowej, ami
peknieé skurczowych, podczas gdy odlewy réwnoczes-
nie odlane do zwyklych form metalowych byly pope-
kane. Ponadto odlewy mialy znacznie mniejsze zabie-
lenie, a wstawienie migdzy metalowymi ta§mami pod-
kiladek z azbestu lub miki pozwalalo na uzyskiwanie
odlewéw bez zabielenia.

Obecny rozwdéj techniki pozwala na zupelne zauto-
matyzowanie procesu odlewania. G. A. Bobrow omo-
wil zagadnienie automatyzacji technologii odlewania
aluminiowych ttokéw, pozwalajgcej na czterokrotne
zmniejszenie ilo§ci pracownikéw. W. A. Zacharow



przedstawil natomiast konstrukeje zautomatyzowane]j
maszyny do odlewania tlokéw.

W ostatnich latach znajduja sie w Zwigzku Radziec-
kim coraz wigksze zastosowanie stopy magnezu w roéz-
nego rodzaju konstrukcjach. A. A. Lebiediew omoéwil

technologie odlewania do form metalowych najodpo-
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Rys. 6. Nomogram®*) dla obliczania przekroju wlewéw c}la sto-
péw magnezu odlewanych do form metalowych. Szybkos$¢ zale-
wania formy 130 cm/sek. (4. 4. Lebiediew).

wiedniejszego stopu ML 5 (MgA1l8 Zn 0,2—0,8). W wy-
padku gdy potrzebna jest wieksza lejno$¢ mozna row-
niez stosowaé¢ stop ML 6 (MgAl 9—11 Zn do 2). Przy
topieniu stopéw magnezowych w praktyce najlepszy-
mi okazaly sie zuzle ochronno-rafinujagce MW-2
i WM-3. Dla pokrywania formy metalowej i rdzeni
stosowano pokrycia zlozone z kwasu borowego i siarki.
Powinno stosowaé sie formy zlozone z 2—3 czeSci przy
czym plaszczyzny podzialu winny by¢é pionowe. Przy
wyborze wilasciwego ulozenia odlewu w formie nalezy
kierowaé¢ sie minimalng ilo$cig ptaszczyzn poziomych.
Przewaznie stosuje sie rdzenie piaskowe o S$rodkach
metalowych; w wypadku natomiast skomplikowanych
odlewéw z rdzeniami zakrytymi wykonuje si¢ je w ca-
toSci z piasku. Odpowietrzenie formy przeprowadza

W. B . LIADSKIJ

Zeliwo odporne na Scieranie

Przeprowadzono badania laboratoryjne Scieralno$ci
zeliwa perlitycznego o duzej zawartosSci krzemu i ob-
nizonej zawarto$ci wegla oraz zeliwa stopowego i nie-
stopowego szarego. Zeliwo badane przetapiano w pie-

sie przy pomocy kanaléw o $rednicy 0,2—0,8 mm.
Sciany formy powinny posiadaé okolo poéltora razy
wigkszg grubos$¢ niz odpowiadajgce Scianki odlewu,
lecz nie wiecej niz 20 mm. Grubo$é Scianki odlewu
nie moze by¢ mniejsza niz 3 mm przy odlewach ma-
lych, a wieksza od 8 mm przy odlewach duzych.
W celu utatwienia wybicia odlewéw z formy nalezy
przewidzie¢ zbiezno$¢, wynoszgeg co najmniej 1°, a dia
rdzeni 2,5°. Naddatek na obrébke mechaniczng dla ma-
tych odlewéw winien wynosi¢ 1,5—3 mm, dla $red-
nich 3—4 mm, a dla odlewéw duzych natomiast po-
wyzej 4 mm. Najkorzystniejsze jest zalewanie syfono-
we formy, aczkolwiek mozna réwniez zasilaé od gory.
Szybkos¢ zalewania formy nalezy tak dobraé, aby me-
tal wypelniat forme bez zawirowania i z predko$cig
nie wigkszg od 130—150 cm/sek. Ma to na celu zabez-
pieczenie przed zamknieciem powietrza lub gazéw
w formie. Przy zasilaniu od dolu nalezy przyjaé sto-
sunek ogélnego przekroju wlewu, zbiornika i belki
doprowadzajgcej jak 1:2:3 do 1:2:6. Dopuszczalng
szybko$¢ podnoszenia sie metalu w formie dla odlewu
o grubosci $cianek b okre§la sie ze wzoru empirycz-
nego:
3 .42
_ Vmax = 3 7 i)

Korzystne jest stosowanie wlewu wezowego o Sred-
nicy 10—15—18 mm. Do obliczania przekroju wiewu
podano na rys. 6 nomogram. Przy zastosowaniu wle-
wow deszczowych laczng szeroko$¢ otworéw w prze-
kroju okre$la sie ze wzoru:

Yoo W = 0,24P
gdzie: P zewnetrzna Srednica odlewu w cm. Diugosé
otworéw we wlewie deszczowym przyjmuje sie prze-
waznie czterokrotnie wiekszg od ich szerokosci.

Peknigcia skurczowe i makroporowatosci usunagé
mozna przez podwyzszenie temperatury formy. Dla
otulenia tych. czesci formy, ktére stygngé majg wol-
niej, stosuje sie otuline o nastepujgcych skiadach:

1. dla $rednich i duzych odlew6w: kwasu borowego

3,54%, kredy 25,53%, grafitu 7,1%, wody 63,83%.
2. dla mniejszych odlewéw o wymaganej duzej czy-

sto$ci powierzchni: kwasu borowego 3,9%, tlenku

cynku 15,6%, szkla wodnego 2,3%, wody 78,2%.
3. dla matlych odlew6w: kwasu borowego 3,1%, talku

8,65%0, szkla wodnego 2,75%, wody 85,5%.

Z. G.i O. W
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 1, 1952.

*) Objasnienia odno$nie postugiwania si¢ nomogramem:
a. znalezé na skali ciezar odlewu, b. znaleZzé na skali wysoko$é
odlewu, c. polgczyé znalezione punkty prostg i zaznaczyé punkt
przeciecia sie tej prostej za skalg pomocnicza bez wymiaréw,
d. znalezé projektowang grubosé Scianki odlewu na odpowied-
niej skali, e. polgczy¢ znaleziony punkt wg ,,d“ z punktem
uprzednio zaznaczonym na prostej bez skall, f.przediuzyé linie
taczgcyg, az do przeciecia sie ze skalg przekroju wlewu.

DK 669.13.782:620.178.16

o duze] zawartosci krzemu

cu tyglowym-1i badano na $cieranie na urzgdzeniu
przedstawionym na rys. 1. Skiad chemiczny i wlasno-
§ci mechaniczne badanych gatunkéw zeliwa podano
na tablicy I, natomiast ksztalt i wielko$¢ prébek na

Sklad chemiczny badanych gatunkoéw Zeliwa

Tablica I A
Oznaczenie Zeliwa Sktad chemiezny %

: | | L s |

Nr Co | € | Cu | Si | Mo | 8 P | C | Ni | Cu Al
| o, . |

1 C2,92 0,87 2,05 1,78 0,59 0,098 | 0,188 | 0,6 t 2,94 — —

2 2,33 0,47 1,86 4,59 0,77 0,054 | 0,34 - ! — — =

3 305 | 056 | 249 | 218 | 0,78 | 0,075 | 0,36 0,27 l 028 | 025° 0,082
4 3,08 0,98 2,05 1,78 0,59 0,086 | 0,125 0,08 | 2,19 I —_ —
5 L 3,32 0,48 2,84 2,13 0,54 | 0,069 | 0,190 — l — | — —




rys. 2. Prébki wytaczano z walkéw o $rednicy 30 mm
i dtugosci 680 mm, odlanych do wilgotnych form pia-
skowych. W celu zapewnienia jednakowej twardosci
i jednorodnosci prébki ruchomej i nieruchomej (wspot-
pracujaca para), wycinano je z tego samego miejsca

Wiasnosci mechaniezne i struktura badanych
gatunkow zeliwa

Tablica I B

-§,h Wtasno$§ci mechaniczne

¥ ﬁ Obrabialnost |  Struktura
€.2| By X6/mm* | f (mm) | Hy KG/mm? | wg Kessnera
© X (mm)

1 490 87 | 241 | 18 P14 Gl

2| 436 85 | 248 7,34 | P2+E+F+G2
31 428 102 | 207 10,75 | P24-E-+G2
4 48,0 9.8 207 9,6 P2 + G2

5 888 9,0 1 187 | 95 Pl + G2

Oznaczenie struktury: Pl — drobnopasemkowy perlit; P2 —
perlit pasemkowy; E — eutektyka fosforowa w znaczniejszych
skupieniach; F — ferryt 10%; G1 — grafit o grubych platkach;
G2 — grafit o $redniej wielkosci platkow.

odlanego watka. Badania $cieralnosci przeprowadzono
w nastepujgcych warunkach:

1) czas badania wynosil 10 minut, co odpowiadalo
5000 obrotéw wrzeciona maszyny (500 obr/min),

2) stosowano nastepujgce stopnie naciskéw jednost-
kowych: 10,0; 15,7; 20,0; 30,0; 40,0; oraz 60,0 kG/cm?,

3) $cieranie przeprowadzano na sucho.
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Rys. 1. Rys. 2.
Rys. 1. Schemat urzadzenia do badania S$cieralnosci zeliwa.
1 — prébki: ruchoma i nieruchoma, 2 — ramie obciazajace,

3 — wymienny cigzarek do wywolania naciské6w jednostko-
wych, 4 — przyrzad rejestrujgcy.
Rys. 2. Para wspélpracujacych probek do badania Scieralnosci.
1 — prébka ruchoma, 2 — prébka nieruchoma, 3 — powlerzch-
nia tarcia.

Za kryterium oceny S$cieralno$ci przyjeto sumarycz-
ny ubytek prébki ruchomej inieruchomej. Wyniki ba-
dan podano wykre$lnie na rys. 3. Najwyzsza odpor-
nos¢ na S$cieranie z badanych gatunkéw zeliwa wy-
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kazalo zeliwo stopowe, zawierajgce 0,6% chromu
i 2,94% niklu. Nieco gorszg odporno$¢ na Scieranie wy-
kazalo zeliwo o duzej zawarto$ci krzemu (4,59% Si)
o obnizonej zawarto$ci wegla (2,33% Cc). Niskosto-
powe zeliwo (nr 3 wg tablicy I-A),w ktérego struktu-
rze znajduje sie duza ilo§¢ eutektyki fosforowej oka-
zalo sie bardziej odporne na $cieranie niz stopowe ze-
liwo niklowe (nr 4) zawierajace znaczng ilos¢ wegla

t
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Rys. 3. Wplyw nacisku jednostkowego i rodzaju zZeliwa -
czne wytarcie prébki rucheomej 1 nieruchon{ej (Zellwgl alﬁis
wg tablicy I-A).

zwigzanego (0,98%). Stosunek zuzycia probki rucho-
mej do zuzycia prébki nieruchomej podano w tabli-
cy II, z ktérej wynika, ze przy podwyzszeniu nacisku
jednostkowego, ruchoma prébka $ciera sie¢ w wyzszym
stopniu niz nieruchoma. )

St(.)sunek zuzycia przez Scieranie prébki ruchomej do
zuzycia nieruchomej dla gatunkéw zeliwa podanych
w tablicy I A

Tablica II
Oznaczenie Nacisk jednostkowy kG, cm?
zeliwa Nr | 100 | 157 | 200 | 80,0 | 40,0 | 60,0
1 1,39 | 2,11 | 832 | 535 { 9,95 ' 10,70
2 153 | 198 | 235 | 366 | 388 ' 3,80
3 1,34 | 1,35 | 1,88 | 2,70 1 3,06 ; 3,65
4 /1,18 | 1,30 | 1,49 | 343 | 8,71 | 16,80
b | 1,156 (14 162 | 246 | 2,75 | 3,39

Przeprowadzone badania wykazaly, ze zeliwo o du-
zej zawarto$ci krzemu i obnizonej zawarto$ci wegla
calkowitego odznacza si¢ duzg odpornoscia na sScie-
ranie i ze eutektyka fosforowa podwyzsza odpornosé
na $cieranie zeliwa szarego o strukturze perlitycznej.

Z. G.i 0. W.
Litiejnoje Proizwodstwo, nr 2, 1925 r. 23.

Instytut Odlewnictwa, Krakéw-Borek Fatecki
ul. Zakopianska 73, zawiadar;ﬁa, iz opracowat
broszure p. t. ,,Wytyczne doboru wlasciwego
tworzywa na odlewy ze stopéw miedzi“.

Cena lacznie z przesylka za zaliczeniem pocz-
towym wynosi zl. 6.— Zamoéwienia prosimy
kierowaé na adres Instytutu. ‘




A, P. LITWINOW i N. P. ZILBERDRUT

DK 0669.35.6.669.018.251

Zastgpienie brazéw cynowych oszczedno$ciowymi stopami
przeciwciernymi

W celu zaoszezedzenia brgzow w Woroszylowgradz-
kiej Fabryce Wagonéw im. Rewolucji Pazdziernikowej
szeroko stosuje sie zeliwo przeciwcierne, stopy cynku
i tulejki bimetaliczne. Panewki z zeliwa przeciwcier-
nego stosuje sie do lozyskowania skrzynek posuwow,
~napedu suportu (nakretka walu napedzajacego), sto-
"Y6w ‘obrabiarek, a takze w innych napedach pracuja-
cych przy niewielkich szybkosciach obwodowych i na-
ciskach jednostkowych. Praktycznie zastosowano zeli-
wo perlityczne szare z niewielkimi dodatkami chromu,
niklu, miedzi i aluminium. Zawarto$¢ krzemu do 2,5%
zabezpiecza uzyskanie struktury zeliwa szarego perli-
tycznego, zawierajgacego 10—15% ferrytu. Chrom powo-
duje rozdrobnienie struktury perlitycznej osnowy me-
talicznej, a nikiel cze$ciowo podwyzsza twardo$¢ zeli-
wa i powoduje réwnomierniejszg grafityzacje. Nie-
znaczne podwyzszenie zawartosci fosforu w stosunku
do zwyklego zeliwa szarego, przyczynia sie do powsta-
wania wiekszych ilosci eutektyki fosforowej, a drobna
struktura osnowy metalicznej zabezpiecza przed two-
rzeniem sie wiekszych jej skupisk. Drobne i réwno-
miernie roztozone skupiska eutektyki fosforowej pod-
wyzszaja odporno$c¢ zeliwa na S$cieranie. Miedz wpro-
wadzana jest w ilosci 0,3—0,4% celem podwyzszenia
chemicznych wiasno$ci zeliwa. Przy spuscie zeliwa
z zeliwiaka na dno kadzi wrzuca sie 0,20—0,25"0 odpa-
46w aluminium w celu odtlenienia cieklego metalu;
zgar aluminium siega 25—30%.

Dodatki stopowe wprowadzono w dwojaki sposob:
a) chrom w postaci zelazo-chromu, nikiel metaliczny,
obcinki miedzi,

b) chrom i nikiel w postaci suréwki chromo-niklo-
wej.
Na podstawie ponad dwuletniej praktyki Zakladow

im. Rewolucji Pazdziernikowej ustalono nastepujace
wsady:

ad a) surowki odlewniczej 40—60%/0
zlomu zeliwnego maszynowego 30—20%0

ztomu stalowego 15—10%0
zelazokrzemu (10%) 15—10%
zelazochromu (60%) 0,7%
niklu metalicznego 0,4%0
obcinkow miedzi 0,5%0

zelazofosforu (13%0) 1%/o

odpadow aluminium (do kadzi) 0,25%
ad b) suréwki odlewniczej do 10%
zlomu zZeliwnego maszynowego ' 25%
zlomu stalowego 15%%
zelazokrzemu (10%0) 10
suréwki chromoniklowej 40

zelazofosforu (13%o) 1%
odcinkow miedzi 0,5%
- odpadéw aluminium (do kadzi) 0,25%

W zaleznoSci od skladu chemicznego wsad moze sie
waha¢; stosowane jednak wsady powinny byé zblizone
do podanych. Zgar skladnikéw jest nastepujgcy: Si
10—15%, Mn 10—15% Cr ok. 10%, Cu 5%, Al do 30%s.

Sktad chemiczny omawianego zeliwa przeciwcierne-
go ustalony na podstawie 20 wytopéw przedstawia sie
nastepujgco: 3,2—3,7% C, 1,9—2,5%0 Si, 0,57—0,85%0 Mn,
0,13—0,25% P, 0,05—0,10% S, 0,15—0,38%0 Cr, 0,24—
0,46%0 Ni, 0,26—0,57°0 Cu.

Mechaniczne wlasno$ci zeliwa przeciwciernego na
podstawie érednich z 15 réznych wytopéw sg naste-
pujace:

Rg = 36—60 kG/mm? przy czym 30% wynikéw
w granicach 36—40 kG/mm?*, 30% z wynikami w grani-
cach 40--50 i 40°% z R, = 50—60 kG/mm®. Strzalka
ugiecia przy rozstawie podpor 1 = 300 mm wynosila
we wszystkich -wypadkach 3,2—4 mm; Hy = 165—185.

“Na 45 wytopéw przeprowadzonych tylko. jeden: (t.
2/2) -ni¢ .odpowiadal’ wymaganiom odno$nie strukfu-

ry ze wzgledu na obecno$¢ niedopuszczalnego wolnego
strukturalnie cementytu oraz wiecej niz 15% ferrytu.

Uzyskane zeliwo praktycznie wyprobowano na ca-
tym szeregu lozysk obrabiarek i agregatow. Przy zwiek-
szeniu luzu o 10—15% w poréwnaniu z tulejkami bra-
zowymi, odpowiedniej obrébce wykanczajgcej powierz-
chni $lizgowych oraz dostatecznym i réwnomiernym
smarowaniu panewki zeliwne wykazywaly zupelnie
zadawalajgce wyniki pracy i daly w rezultacie zaosz-
czedzenie kilkadziesigt ton drogich brgzéw cynowych.

W Zaktadach im. Rewolucji Padziernikowej zastoso-
wano rowniez stop cynkowy typu Znal w miejsce do-
tychczas stosowanego brazu B4417 (CuSn4Zn4Pbl7). Za-
kres zastosowania tego stopu ustawicznie sie zwigksza
w miare przeprowadzania nowych prob éksploatacyj-
nych. Na podstawie przeprowadzonych préb wytypo-
wano stop cynkowy o nastepujacym sktadzie chemicz-
nym: 1—2% Cu, 2,7—4% Al, 94--96,3/0 Zn, posiadaja-
cy wtasnosci mechaniczne R, = 12—21 kG/mm?®.
U = 09—18 kGm/cm®, R, = 38—43 kG/mm® oraz
Hy, = 100—120. Ze stopu tego wykonano wktadki $liz-

gowe Kkrzyzulca (dotychczasowy material braz B4417)
parowozow serii ER zastosowanych w transporcie we-
wnetrznym zaktadu. Podobne wktadki z bragzu znajdu-
ja sie¢ w parowozach serii E i SO. Po przebyciu okoto
60 000 km kontrola wykazata dobry stan wktadek krzy-
zulcowych, ktore zostaly ponownie zamontowane do
dalszej eksploatacji. Obecnie stop ten zostal wpro-
wadzony do remontu sprzetu fabrycznego. Uwzglednia-
jac dotychczasowe pozytywne préby zastosowania oma-
wianego stopu cynkowego nalezy przypuszczaé, ze
w najblizszym czasie zwigkszy sie wydatnie zakres
jego zastosowania (lozyska wagonéow towarowych)
szczegblnie, ze jest on prosty w technologii i znacznie
tanszy od stopu B4417 (wg danych radzieckich ceny
stopu ZnAl4Cul:CuSn4Zn4Pbl7 = 2,98 : 10).

W skrzynce biegow obrabiarek, walcarkach, prasach
tarciowych itp. zastosowano bimetaliczne panewki sta-
lowo-brazowe. Dotychczasowo produkowano bimeta-
liczne tulejki o $rednicy 50—300 mm. Wskutek zastoso-
wania tego rodzaju panewek zuzycie brazu zmniejszyto
sie 0 75—80%. Produkcja panewek bimetalicznych po-
lega na wylewaniu odsrodkowym podgrzanych tulejek
stalowych. Cykl produkcyjny polega na obroébce tulejki
stalowej na tokarce z pozostawieniem naddatku na
Srednicy wewnetrznej. Nastepnie przyspawa sie jedno
denko, taduje kawalki brazu z boraksem, przyspawa
drugie denko i podgrzewa w piecu ptomiennym do od-
powiednio wysokiej temperatury (braz musi byé sto-
piony i odpowiednio przegrzany). Nastepnie wyjmuje
sie tulejke z pieca, zaktada miedzy ktami tokarki i za-
wirowuje. Jako$¢ warstwy wylanej zalezy od szybkosci
wirowania tulejki i temperatury jej nagrzania. Szyb-
ko$¢ obwodowa tulejki powinna by¢ nie mniejsza niz
3,5 m/sek, a temperatura nagrzania powinna waha¢ sie
w granicach 1160—1180°C. W zalezno$ci od $rednicy
tulejki wirowanie trwa 3—>5 minut az do obnizenia tem-
peratury do 700—750°C, po czym tulejke chlodzi sie
intensywnie woda do temperatury otoczenia. Tulejki
nagrzewano w piecu ptomiennym o powierzchni trzonu
10001000 mm. Do zawirowania tulejek uzywa sie to-
karek (0§ k16w na wysokos$ci 200 mm nad stolem; roz-
staw miedzy kiami 1000 mm) z indywidualnym nape-
dem i obrotami wrzeciona 800—1000 obr/min. Zasadni-
czym materialem do wykonywania bimetalicznych tu-
lejek jest stal niskoweglowa, ktorg powleka sie
cienka warstwa brazu. Tulejki o $érednicy ponizej
150 mm przygotowuje sie z pretow, a tulejki powyzej
150 mm z odlewéw staliwnych lub odkuwek; précz
tego czesto do tego celu wykorzystuje sie odpadki rur.
Do zalewania uzywa sie brazéow: B4417 (CuSn4Zn4Pb17),
B3115 (CuSn3Znll1Ph5) lub B555 (CuSn5Zn5Pb5).

Z.G.1iT, W,
Wiestnik Maszinostrojenia, nr 10, 1051, 24. o
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KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

I Walny Zjazd Delegatéw Stowarzyszenia Technicznego
Odlewnikéw Polskich odbyt sie w Krakowie w Domu
Technika w dniu 12. IX. 1952 r.

Otwarcia Zjazdu dokonat Prezes STOP Prof. M. Czy-
zewski, ktory w swoim przemoéwieniu podkreslit zna-
czenie istnienia naszego Stowarzyszenia dla wykony-
wania zadan produkcyjnych przemystu z zakresu od-
lewnictwa. Rownoczesnie podkreslit i nasze niedocigg-
niecia mobilizujac nas do wiekszej czujno$ci i pracy
stowarzyszeniowej szczegdlnie w okresie tak waznym
jaki przezywamy, w okresie kampanii wyborczej do
Sejmu Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej.

Zaproponowane prezydium Zjazdu z przewodniczg-
cym Kol. J. Dickmanem zostalo przyjete przez zebra-
nych przez aklamacje.

W kroétkim przemoéwieniu Kol. J. Dickman przedsta-
witl zadania odlewnictwa u kresu 3 roku Planu
6-letniego, w okresie gdy caly Naréd Zjednoczony we
Froncie Narodowym, pod jego hastami przygotowuje
sieg do wyboréw do Sejmu Polskiej Rzeczypospolitej Lu-
dowej. Chcgc osiagngé Socjalizm, musimy go sami
budowaé z calym oddaniem dobrej sprawie.

Haslem wiec naszym powinna by¢ walka we Fron-
cie Narodowym o Pokéj, Socjalim i Plan 6-letni.

Po przyjeciu porzadku dziennego Zjazdu i powotaniu
Komisji Wnioskowej oraz Komisji Matki zabral glos
Kol. J. Lutostawski witajgc Zjazd w imieniu Ministra
Przemystu Maszynowego.

Mowcea zyczac pomy$lnych obrad zaznaczyl, ze obra-
dy Zjazdu powinny pdédjs¢é w kierunku wytypowania
érodkow realizacji zagadnien VII Plenum KC PZPR
to znaczy w kierunku dazenia do pelnego wykorzy-
stania wszystkich rezerw $§rodkéw produkeji i sit
roboczych w walce o postep techniczny i jak najszyb-
szej realizacji zadan objetych Planem 6-letnim.

W imieniu Rady Gléwnej NOT przemawial Kol.
Szymanski podkres$lajac doniosto$¢é naszego Zjazdu,
ktory odbywa sie w przelomowej i historycznej chwili
naszego narodu po uchwaleniu Konstytucji Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej i w przededniu wyborow.
Waznos¢ tego momentu dla technikéw podnosi fakt,
ze za dwa tygodnie to jest 28 i 29 odbedzie sie w War-

szawie II Kongres Inzynierow i Technikow, a w dniu.

30. IX. 1952 r. rozpocznie swe obrady III Walny Zjazd
Delegatéow NOT. Zadaniem‘naczelnym tych wszystkich
Zjazdow jest zmobilizowanie calej inteligencji tech-
nicznej do dalszej aktywnej walki o Plan 6-letni,
o rozwo6j techniki polskiej bazujacej na przykladach
i pomocy przodujacej techniki radzieckiej.

Orezem w naszej walce w wykonywaniu zadan pro-
dukcyjnych powinno by¢ podejmowanie na szeroka
skale zobowigzan.

Wspominajgc pokrétce o nowym statucie NOT oraz
ramowym statucie Stowarzyszen, ktéore w sposdb za-
sadniczy rdéznig sie od starych dostosowujgc sie do
narzuconych przez zycie. nowych form organizacyj-
nych i nowych wymagan przemystu od czlonkéw Sto-
warzyszen, konczy swe przemodwienie zyczac dalszej
-owocnej pracy przyszlemu Zarzadowi Gloéwnemu.

W dalszym punkcie porzgdku dziennego Kol. C. Ka-
lata wygtlosit referat programowy naszego Stowarzy-
szenia pt. ,,Osiagniecia inzynieréw i technikéw pol-
skich w przemyéle odlewniczym na tle walki o postep
techniczny*.
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Powyzszy referat obejmowal:

a. przeglad osiagnieé¢ techniki polskiej w ujeciu
branzowym za okres do 1945 r. z podkresSleniem
roli najwybitniejszych inzynieréw,

b. przeglad tych osiggnie¢ w okresie powojennym
ze specjalnym uwzglednieniem dorobku ostatnich
dwobch lat i akcji zobowigzan z okazji 60 lecia
urodzin Prezydenta B. Bieruta i Swieta Pierw-
szego Maja.

c. przeglad aktua'nych zagadnien postepu technicz-
nego, dookola ktérych nalezy mobilizowaé inzy-
nier6w i technikéw dla dalszej realizacji zadan
Planu 6-letniego,

d. omdéwienie programu realizacji tych zagadnien
w planie dzialalno$ci Stowarzyszenia mna rok
1952/53.

Po referacie Sekretarz Generalny Kol. A. Goérski
zlozyt krotkie sprawozdanie z dziatalno$ci Stowarzy-
szenia za okres od maja 1951 r. do lipca 1952 r. Skré-
cony sposéb sprawozdania podyktowany byt faktem
rozestania kompletnych materialéw Zjazdowych na
miesigc przed terminem Zjazdu, co mialo wplynaé na
odpowiednie przygotowanie sie Delegatéw do dysku-
sji (Calo$¢ sprawozdania Sekretarza Generalnego zo-
stala ogloszona w numerze 9/52 ,,Przegladu Odlewnic-
twa“, przyplsek Redakcji).

w dalszym ciggu obrad przewodniczacy Komisji Re-
wizyjnej Kol. L. Lesinski wyglosit sprawozdanie
z kontroli gospodarki finansowej i dzialalnoéci orga-
nizacyjnej (akcja odczytowo-szkoleniowa i komisje
branzowe) za rok 1951 i cze$ciowo za rok 1952.

W wyniku dokonanej kontroli Komisja Rewizyjna
postawila wniosek o udzielenie absolutorium ustepu-
jacemu Zarzadowi Gléwnemu.

Otwarta przez Przewodniczgcego Zjazdu dyskusja
dotyczyla zasadniczych kierunkéw nakre$§lonych w re-
feracie Kol. C. Kalaty, planu pracy i osiagnie¢ w roku
1952, wytycznych na rok 1953 oraz krytycznego usto-
sunkowania sie do ustepujacego Zarzadu.

Kol. J. Lutostawski otwierajgc dyskusije omawia za-
dania i cele naszego Stowarzyszenia, ktére obeimuig:

a. wspdlprace w odbudowie i rozbudowie Polski

Ludowej,

b. poglebienie wiedzy fachowej naszych czlonkéw.

Te dwa kluczowe zagadnienia zwigzane sa $cisle
z postepem technicznym w zakresie odlewnictwa, kto-
rego zadania rnozna podzieli¢ na nastepujace punkty:

1. studiowanie =zagadnien nowoczesnych metod

pracy,

2. zagadnienie opanowania nowych technologii
produkeciji,

3. wdrazanie i dopilnowanie dyscypliny technolo-
gicznej,

4, zagadnienie mechanizacji rob6t w odlewni,
5. zagadnienie kosztow wtasnych w odlewni.

W dalszym ciggu dyskusji zabieraja glos Koledzy:
K. Weglarz z Oddziatu Bielsko, H. Mastalerz i S. Pel-
czarski z Oddziatu Krakéw, W. Domanski i S. Mazur-
kiewicz z Oddzialu Starachowice.

Miedzy innymi poruszono nastepujace zagadnienia:
wigczenie do naszego Stowarzyszenia doswiadczonych
formierzy, opracowanie referatéw dostosowanych do
nizszego poziomu personelu odlewni, niesienie pomocy
odlewniom przez doswiadczonych Kolegéow z Instytutu
Odlewnictwa lub tez z innych zakladéw pracy; utwo-
rzenie drugiego czasopisma odlewniczego na poziomie
mistrza i brygadzisty, uruchomienie wiekszej ilosci
osrodk6w szkolenia kadr technicznych z zakresu od'ew-
nictwa (uruchomienie Katedry Odlewnictwa na Poli-
technice Warszawskiej), zagadnienie poglehienia stu-



diéw odlewniczych na wydzialach mechanicznych, za-

gadnienie stanu piynno$ci kadr inzynieryjno-technicz~

nych na zakladach pracy, zagadnienie stylu pracy Od-
dzialéw i Kot Zakladowych STOP, sprawy organiza-
cyjne.

Kol. W. Domanski przedlozyt dezyderaty opracowa-
ne przez Zarzad Oddzialu Starachowice na Zjazd De-
legatow. Dezyderaty te zostaly w miare mozliwosci
uwzglednione w rezolucji Zjazdowej.

Kol. S. Mazurkiewicz odczytal szereg zobowigzan
podjetych przez czlonkéw STOP z Oddziatu Staracho-
wice z okazji I Walnego Zjazdu Delegatow STOP.

Szereg tych zobowigzan, ktére ponizej podajemy
zostaly juz wykonane.

1. Zrzeszeni w Kole STOP Starachowice zobowigzujg
sie w terminie do dnia 1. V. 1953 r. opanowac i roz-
szerzy¢ na wszystkie przewidziane czeSci ,,Star“
technologie nadlewéw staliwnych ci$nieniowych.

2. Inzynierowie i technicy stopowcy — pracownicy
Dzialu Gléwnego Metalurga i Modelarni zobowigzu-
ja sie w terminie do 1. I. 1953 r. zorganizowa¢ go-
spodarke narzedziowg odlewni.

3. W terminie do dnia 1. I. 1953 r. opanowaé¢ i zasto-
sowaé technologie odlewdéw z zeliwa sferoidalnego
na wytypowanych czeSciach samochodowych ,Star
20¢.

4, W terminie do dnia 1. VI. 1953 r. opanowa¢ i wpro-
wadzi¢é do produkcji odlewanie zeliwnych czesci
»Star 20¢ do form metalowych (w sumie 20 pozycji).

5. Do dnia 1. I. 1953 r. zmodernizowa¢ oddzial topie-
nia metali niezelaznych.

6. Zrzeszeni w Kole STOP Starachowice zobowigzuja
sie do dnia 1. 1. 1935 r. przeanalizowaé¢ dotychczas
stosowang technologie odlewania: cylindréow 167,
cylindréow 14”7, gltowic ,,Star 20“, kadilubow ,Star
20“, przewodow ssacych ,,Star 20, oraz poprawié
ja w celu zmniejszenia brakéw odlewniczych.

7. Kol. Wroblewski Jan czlonek Kota STOP przy Hu-
cie Ostrowiec zobowigzal sie mimo napotykanych
trudno$ci wykonaé¢ 3949 kg odlewdéw wartosci
16779.— zl. Zobowigzanie swoje w miesigcu sierp-
niu W 100° wykonatl.

8. Kol. Szczepanski Leon czlonek Kota STOP Huta
Ostrowiec zobowigzal sie ulepszy¢ proces technolo-
giczny odlewania obejm, zmniejszajac proces for-
mowania z 43 godz/tone na 36 godz/tone produkcji.
W rezultacie zobowigzanie przyniosto przy produkcji
478 ton obejm 3346 godzin oszczedno$ci. Zobo-
wigzanie catkowicie wykonano.

9. Kol. L. Kochanski — Koto STOP Ostrowiec zobo-
wigzatl sie zmniejszy¢ braki na odlewach zeliwnych
o 3,0°% co w rezultacie przyniosto 350 kg gotowych
odlewow wartosci zt 750.— Zobowigzanie wykonal.

Po zamknieciu dyskusji na niektére zapytania Ko-
legobw odpowiedzial Sekretarz Generalny Kol. A. Gor-
ski oraz Przewodniczacy Zjazdu Kol. J. Dickman, kto-
ry zajal sie rowniez uzupelnieniem zagadnienia poste-
pu technicznego.

Odno$nie otrzymywania przepustek na zaklady pra-
cy Kol. J. Dicman przypomnial zebranym, ze istnieje
zarzadzenie umozliwiajace dyrektorowi zaktadu wpu-
éci¢ na swoja odpowiedzialno§¢ osoby, kére on uwa-
za za godne zaufania.

W wypadku jednak trudnosci, co moze sie zdarzyé¢,
nalezy zwroéci¢é sie poprzez Sowarzyszenie do Mini-
sterswa, ktore sprawe te zatatwi.

Poddany pod glosowanie przed przerwg obiadowag
wniosek Komisji Rewizyjnej o udzielenie absoluto-

rium ustepujgcemu Zarzadowi zostal przyjety przez
3}

aklamacje.

Po przerwie referat ma temat zagadnien statuto—

wych na tle opracowanych przez NOT projektow sta-
tutéw wyglosit Sekretarz Oddziatlu NOT w Krakowie
Kol. J. Treutler.

W dyskus)i zabierali gtos Kol. Kol. J. Dickman, W.
Domanski, R. Piwowarski, poruszajac sprawy przyna-
leznoéci do naszego Stowarzyszenia modelarzy, spra-
wy Kot Zakitadowych, sprawy praw i obowigzkéw
cztonkow, wspdlpracy Kot Zakladowych z Rada Za-
ktadowa itp.

Wybory przeprowadzone zostaly zgodnie ze sta1ym
statutem -z tym, ze uwzgledniono ilosé¢ czlonkéw Za-

rzgdu odpowiadajgcg nowemu statutowi, ktéry ma byé

uchwalony przez Zjazd Delegatéw NOT. Do Zarzgdu

wchodzg nieoficjalnie przedstaw1c1e1e Oddzialéw z gto-

-sem doradczym.

W wyniku glosowania na kandydatury przedsta-
wione prze Komisje Matke Prezesem zostal wybrany
przez aklamacje Kol. M. Czyzewski.

Ostateczny sktad Zarzadu Glownego przedstawia
sie nastepujaco:

Prezes — Kol. Mikotaj Czyzewski, Oddzial Krakow —
Akademia Gorniczo-Hutnicza

V Prezes — Kol. Jerzy Dickman, Oddzial Warsza-
wa — Ministerstwo Przemystu Maszynowego

V Prezes — Kol. Czestaw Kalata, Oddzial Kra-
kow — Akademia Goérniczo-Hutnicza

Sekretarz Generalny — Kol. Adam Gorski, Oddzial
Krakéw — Centralne Biuro Konstrukcyjne Ma-
szyn i Urzgdzen Odlewniczych

Skarbnik — Kol. Czeslaw Podrzucki, Oddzial Kra-
kow — Akademia Goérniczo-Hutnicza

Czlonkowie: Kol. Kol. C. Adamski (Instytut Odlewni-
ctwa — Krakéw), R. Golec (Centralne Biuro Kon-
strukcyjne Maszyn i Urzgdzen Odlewniczych —
Krakow), W. Gorezyca (Centralne Biuro Konstruk-
cyjne Maszyn i Urzadzen Odlewniczych), J. Luto-
stawski (Ministerstwo Przemyslu Maszynowe-
go — Warszawa), S. Mazur (Huta Bankowa — Da-
rowa Gornicza), J. Mieszczak (Zaktady Budowy
Maszyn i Aparatury — Krakow) M. Olszewski
(Akademia Goérniczo-Hutnicza — Krakéw), J. Pie-
chota (Huta Zygmunt — ZLIagiewniki Bytom), M.
Szymanski (Krakowska Fabryka Armatur — Kra-
kow).

Komisja Rewizyjna:

Przewodniczacy: Kol. L. Lesinski (Instytut Odlewnic-
twa Krakow)

Czlonkowie: Kol. Kol. M. Dubowicki (Akademia Gor-
niczo-Hutnicza — Krakéw), F. Rachowski (Zaklady
Starachowickie — Starachowice), J. Piszak (Insty-
tut Odlewnictwa — Krakow), S. Kwiatkowski
(Nowa Huta),

Zastepcy: Kol. Kol. T. Maslanka, S. Baryta (Odlewnia
Zeliwa Ciggliwege — Zawiercie).

Sad Kolezenski:

Przewodniczacy: Kol.
Lodzka — L6dz),

Czlonkowie: Kol. Kol. K. Daniel (Dolnoslgskie Zaklady
Metalurgiczne Nowa So6l), Z. Godlewski (Prozamet
— Warszawa), J. Kozarzewski (Panstwowa Komi-
sja Planowania Gospodarczego — Warszawa), Je-
rzy Madziar (Zarzad Portu Szczecin — Szczecin,
Waty Chrobrego 2).

Zastepcy: Kol. Kol. M. Chalupczak (Huta Zabrze), B
Raczynski (Huta Bankowa — Dabrowa Gornicza).

Na zakonczenie zostala uchwalona rezolucja i wnio-
ski, ktorych treé¢ podajemy ponizej. Réwnocze$nie po-
stanowiono wyslaé telegramy do Przewodniczgcego
Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego Vice
Premiera H. Minca, Ministra Przemystu Maszynowego
J. Tokarskiego oraz Prezesa Naczelnej Organizacji
Technicznej Ministra B. Ruminskiego.

M. Skarbinski (Politechnika

Rezeclucja:

,Delegaci Oddzialcwi STOP zebrani na I Walnym
Zjezdzie Stowarzyszenia postanawiaja wzmoéc wysitki
azeby reslizowaé¢ wskazania VII Plenum KC PZPR
przede wszystkim w zakresie pelnego wyzyskania re-
zerw produkcyjnych odlewni, nalezytego wyzyskania
srodkéw produkcji oraz szerokiego wprowadzenia me-
chanizacji pracy.

Dla realizacji tego naczelnego zadania Zjazd wzywa
Zarzgd, azeby opracowat skuteczne metody i S$rodki
w kierunku:

1. systematycznego i gruntownego rozprowadzenia
wirod czionkow oraz aktywow technicznych orga-
nizowanych przez Kola Zakladowe STOP znajo-
mosci osiggnie¢ w odlewnictwie ze szczegdlnym
uwzgledn‘ieniem zdobyczy techniki radzieckiej.

2. sprawnej i wszechstronnej wymiany doswiadczen
i osiggnie¢ pomiedzy poszczegolnyrm Kotami Za-
kladowymi,
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' 3. podniesienia szlachetnej socjalistycznej ambicji
zawodowej wéroéd ogélu cztonkéw STOP, wyraza-
jacej sig¢ dazeniem do coraz lepszych i bardziej
systematycznych wynikéw pracy. Wyniki te po-
winny staé sie w szerokim zakresie przedmiotem
wspblzawodnictwa -indywidualnego i zespolowego.

4. jak najszerszego wprowadzenia odlewniczych ma-
terialdéw wysokowarto$ciowych i tworzyw zamien-
nych a takze konsekwentnego prowadzenia akcji
oszczednego zuzywania materialdéw w ogole.

5. bardziej skutecznego wykorzystania dla przemysiu
wynikow prac konferencji naukowo-technicznej
oraz popularyzowania osiagnie¢ naukowych TIn-
stytutu Odlewnictwa i Wyzszych Uczelni.

6. spowodowania jak najszybszego uruchomienia Wy-
dzialu Odlewnictwa na Politechnice Warszawskiej.

7. wprowadzenia jak najszybszej realizacji wydaw-
nictwa ,Poradnika Odlewnika‘.

8. przyspieszenia publikacji wynikéw prac Komisji
Wad Odlewniczych.

9. udostepnienia najbardziej wartosciowych dziel za-
granicznej literatury odlewniczej przede wszyst-
kim radzieckiej Oddzialom i Kolom Zakladowym
STOP.

10. poglebienia kontaktu z Panstwowymi Wydaw-
nictwami Technicznymi w zakresie programu wy-
dawnictw z dziedziny odlewnictwa.

Zjazd wita z radoscig inicjatywe zwotania II Kon-
gresu Inzynieréow i Technikéw Polskich na ktérym wy-
mienione wyzej wezltowe zagadnienia mobilizacji $wia-
ta technicznego dla walki o POKOJ, SOCJALIZM
i PLAN 6-LETNI beda mogly by¢ omdéwione na szer-
szej platformie.

2 wydawnicty

KSIAZKI Z DZIEDZINY ODLEWNICTWA, KTORE
UKAZALY SIE W OKRESIE OD 1947 DO 1952 ROKU.

1. Aksienow P. N. — Formierstwo (tlum. z ros.)
wyd. II, PWSZ — Warszawa 1952

2. Dubicki G. M. i Izrailewicz £. A. — Obliczanie
uktadéow wlewowych form odlewniczych za po-
moca nomograméw (ttum. z ros.) PWT — Kato-
wice 1952 ’

3. Gierdziejewski K. — Technologia odlewnictwa,
Min. Przem. — Warszawa cz. I — 1947, cz. II —
1948 . '

4. Gierdziejewski K. — Wady odlewnicze i ich sy-
stematyka, T. Zapiéor — Krakow 1948

5. Gierdziejewski K. — Modelarstwo, T. Zapiér —
Krakow 1949

6. Gierdziejewski K. —— Kurs odlewnictwa. Prze-
tapianie metalu w odlewniach, Czytelnik 1950

7. Gierdziejewski K. — Kurs odlewnictwa. Materia-

ty formierskie i
PWT — Katowice 1950

8. Jegorienkow J. P. — Modelarstwo drzewne (ttum.
7 1ros.) PWSZ — Warszawa 1951

9. Instytut Odlewnictwa — Instrukcja obstugi ze-
liwiaka dla piecowych, PWT — Warszawa 1952

10. Kalata C. — Zeliwo, PWT — Katowice 1952

11. Klossek C. — Naprezenia wlasne, Glowny Inst.
Metal. i Odlewn. — Krakow — Gliwice 1949

12. Lipski R. — Technologia metali — Odlewnic-
two. — Warszawa 1947

13. Lutostawski J. — Odlewnictwo w Planie 6-let-
nim, PWT — Warszawa 1952

14. Russjan S. — Normowanie techniczne w odlew-
nictwie (ttum. z ros.); PWT — Warszawa 1952
15. Sala T. — Nadlewy, PWT — Warszawa 1952

16. Smiriagin A. i Szpagin A. — Stopy cynowe i ich
stopy zamienne (tium. z ros.), PWT — Katowice
1951,

.17, Staub F. i Pachowski M. -— Odlewnictwo Zeliwa,
PWT — Katowice 1952

370

ich przerobka w odlewniach,”

- Zjazd manifestuje radosne wigczenie sie ogotu czion-
kéw Stowarzyszenia do Akeji Wyborczej pod hastami
FRONTU NARODOWEGO.

Obrady Zjazdu zamyka Przewodniczgcy Kol. J.
Dickman przypominajgc raz jeszcze slowa wypowie-
dziane na wstepie przez Kol. M. Czyzewskiego. ,,Zjazd
nasz odbywa sie w momencie dziejowych wydarzen
w zyciu politycznym naszego kraju i dlatego jest rze-
czg bardzo wazna, uchwaty, ktore tutaj zapadty przy-
czynity sie do mobilizaji nas odlewnikéw, ktorzy musi-
my wnies¢ potezny wktad naszej pracy w walce o wyko-
nanie przedterminowe Planu 6-letniego w walce o Po-
koj i zbudowanie Socjalizmu. Dlaczego tez obowigzkiem
Kolegéw, ktorzy rozjadg sie wkrotce na swoje zaktady
pracy jest powtérzy¢ na tych zakladach nasze wypo-
wiedzi i przystapi¢ do realizowania powzietych uchwat.
Podkresli¢ tutaj nalezy prawidlowe przygotowanie sie
na Zjazd delegatéw Oddzialu Starachowice, ktorzy
wnies$li duzy udziat w nasze obrady i byli przedstawi-
cielami tego jednego Oddziatu, ktéry powzigt zobo-
wigzania.

Pragnalbym zaznaczy¢ rowniez bardzo dobre przy-
gotowanie organizacyjne Zjazdu i zlozy¢ podziekowa-
nie Kol. A. Gorskiemu oraz tym wszystkim, ktorzy
w pracach organizacyjnych brali udziat.

Zyczac nowemu Zarzgdowi owocnej pracy zamykam
I Walny Zjazd Delegatéw Stowarzyszenia i dziekuje
Kolegom za przybycie®.

Po zakonczeniu Zjazdu odbyto sie pierwsze organi-
zacyjne zebranie Zarzadu Glownego.

A. G.
18.- Szczawinski S. — Metale niezelazne, PWT —
Katowice 1952
19. Wertz Z. — Badanie piaskéw i mas formier-

skich, PWT — Katowice 1952
20. Witkowski T. — Staliwo, PWT — Katowice 1952.
21. W. K. Biedel — Kokilarz w odlewni stopéw gli-
nu (ttum. z ros.), PWSZ — Warszawa 1951,
22. C. Kalatae — Odlewnictwo, cze$¢ I (skrypt), —
PWN — 1952.
KSIAZKI ZALECANE DO UZYTKOWANIA DLA
ODLEWNIKOW

1. Jablonski St., Skupinski S., Walewka Z. — Szyb-
kie metody analizy jako$ciowej stali i stopow.
Analiza kroplowa, PWT — Warszawa 1951.

2. RadZwicki K. — Zapobieganie awariom w sta-
lowniach martenowskich, PWT — Katowice 1850.

. 3. Budowa maszyn. Projektowanie zakladéw prze-

mystowych. Poradnik encyklopedyczny (tlum.
z ros.), PWT — Warszawa 1951.

4, Poradnik Techniczny — Mechanik. Dzielo zbio-
rowe. PWT — Warszawa.

5. Zasadowy proces wytapiania stali w piecu mar-
tenowskim. Praca zbiorowa (ttum. z ang.), PWT
— Katowice 1951. . : o

CZASOFPISMA NADESLANE KRAJOWE

PZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 9/52 obejmuje
m. in. nastgpujgce artykuly: ,Inzynierowie i technicy
w szeregach Frontu Narodowego walki o Postep Te-
chniczny, Pokéj i Socjalizm®, E. Szyr — ,Walka
o oszczedno$¢ wegla w przemysle i w transporcie,
B. Witwinski — ,,Ogo6lnokrajowa narada pos$wiecona
oszczedno$ci wegla 1 jej wyniki“, J. Porebski —
,O peine wykorzystanie mocy produkeyinej zakla-
déw pracy“, J. W. Czarnowski — ,Przedluzyé zycie
maszyn*, J. Michejda — ,Normy zuzycia energii elek-
trycznej jako wskainik sprawnosci jej uzytkowania‘
(czeé¢ III) oraz dzial ,Sprawy organizacyjne NOT
i Stowarzyszen®.

PRZEGLAD MECHANICZNY zedzyt nr 9/52 za-

-wiera m, in.- nastepuyjace artykuly: ,Zadania Przemy-



stu Maszynowego w $wietle wskazan VII -Plenum KC
PZPR¥, S. Rytwinski i S. Lewandowski — ,Zastoso-
wanie urzadzen chlodniczych w obrabiarkach do me-
tali, J. Tuszynski — ,Zadania i organizacja wydzialu
remontowego, Z. Gérny — ,Zeliwo w zastosowaniu
na panewki lozysk §$lizgowych®, K. Wisniewski —
.Prawa przypadkowos$ci w zastosowaniu praktycz-
nym“, Z. Rytel — ,Samoczynne sterowanie zaworu*,
W. Moszynski — ,,Stan napiecia a wytezenie materia-
tu“ (dokonczenie), R. Szewalski — ,, Teoria mechaniz-
mow* (dokonczenie) oraz dzialy: Przeglad prasy tech-
nicznej, Bibliografia, Wiadomosci SIMP.

HUTNIK w zeszycie nr 9/52 znajdujemy m. in. naste-
pujace prace: J. Plaskowski — ,Zagadnienie kadr
autorskich w polskiej literaturze technicznej*, J.

Czarny — ,Planowanie wykonawcze w hutach zela-
za“, . Tarnowski — ,Napiecie i silniki asynchroni-
czne w hutnictwie®, Z. Maslanka-Orman — ,,Z badan

nad procesem produkcji aluminium wysokiej czysto-
$ci metodg elektrorafinacji“ oraz dziaty: ,,Nowosci
z dziedziny hutnictwa®, — Ws$rod ksigzek, Notatki
Bibliograficzne, Kronika.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt 9/52 przynosi m.
in. nastepujgce artykuly: W. Lekki — ,Rok szkolny
w szkolnictwie hutniczym 1952/3“, Z. Mas$lanka-Or-
man — ,,Przerobka plastyczna aluminium i jego lek-
kich stopow*, J. Huas — ,,Powody i zapobieganie pek-
nieciom na goraco odlewow staliwnych®, J. Czarny
i S. Tochowicz — ,,Doprowadzenie planu do stanowi-
ska roboczego na stalowni®“, L. Horoch — ,Wielko-
piecownicy radzieccy w walce o poprawe gospodarnosci
i wyniki rozrachunku gospodarczego®, R. O’'Donnel —-
,Pélwyroby i wyroby walcowane*, J. Bana$ — Pa-
liwa i zasady jego spalania‘“.

MECHANIK zeszyt 9/52 obejmuje m. in. nastepu-
jace prace: ,Najwazniejsze zadania przemysiu maszy-
nowego —w S$Swietle VII Plenum KC PZPR“A. Zie-
tinski — ,Hydrauliczne urzadzenie do toczenia kopio-
wego*, J. Mierzejewski — ,Cel i sposoby pomiarow
oporéw skrawania“, A. Ankiewicz — ,,Uwagi o kon-
strukcji przeciggaczy do otworéow‘ (dokonczenie), W.
Kowalski — ,Narzedzia skrawajgce z ostrzami zale-
wanymi staliwem®, W. Mermon — , Technologiczno$é¢
konstrukeji przedmiotéw obrabianych na wiertarko-
frezarkach*, K. Bosiacki — ,Mloty przeciwbiezne*,
M. Ch. — ,,Tloczenie metodg ciggnienia hydrauliczne-
go“, J. Ogerman — ,Zastosowanie elektrylitycznego
polerowania w metalurgii, T. Pietrzkiewicz — ,,Auto-
matyczne przyrzady kontrolne®“, F. Matczynski —
,Klucze specjalne i ich zastosowanie* oraz dzialy:
Racjonalizacja, Skrzynka techniczna, Bibliografia,
Wiadomosci SIMP .

PRZEGLAD GORNICZY zeszyt 9/52 zawiera m. in.
nastepujace artykuly: J. Plgskowski — ,Zagadnienie
kadr autorskich w polskiej literaturze technicznej,
W. Leuchter — ,Okreslenie maksymalnego postepu
w chodnikowym przodku zmechanizowanym®, J. Hu-
rysz — ,Postepy w podziemnym zgazowaniu wegla
metoda wysokich ci$nien“, J. Olesinski — ,,Proby obu-
dowy podwieszonej w naszych kopalniach®, L. Pluta
i B. Zyska — ,,Mozliwosci obnizenia kosztéw obudowy
wyrobisk“, T. Opolski — ,Odrzut recznych narzedzi
udarowych, S. Piotrkowski — ,,Kopalniane tamy wo-
doszczelne dla wysokiego ci$nienia hydrostatycznego*,
A. Jezioro — ,Przyspieszenie elektrycznych maszyn
wyciggowych z punktu widzenia ekonomii ruchu®,
E. Krok — ,Elektronowe urzgdzenia do badania py-
6w kopalnianych“.

CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

HUTNICKE LISTY — w zeszycie 4/5 znajdujemy
m. in. nastepujgce artykuly: L. Bezd¢k — ,, Kosmopo-
lityzm i obiektywizm w naukach przyrodniczych i te-
chnicznych®, F. Labonek, L. Jenitek — ,Poréwnanie
réznych metod okre$lania wielkosci ziarna austenitu
w stali“, A. Regner — ,Zastosowanie termodynamiki
w zasadniczych procesach metalurgicznych®, E. Krdac-
mar — ,Chronometraz na walcowni wstepnej“, J.
(Cerkesov — ,Berylowy braz alfa dla wyrobu spre-
zyn“ (dokonczenie), C. Agte, M. Petrolik — ,Niekt6-
re nowe wiadomosci o prasowaniu sproszkowanych
materialéw* (dokonczenie).

. HUTNICKE - LISTY. =« Zeszyt -5/62 przynosi m.-in-
artykuly: J. Chvojka -— ,Powierzchniowa ochrona
metali przy pomocy powlok aluminiowych®, J. Vrben-
skyy — ,,0 niektérych zagadnieniach produkcji i kon-
troli wlewnic w ZSRR“, A. Regner — ,Zastosowanie
termodynamiki w =zasadniczych procesach metalur-
gicznych* (dokonczenie), O. Jandk — ,Zastosowanie
haloizytu z Michalowic do wyrobu cegiet ogniotrwa-
lych“, J. Korecky — ,Podwyzszenie zywotno$ci na-
rzedzi ze stali szybkotngcej przez utlenianie przy po-
mocy pary‘, B. Sladek, J. Rychtarik — ,,O mechani-
zacji i automatyzacji ciezkich robdét w walcowniach®.

HUTNICKE LISTY — w zeszycie 6/52 znajdujemy
m.in. nastepujace artykuly: V.Petzilka — ,Radioakty-
wne izotopy oraz ich niektére wilasno$ci wazne w hut-
nictwie®, O. Hajnicek — ,Zastosowanie pierwiastkow
radioaktywnych zwlaszcza do badania materialéw hut-
niczych“, N. Chvorinov, L. Jenicek, V. Petrzilka —
»Autoradiografia stali przy pomocy fosforu 32 P¢,
J. Gumanskij — ,Badanie struktury stopéw metoda
fotoelektronowej mikroradiografii“, V. Vebersik —
,Poszukiwanie z16z uranowych najnowocze$niejszymi
metodami®.

METALLURGIE UND GIESSEREI TECHNIK zeszyt
6/52 przynosi m. in. nastepujgce artykuly: H. Krie-
bel — ,Znaczenie metalurgii dla rozwoju s$rodkéw
transportowych®, H. J. Bock — ,,Rozwoj kontroli pro-
dukcji w hutnictwie“, W. Gilde i G. Willing — ,,Miedz
i siarka na powierzchni stali“, ,,Konstrukcja  odle-

wow*, W. Brenner — ,Zeliwiak Schiirmanna®“, ,, Kon-
strukcja odlewéw ze stopow Al“, R. Leo — ,Badania
chemiczne spoiw rdzeniowych®, A. Lincke — ,,Spoiwa
rdzeniowe*, A. Lincke — ,,Probne wytopy w zeliwiaku
zasadowym*, (art. dysk.), P. Holtzhaussen — ,Uwag:
krytyczne do artykutu A. Lincke“, Z. Wusatowski,
A. Wojiylak (Prace GIM, 1952) — ,,Analiza plynigcia
metalu w ksztattownikach nieregularnych i niesyme-
trycznych*, R. Kleinschmidt — ,Szkolenie w war-

sztatach produkcyjnych w ramach Planu 5-letniego*,
I. I. Anscheles i W. G. Grusin — ,,Wplyw jakos$ci zu-
7zla ma rodzaj i ilos¢ wtrgcen niemetalicznych w stali“.

METALLURGIE UND GIESSEREI TECHNIK w ze-
szycie 7/52 zamieszczono m. in. nastepujace prace:
H. Mann — ,,GoOrnicy i hutnicy zapewniajg produk-
cje podstawowych surowcoéw i przez to dobrobyt Nie-
miec*, P. Selack, J. Hellmuth — ,/Topienie w zeliwia-
ku bez suréowki®, J. Lutostawski — (Przeglad Odlew-
nictwa nr 10/1951) ,,Osiggniecia stachanowcéw-odlew-
nikéw w ZSRRY, D. I. Brown — ,Pierwsze urzadze-
nie do cigglego odlewania pracuje z dobra wydajno$-
cig“, A. Kuntze — ,,Braki przy odlewach cienko$cien-
nych i ich zwalezanie“, W. Moll — ,Przyczyny strat
przy odlewaniu blokéw*, S. Mayer — ,Likwacje
przy krzepnieciu zeliwa szarego“, A. Lincke — ,Bra-
ki w odlewie zeliwa i ich zwalczanie“, H. Winkel-
mann — ,Wymagania stawiane olejomx rdzeniowym
i ich sktad“, Z. Miinng — ,Problemy przy budowie
napedéw elektrycznych walcarek®, ,,Polskie Swieto
Narodowe — rocznica Manifestu Lipcowego 22. VII
44%, W dziale Pytania i odpowiedzi znajdujemy pra-
ce: ,,Sposdb odlewania w masie szamotowej dla pro-
dukcji seryjnej*, ,Jak mozna oszczedzi¢ skiadniki
stopowe przy produkcji stali konstrukcyjnych®, ,,Od-
lewanie rur wodociggowych*, ,,Mniej koksu — wigcej
zeliwa przez podgrzewanie dmuchem zeliwiakow*,
M. Apfelbock — ,,Wrazenie z podrézy do CSR“, H.
Rollinger — ,,Oszczednosci przy topieniu stali“, S.
Sfer — ,,Powietrze sprezone w odlewni“, A. Lincke —
,Niresist“ odporny na dzialanie chemiczne i wysokie
temperatury*, a w dziale Usprawnienia — W. Moll —
»Szkolenie hutnikow*.

GIESSEREI zeszyt 12/52 zawiera m. in. nastgpujace

artykuly: H. Timmerbeil — ,Ekonomiczne sposoby
oSwietlania odlewni“, H. v». Zeppelin — ,Ruchowe

sposoby mierzenia temperatur przy topieniu metali®,
W. Gesell — , Nowos$ci i mozliwosci rozwoju w dzie-
dzinie mechanizacji odlewni“, w dziale Przeglad pism
technicznych znajdujemy prace: ,Blachy zeliwne“,
,Nowe odlewnicze stopy Mg-Zr*, ,Korzysci kontroli
temperatur 'w odlewni zeliwa ciggliwego“, , Mechani-
ka gruntéw pomocg przy studiowaniu“, a ‘w -‘dziale

an



7. .praktyki odlewnicze] — ,Wlewy ' doprowadzajgce
przy- odlewaniu zeliwa ciggliwego®“. Dzial Pytania
i odpowiedzi obejmuje: ,,Zastosowanie wioréw do wsa-
du zeliwiakowego“, ,Masy —syntetyczne w odlewni
metali niezelaznych®, ,Palnik na nafte“, ,Pokrycie
dachu z blachy falistej pocynkowanej w odlewni®.

GIESSEREI zeszyt 13/52 obejmuje m. in. nastepu-
jace prace: ,Pierwsze posiedzenie nowopowstatego
Zrzeszenia Niemieckich Odlewni Metali Niezelaz-
nych“ G. Hiicking — ,Rozwéj gospodarczy odlewni
metali niezelaznych w roku 1951%, ‘K. Schneider —
,,Gospodarcze granice stosowania odlewdow ze stopow
Al w budowie pojazdow mechanicznych®, G. Lieby —
,Wypelnianie formy przy odlewaniu pod ci$nieniem®,
A. Roth i H. W. Fulda — ,,O ogrzewaniu gazem dale-
kosieznym piecéw do topienia stopow Al“. W dziale
Przeglad Pism Technicznych znajdujemy: ,Topienie
stopéw Cu®, ,,Odlewy ciSnieniowe ze stopéw Al do
wykonywania cze$ci do automatycznej skrzynki bie-
gow*, ,,Kokilowy odlew ze stopu Al o wadze 225 kg“,
,Xeroradiografia‘“ — postep w dziedzinie badan rent-
genowskich®, ,Naprawa odlewéw za pomocg natry-
skiwania®, ,,Odlewy artystyczne®, w dziale Z praktyki
Odlewniczej — ,,Przykiady wadliwych odlewéw ze
stopéw Cu®, ,,Miedz i jej stopy*“ a w dziale Pytania
i odpowiedzi — ,Nawierzchnia drég w odlewni®,
,,Stopy Al do odlewania pod ci$nieniem®, ,,Wady w od-
lewach ram piecowych®, ,,Odlewanie tulei brazowych
w kokilach“. Procz tego numer zawiera dzial gospo-
darczy, patentowy, recenzje, kronike.

GIESSEREI zeszyt 14/52 przynosi m. in. nastgpujgce
artykuly: H. Gries — ,Masy syntetyczne, ich rodzaje
i celowoéé zastosowania w odlewniach zeliwa i stali-
wa“, K. Hauben — ;Praca z masami syntetycznymi®,
w dziale Przeglad Pism Technicznych — ,,WlasnoSci
zeliwa sferoidalnego®, ,,Stop Cu na odlewy ciSnienio-
we*, ,Nieniszczgce badania promieniami gamma®“,
,Wykonywanie modeli metalowych bez obrébki me-
chanicznej“, ,,Do§wiadczalne wytopy w zeliwiaku zasa-
dowym®, dzial Z praktyki Odlewniczej przynosi:
,Utrzymuj kadzie w porzgdku, ,, Konserwacja maszyn
formierskich®, dziat Pytania i odpowiedzi — ,,Sktad
zeliwa na armature®, dziat Nowosci — , Konserwacja
nadmuchiwarek®, ,Nowy materiatz do oczyszczania
odlewéw zamiast piasku stalowego®, dzial Szkolenie
zawodowe — ,,Szkolenie uczniéw w warsztatach pro-
dukeyjnych®.

GIESSEREI w zeszycie 15/52 przynosi m. in. naste-
pujgce artykuly:K. Krimer i O. Reinsberg — , Repera-
cja obmurza zeliwiaka za pomocg narzucania“, K.
Mallener i J. Stadler — ,Nowa edlewnia“, w dziale
Przeglad Pism Technicznych znajdujemy: ,Wyzarza-
nie bialego zeliwa ciggliwego®, ,,Sposéb przyblizonego
obliczania wielko$ci uktadu wlewowego dla odlewoéw
ko6t zebatych®, ,,Kontrola mechanizmu spalania w Ze-
liwiaku“, ,Lepsza technika formowania zmniejsza
koszta obrébki odlewow matryc”, , Technika cieplna
w odlewni¥, ,,Wybér i utrzymanie skrzynek formier-
skich“, ,Krystalizacja odlewéw w formach metalo-
wych®, w dziale z Praktyki Odlewniczej — ,Kontroluj
maszyny i urzadzenia z punktu widzenia bezpieczen-
stwa pracy*, ,Naprezenia wewnetrzne- w odlewach®,
w dziale Pytanie i odpowiedz ,Zgar przy odlewaniu
mosiadzu pod ci$nieniem*. Précz tego numer zawiera
Przeglad Gospodarczy i Patentowy, Kronike,

GIESSEREI zeszyt 16/52 zawiera m. in. nastepu-
jace artykuty: W. Zschintsch — ,Instalacja piecow
indukcyjnych do topienia stopéw magnezu“, E. Lan-
ge — ,Zastosowanie mas syntetycznych z wigczeniem

,Nowy zaroodporny odlewniczy stop Al“, ., Podgrze-
wacze powietrza dla malych zeliwiakéw® — ,Plan.
10-letni®, ,,Stowarzyszenie amerykanskich odlewnikéw
bezpieczenstwa i higieny pracy w odlewniach®, dzial
Z praktyki Odlewniczej — ,,Poznaj przyczyny powsta-
wania brakow®, ,Zastosowanie masy cementowej
w odlewni staliwa‘, ,Na co nalezy zwazaé przy wy-
konywaniu rdzeni“, ,Racjonalizacja w odlewni*,
w dziale Pytanie i odpowiedZ znajdujemy prace —
»Tuleje z brazu“, ,Uszczelnianie odlewéw obudéw
u siluminu f“, ,Budowa suszarni“. PowyzZszy numer
zawiera procz tego dzial Wiadomosci Gospodarcze
i Patentowe, Recenzje i Kronike. .

GIESSEREI w zeszycie 17/52 znajdujemy m. in. na-
stepujace artykuly: M. Beilhack — ,Nowe doswiad-
czenia nad zastosowaniem mas formierskich cemen-
towych*, F. Fischer — ,Budowa modeli i projekto-
wanie odlewéw* a w Przegladzie Pism Technicznych:
»Odsiarczanie zeliwa“, ,,Angielskie odlewnie stopéw
Al“, ,Wplyw ceru na witasno$é¢ stali“, ,,Naprawa du-
zych odlewow zeliwnych przez spawanie, ,,Sposéb
stwierdzenia wad odlewéw zeliwnych*, ,,Badania ma-
terialéw za pomocg promieni ultrafioletowych*, ,,0d-
pylanie mas formierskich®, ,Nowe odlewnie“. Oproécz
tego w powyzszym zeszycie zamieszczono w dziale
Z praktyki odlewniczej — ,,Technika odlewania me-
tali lekkich“, w dziale Pytanie i odpowiedz — ,,Sita
reczne, wielkos¢ oczek“ ,Zasadowe wylozenie piecéw
obrotowych a w Przegladzie gospodarczym i paten-
towym ,,Program 43 Zjazdu Odlewnikéw niemieckich
w Diusseldorfie®.

FONDERIE zeszyt 7/52 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: G. Ulmer — ,Piec do normalizowania Zze-
liwa“, A. Blondel — ,,Pomiar temperatur w odlewnic-
twie stopéw miedzi“, M. Decrop — ,Zuzytkowanie
propanu w odlewnictwie“, — ,Oczyszczanie spalin
z zeliwiaka“, — ,Formowanie w piasku cemento-
wym*, — ,,Odlewnictwo metali lekkich pod cis$nie-
niem*.

JOURNAL OF IRON AND STEEL zeszyt 7/52 obej-
muje m. in. nastepujace prace: A.N.da C. Andrade —
,Pelzanie metali“, B. Cina — ,,Zmiany mikrostruktu-
ry w wysokostopowej stali zaworowej XCR*“, W. S.
Owen, B. G. Street — ,Uwagi o powslawaniu prze-
chtodzonego grafitu w stopach Fe-C-Si o wysokiej
czystosci“, H. Ford, F. Ellis — ,,Walcowanie na zim-
no z naprezeniem tasmy: cze$¢ II — Por6wnanie wy-
niké6w obliczen i doswiadczen“, D. R. Blond, H. Ford
— ,,Cze$¢ III — Przyblizone ujecie elastycznego zgnio-
tu taémy w walcowaniu na zimno“, F. A. Hodierne,
C. E. Homer — ,Szybkie zmiekczenie zimno ciggnio-
nych nierdzewnych stali austenitycznych®, — ,Dysku-
sja o prébach wielkopiecowych na skale przemysto-
wa“, — B. O. Smith, S: S. Carlisle — ,Pyro-
mierz rejestrujacy*“, R. T. Fowler, L. H. W. Sava-
ge — ,Studzenie wlewkow stali uspokojonej w dole
odlewniczym“, G. P. Barnett — ,,Technika a zapobie-
ganie wypadkom w hutach®, A. Taylor — ,,Zapobie-
ganie wypadkom przy transporcie i podnoszeniu“.
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w zeszycie 8/52 znajdujemy m. in. nastepujgce arty-
kuty: A. J. Cook, B. R. Brown — ,Uktad stopow
Fe-Ni-Cr w temperaturach od 550—800° C*, H. T.
Shirley, J. E. Truman — ,Niektére czynniki wptywa-
jace na odpornos¢ austenitycznych stali Cr-Ni na dzia-
lanie gorgcego stezonego kwasu azotowego®“, C.H. M.
Jenkins, H. J. Tapsel — ,,Czynniki wplywajace na od-
porno$¢ kutej stali weglowej na pelzanie“, M. W.
Thring — ,Wplyw wspoélczynnika emisji i dlugo$ci

mas cementowych®, dzial Przeglad Pism Technicz- plomienia na przenoszenie ciepla w piecu martenow-

nych — ,Przegrzewanie zeliwa przez wdmuchiwanie skim*, J. B. Bookey, F. D. Richardson, A. J. E. Welch
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Odlewanie tulei dla linii waléw okretowych

W okretownictwie powazny problem stanowi wyko-
nywanie odlewow tulei i koszulek od waléw napedo-
- wych. Sg to odlewy o $rednicach rzedu 300--500 mm
i dlugosci do 4 m, obustronnie obrabiane, o duzych
wymaganiach odno$nie sktadu chemicznego, wtasnosci
wytrzymato$ciowych, czystosci i szczelnoSci.

Otrzymywanie odlewow wolnych od wad napotyka
na liczne trudnosci. Z konkretnym przypadkiem takie-
go zagadnienia zetknieto sie na jednym z zakladéw
produkcyjnych. Poczatkowo wykonywano te odlewy ze
stopéw Sp 3 lub Sp 5 (wedtug PNW/Kmt-3) w dwu-
czesciowych formach poziomych. W momencie nawig-
zania wspotpracy z Instytutem Odlewnictwa dotych-
czasowe wymagania odnosnie sktadu, ksztalttu i wy-
miaréw odlewéw zostaly zmienione. Celem dostosowa-
nia sie do tych zmian i warunkéw pracy odlewéw
(Scieranie przy duzych naciskach jednostkowych
w o$rodku wody morskiej) dalsze odlewy postanowio-
no wykonywac ze stopu CuSn10Zn2 (BrOC1(-2) wedlug
wymiardéw podanych w tabl. 1. Odbiér polegal na ogle-

Tablica I
Srednica - “

. < w2 '
R;le?J Stan zewne-'wewne- ‘gﬁ g i
tizuad trzna trzna 5 g Lo

1 . -
| surowy 1000 | 5340
) odlew L = 1400 | 470
Tuleja
| Y =
| Ppo - 830 135
~ obrebee | %0 | 355 | 1os5 | 900
o 1000 | 325
5‘(‘130“’5 330 | 250 | 1400 | 455
odlew 1500 | 490
Koszulka —
865 105
| RO 305 | 275 | 1250 | 153
obrébce 1350 165

dzinach odlewow obrobionych na ostateczny wymiar
oraz badaniach wtasnosci wytrzymatosciowych, ktore
powinny wynosi¢ minimum: R, = 20 kG/mm?® i a; =
= 129/o.

W zwigzku z wprowadzeniem do produkcji tulei tych
zasadniczych zmian zaszla koniecznosé opracowania
nowej szczegoélowej technoiogii. Na pierwszy plan wy-
sunelo sie zagadnienie zaprojektowania formy i ukla-
du. wlewowego. Ze wzgledu na duze wymiary formy
i zwigzane z tym duze statyczne ci$nienie metaiu sto-
suje sie w wielu wypadkach odlewanie tulei w formach
poziomych, wzglednie pochylych. Metoda ta stosowana
byla przed wigczeniem si¢ Instytutu do wspoéipracy, to-
tez celem sprawdzenia jej przydatno$ci w warunkach
zmienionych przeprowadzono doswiadczenie odlewajac
4 diugie tuleje, z ktorych 3 zalano poziomo a czwarta
w, polozeniu nachylonym pod kgtem 20° od poziomu.
Zalewanie form poziomych odbywalo sie przez dwa
wlewy, umieszczone na dwoch koncach formy po prze-
ciwlegtych stronach jej osi, jak przedstawiono schema-
tycznie na rys. 1. Forme czwarta zalewano ze wspél-
nego zbiornika poprzez dwa wlewy, umieszczone na
tym samym koncu formy po obu stronach jej osi
(rys. 2). Obie belki wiewowe przechodzily wzdluz calej
formy i polaczone byly z nig szeregiem sko$nych wie-

wow doprowadzajacych. Wzdluz catej diugosci tulei
umieszczono szereg krytych nadlew6éw a u samej jej
gory jeden duzy nadlew otwarty.
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Rys. 1.

Wyniki powyzszego do$wiadczenia dowiodly, ze od-
lewanie tego rodzaju tulei w formach pochytych wzgle-
dnie poziomych jest w swej zasadzie niekorzystne ze
wzgledu na odbiegajacy od zasady jednokierunkowego
krzepnigcia rozklad temperatur i ruch metalu w formie.
Wpadajgcy bowiem do lezacej formy metal rozlewa sie
na duzej przestrzeni, oddajac szybko a nieréwnomier-
nie ciepto otaczajacej formie, rdzeniowi i atmosferze,
wskutek czego doprowadzenie cieklego metalu do po-
szczegblnej cze$ci formy staje sie utrudnione a wy-
dzielanie gazoéw i skupienie w nadlewie jam skurczo-
wych wrecz niemozliwe. Procz pojawiajacych sie z po-
wyzszych powodéw wad porowatosci gazowej i rys
skurczonych bardzo czesto spotyka sie wady wywola-
ne uszkodzeniem (ugiecie, wzglednie przesuniecie) rdze-
nia. Pecherze gazowe wystepuja czesto wzdluz calej
dlugosci tulei w najwyzszej czesci formy. Jest to sku-
tek nieré6wnomiernego podgrzania rdzenia na poczgtku
zalewania formy a nastepnie szybkiego jego pokrycia,
pod koniec wypelniania formy metalem.
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Rys. 2.

Po tym sprawdzajacym doswiadczeniu przystgpiono
do opracowania technologii odlewania tulei zalewa-
nych w potozehiu pionowym z syfonowym doprowadze-
niem metalu od dotu. Przy zalewaniu od dolu mimo
znacznego nawet przegrzania metalu goérne warstwy
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odlewu posiadaja temperature nizsza niz dolne, to jest
odwrotnie niz wymaga tego zasada Kkierunkowego
krzepniecia. CzeSciowg poprawe tego stanu rzeczy uzy-
skiwano na drodze dopelniania nadlewéw $wiezym me-
talem wprost z kadzi, jednakze dopiero wprowadze-
nie dodatkowych wlewoéw doprowadzajacych metal na
kilku poziomach, po stycznej do obwodu formy, umo-
zliwito nalezyte jej zasilanie, spokojny przeplyw, jak
rowniez zmniejszylo niebezpieczenstwo utworzenia blo-
nek i skupien zanieczyszczen na powierzchni krzepng-
cego odlewu.

Opisana metoda okazala sie bez poréwnania korzyst-
niejszg od odlewania w formach poziomych, jednakze
ostateczng i definitywna poprawe jakosci odlewoéw osig-
gnieto po zastosowaniu ,,deszczowego ukladu zasila-
jacego, w zupelnosci zgodnego z zasadag jednokierun-
kowego krzepniecia odlewu (Rys. 3). Wedlug tej tech-
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Rys. 3.

nologii tuleje formowano pionowo. Wlew zaopatrzony
byl w pier$cieniowy zbiornik wlewowy B (rys. 3), z pe-
wng ilo$cig deszczowych wlewow C. Osobne otwory
przewidziano dla odprowadzenia powietrza i gazow. Sa-
ma forma skladala sie z szeregu segmentow, przy czym
nadlew stanowil przedluzenie tulei ponad linig A—A
(rys. 3). Temperature i szybkos¢ odlewania, a zatem
wielko$§¢ przekrojow i ilo$¢ wlewdéw deszczowych do-
biera sie tak, by metal po osiggnieciu dna formy E
stopniowo krzepl, a doplywajacy z gory ciekly metal
stanowil warstwe wysokg na 50—100 mm. Nieodpowie-
dni dobdr przekroju wlewoéw i temperatury metalu
spowodowaé moze zbyt wolne krzepniecie i zle zasila-
nie, wzglednie wyplékiwanie czastek masy z dna formy.
Celem zabezpieczenia dna przed erozjg wykonuje si€ je
z mocniejszej masy, na przyklad z masy stosowanej
na rdzen.

Rownoczeénie z pracg nad ustaleniem najkorzystniej-
szej konstrukcji formy i jej ukiadu wlewowego pro-
wadzono badania nad ustaleniem innych szczegoidéw
technologii, jak sktadu masy formierskiej i rdzeniowej,
sposobu wykonania formy i rdzenia oraz opracowano
technologie topienia i odlewania metalu.

Odnosnie skladu i wtasnosci materialéw formier-
skich ustalono, ze masa przymodelowa do formowania
tulei winna posiada¢ przepuszczalno$¢ = 60 cm*/G. min,
wytrzymalosé na $ciskanie = 6 kG/cm? oraz zawarto$c
wilgoci w masie Swiezej = 8%0. Masa wypelniajgca moze
mieé¢ nieco nizsza wytrzymatosé na $ciskanie, mniejsza
jednak od 3 kG/cm? W oparciu o surowcowe zaopatrze-
nie zakladéw opracowano mase, w sktad ktdérej wcho-
dzi piasek czerwony, piasek kwarcowy i nawoéz konski.
Jako masa wypelniajgca stosowana by¢é moze masa
uzywana, pod warunkiem jednak posiadania dosta-
tecznej wytrzymalosci. Wymagania odnosnie wlasnosci
masy rdzeniowej ustalono nastepujgco: przepuszczal-
nos¢ na wilgotno = 70 cm?/G. min, wytrzymato$¢ na
$ciskanie na wilgotno = 0,2 — 0,35 kG/cm?, wytrzy-
mato$¢ na rozciggania na sucho = 0,8 — 1,56 kG/cm?,
wilgotno$é robocza — 8%. W sktad masy wchodzi zwi-
rek, piasek ttusty drobnoziarnisty i nawoéz konski. Ubi-
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janie masy w poszczegdlnych segmentach formy prze-
prowadza sie tym silniej im nizszg jej cze$¢ majag sta~
nowi¢, po czym pc dokladnym pografitowaniu suszy
sie je przez 2 doby w temperaturze 300°-C. Jako czer-
nidto do grafitowania stosuje sie¢ mieszanine grafitu,
glinki plastycznej, mydta naftenowego i wody lub tal-
ku, glinki plastycznej i wody. Rdzen wykonuje sie przez
nawijanie stomianego powroésta na perforowang rure
zelazng. Powroésto to pokrywa sie 30 milimetrowa war-
stwa masy rdzeniowej, suszy przez 16 godzin w 300° C,
po czym z masy rdzeniowej o zawartoéci okolo 10%
wilgoci odformowuje sie wzornikiem ostateczny ksztait
rdzenia i suszy ponownie przez 18 godzin z przerwa
na grafitowanie. Przed ostatecznym zlozeniem calosci
formy wszystkie jej czeSci sprawdza sie pod wzgledem
wymiaréw i gltadkos$ei powierzchni a ewentualne uszko-
dzenia naprawia i ponownie suszy. Skiadanie formy
polega na ustawieniu dolnej skrzynki z gniazdem rdze-
niowym, skladaniu kolejnych skrzyn wzwyz, umoco-
waniu rdzenia i ustawieniu zbiornika wlewowego.

Topienie metalu przeprowadzano w piecach plomien-
nych opalanych ropa lub tyglowych gazowych. Wsad
ladowano do starannie uprzednio oczyszczonego pieca
w kolejnosci: kawalki najwieksze, najdrobniejsze i Sre-
dnie. Jako zuzel rafinujacy stosowano mieszanine row-
nych czesci sody bezwodnej, boraksu i piasku w ilosci
39/ wsadu. Czesci tej mieszaniny wprowadzano na spéd,
reszte na wierzch wsadu. Topienie przeprowadzano
w atmosferze lekkoutleniajgcej i mozliwie szybko.
Przegrzewanie metalu prowadzono do temperatury
1150° C, po czym przelewano go do kadzi i wrzucano
do niego polowe odtleniacza. Drugg polowe dodawano
przed samym odlewem po $ciggnieciu zuzla. Catkowita
ilo§¢ dodawanego odtleniacza powinna wprowadzaé
0,07—0,10% fosforu w stosunku do wagi wsadu, pro-
porcjonalnie do ilo$ci zanieczyszczonego ztomu we wsa-
dzie. Po wrzuceniu odtleniacza i zamieszaniu metalu
odczekuje sie okolo 3 minuty na wyplynigcie zanie-
czyszczen a po ich $ciggnieciu zalewa sig forme meta-
lem o temperaturze 1080—1100° C strumieniem cigglym,
spokojnym, Utrzymujac stale pelny zbiornik wlewowy.
Czas zalewania waha sie w zaleznos$ci od wielko$ci for-
my od 1,5—2 minut.

Ostatnim etapem pracy bylo wdrozenie zatogi za-
kiladéw do opanowania nowej technologii i $cistego
przestrzegania dyscypliny technologicznej. Zrozumie-
nie i pozytywne ustosunkowanie sie zalogi do pracy
Instytutu dato w krotkim czasie pigkne efekty. Anali-
za wynikéw pracy odlewni zakladéw przeprowadzona
za okres ubieglego poélrocza wykazata catkowite opa-
nowanie technologii odlewania tulei i koszulek okreto-
wych. W okresie tym ilo$¢ brakéw nie przekroczyta
39/o.

Majgc na uwadze duzy koszt i znaczenie tej produk-
cji dla rozwijajacego sie naszego przemystu okretowego
wyniki te mozna uznaé za powazne osiggnigcie uzyska-
ne na drodze wspoipracy Instyutu Odlewnictwa z za-
kladem przemystowym.

mgr inz. K. Rutkowski i mgr inz, T. Welkens.

Mosiadz na Sruby okretowe
(Dokonczenie z n-ru 9-10)

Mosigdz ten posiada skilad nastepujacy: 38-+42% Zn,
3+4%9 Mn, 0,5—1,5% Fe, reszta Cu i jest zalecany
przez literature radziecka de produkcji $rub okreto-
wych. Nie zawiera on deficytowego niklu, posiada wy-
magane wlasno$ci mechaniczne i dobra odporno$é na
korozje w o$rodku wody morskiej.

Celem uzyskania wymaganej wytrzymalosci na roz-
cigganie zaleca sie utrzyma¢é¢ zawarto$¢ cynku i man-
ganu w granicach jak na tabl. IV. Mosiadz ten topio-
ny w warunkach laboratoryjnych w Instytucie Od-
lewnictwa wykazywal do§¢é znaczny stopien zagazowa-
nia i zanieczyszczenia zuzlem. Mimo stosunkowo wy-
sokiej' temperatury zalewania mosigdz sprawial duza
trudno$é przy odlewaniu i tworzy! na odlanych préb-
kach nawarstwienia i faldy.

Dodatek aluminium lub fosforu, majacy na celu
uplynnienie stopu i zwiekszenie jego lejnosci, wywo-



1at jednocze$nie spadek wtasnoSci plastycznych mosia-
dzu a wiec i kata giecia.

Przy odlewaniu pierwszej S$ruby z tego mosigdzu
stwierdzono ponownie zig lejno$é i glebokie wady po-
wierzchniowe na $rubie (faldy), dyskwalifikujgce od-

Tablica IV.

% Zn 39 40 a1

% Mn 364 344 3,24

lew. Powodem bylo przypuszczalnie niewystarczajace
przegrzanie stopu. Wiosnosci wytrzymato$ciowe metalu
byly wystarczajace (R, = 46, kG/mm?, a; = 22%, Hp —
= 138, kat giecia 609). i

W dalszych préobach w Instytucie Odlewnictwa prze-
-grzewano metal az do momentu silnego parowania
i ,gotowania“ cynku. Po ok. 5—10 min. ,gotowania‘“
zgarnieto powloke ochr9nna (wegiel drzewny), uzupel-
niono wypalony cynk i szybko zalewano forme uzy-
skujac w ten sposéb odlew poprawny bez niedolewdw,
nawarstwien i fatd.

Wynikigtych ostatnich proéb, potwierdzone na zakla-
dzie produkcyjnym przy kolejnym odlewaniu 2 $rub,
pozwalajg przypuszczaé, ze podczas nastepnych wyto-
pow nastapi juz poprawne opanowanie produkcji
§rub okretowych z mosigdzu manganowego. Pozwoli
to na stopniowe przejsScie z mosigdzu manganowo-ni-
klowego na tanszy i zgodny z zaleceniami Morskiego
Rejestru mosigdz manganowo-zelazny.

Warunkiem koniecznym uzyskania poprawnego od-
lewu o wymaganych wlasno§ciach mechanicznych
i plastycznych jest:

1) silne przegrzani etalu az do ,,gotowania‘“ cynku,

2) stosowanie po ki neutralnej lub redukujgcej
{wegiel drzewny), poniewaz wszelkie powloki utlenia-
jace powoduja nadmierne utlenianie i wypalanie sie
manganu. -

Stosowanie specjalnych uptynniaczy (Al, P) jest nie-
wskazane, gdyz powoduje obnizenie wlasno$ci pla-
stycznych stopu.

Uzyskany ostatnio kat giecia na prébkach przyla-
nych pod platem $ruby wynosit 90° i wiecej.

mgr inz. K. Rutkowski i mgr inz. T. Welkens

KRONIKA INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Czyn pracownikéw Instytutu Odlewnictwa dla popar-
cia programu Frontu Narodowego i XIX Zjazdu
WKP (b) )

Apel Nowej Huty i przodujgcych zakladéw nie
pozostal bez echa w Instytucie Odlewnictwa. Do
akcji podiecia zobowigzan dla poparcia programu
Frontu Narodowego i uczczenia XIX Zjazdu WKP(b)
przygotowal sie Instytut ze szczegdng troskliwoscia.
Rada Zaktadowa, Podst. Org. Part. i Dyrekcja, analizu-
jac dotychczasowy przebieg realizacji planu Instytutu
za 1ok 1952 oraz plan na rok 1953, opracowaly wspOlnie
wytyczne dla -podejmowania konkretny:h izobowig-
zan oraz ustalily Komisje do oceny i kontroli zobo-
wigzan. Wytyczne omodwiono i przedyskutowano naj-
pierw na ogbélnym zebraniu pracownikéw Instytutu
a nastepnie na zebraniach poszczegdlnych grup zwigz-
kowych. Przygotowanie to przyczynilo sie do skon-
centrowania ‘uwagi na podejmowanie tylko takich
zobowigzan, ktoreby rozwigzywaly istniejgce trud-
nosci w realizacji planu Instytutu i przy$pieszaly je-

. go wykonanie,

Wynik byt nadspodziewany. Ponad 80°% pracowni-
kow Instytutu podjelo zobowigzania w formie 29 zo-
bowigzan indywidualnych i 49 zobowigzan zespolo-
wych o lgcznej wartosci okoto 370.000.— zl. Procz tej
warto$ci yobowigzania dadzg 725 - .roboczogodzin
oszczednosci.

Przedmiotem ozbowigzan byly nastepujace zégad—
nienia:

1) Wspdlpraca Instytutu z przemystem 9
2) Przys$pieszenie wykonania planu prac na

r. 1952 11
3) Wczesniejsze rozpoczedie prac planowanych,

na r. 1953 15
4) Oszczednosé 24
5) Szkolenie : 7
6) Inne (zwigkszenie wydanosci pracy itp.) 12

Sposréd powyzszych zobowigzan 18 wykonano do
daty otwarcia XIX Zjazdu WKP(b), 20 do daty wybo-
ré6w a 40 bedzie wykonanych ‘do konca biezgcego
roku.

Powyzszy podziat wskazuje na to, Ze zobowigzania
powziete przez pracownikow Instytutu Odlewnictwa
dla poparcia programu Frontu Narodowego i uczcze-
nia XIX Zjazdu WKP(b) dotycza zagadnien istotnie
najdonio$lejszych dla pracy Instytutu. Nalezy pod-
kres§li¢ terminowg realizacje pierwszej fazy zobowig-
zan tak indywidualnych jak i zespotowych.

Wtadze Instytutu spodziewaja sie, ze realizacja zo-
bowigzan i utrwalenie ich zdobyczy wyrazi sie osta-
tecznie ogdlnym osiggnieciem catego Instytutu, ter-
minowg i jako$ciowo-zadawalajgcg realizacjg zadan
w trzecim roku Planu 6-letniego.

R. S.

Konferencja Odlewnicza w r. 1952

Uchwala Prezydium Rady Ministr6w o moderniza-
cji w odlewnictwie nakazuje opracowanie i wprowa-
dzenie w odlewniach ujednoliconej organizacji. Prze-
dyskutowaniem zasadniczych zagadnieh z tej dziedzi-
ny zajmie sie Konferencja Odlewnicza, ktéra, zgod-
nie z postanowieniami narady odbytej z przedstawi-
cielami MPM, Katedr Odlewnictwa, STQP, Przemy-
stlu i Dyrekcji Instytutu, odbedzie sie w dniach 13,
14 i 15 grudnia 1952 r. w Instytucie Odlewnictwa,
Krakéw 12, Borek Falecki, ul. Zakopianska 73.

Na naradzie tej ustalono tematy referatéow, refe-
rentéw i koreferentéw, a mianowicie:

13 grudnia 1952 r.

1) Wstep do Konferencji — Organizacja wewngtrz-

warsztatowa w odlewni
referat: dyr. mgr inz. Lutoslawski J. (MPM)

2) Opracowania procesu technologicznego w odlew-
ni i wprowadzenie na warsztat
referat prof. Skarbiniski M. (Politechnika E6dz-
ka)
koreferat: dyr. mgr imz, Lutostawski J. (MPM)

., mgr inz. Boski Sz. (Starachowice)

14 grudnia 1952 r.

3) Planowanie warsztatowe 1 sprawozdawczo$é
w odlewni :
referat mgr inz. Reszel E. (Ursus)
koreferat: prof. Skarbinski M.

mgr inz. Wypych B. (Huta Matapanew)

4) Organizacja kontroli technicznej w odlewni
referat: dyr. mgr inz. Pelczarski St. (Instytut)

15 grudnia 1952 r.

5) Gospodarka materialowa w odlewni ~
referat: mgr inz. Lesinski L. (Instytut)
koreferat: mgr inz. Mastalerz H. (CBK MUOQ)

6) Analiza pracy odlewni na podstawie kosztéw
wlasnych : ’
referat: mgr Lewinski J. (Huta Matapanew
koreferat: dyr. Chrzaszczynski- Wi.

Dla zapewnienia wysokiego poziomu uczestnikéw
Konferencji Departament Techniki MPM, w oparciu
o propozycje Centralnych Zarzaddéw, ustalit imienng
liste uczestnikow.

Referaty i koreferaty beda powielane i rozestane
wezeSniej uczestnikom Konferencji celem zapoznania
sie z ich treécia i nalezytego przygotowania sie¢ do dy-
skusji. Dyskusjg bedzie kierowal referent i 1jcznie
z koreferentami bedzie odpowiadat na pytania i na-
Swietlat watpliwosci wylaniajace sie w przebiegu dy-
skusji.

Dyskusja bedzie stenografowana, opracowana i wy-
#ana rowniez w formie skryptu, ktéry otrzyma kazdy
uczestnik Konferencji.

R. S.
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W ostatnich miesigcach Biblioteka Instytutu uzupet-
nila swoje zbiory m. in. nastepujacymi pracami:

Hanson D., Pell-Walpole W. T., Odlewy do form me-
talowych brgzéw cynowych. Chill-cast tin bronzes.
London, 1951, Edward Arnold and Co., s. 368, IO 2320.

Nagel A. Produkcja zeliwa ciggliwego. Herstellung
von Temperguss. Berlin, 1950, Fachverlag Schiele und
Schon, s. 97, I0 2310.

Odlewnictwo mosigdzu. Sprawozdanie ekipy pro-
dukcyjnej. The brass foundry. Productivity team re-
port. London, 1951. The Brass foundry Productivity
Team, Anglo-American Council on Productivity, s. 173,
IO 2317.

Machu ., Willi, Fosforanowanie. Postepy teoretyczne
i technika. Die Phosphatierung. Waissenschattiche
Grundlagen und Technik. Weinheim, 1950, Verlag Che-
mie GmbH., s. XII, 306, IO 2318.

Metody analizy chemicznej przeznaczonej do biezacej
kontroli w odlewnictwie. Aluminium i jego stopy. Fe-2.
Dosage du fer. Paris, 1951, Commision: Technique des
Laboratoires du Centre Technique des Industries de la
Fonderie, s. 3, IO 2301.

Schneider K., Przetapianie otoczek aluminiowych.
Die Verhuttung von Aluminiumschrott. Berlin, 1950,
Metall-Verlag GmbH., s. 202, IO 2305.

"Eokszin W. Ja., Technologia emaliowania wyrobow
metalowych. Tiechnotogia emalirowanja mietallicze-
skich izdielej. Moskwa, 1951, Posgizmiestprom, s. 342,
10 2282.

Krammer K., Formy i modele odlewnicze. Zasady
ich budowy dla formierzy, odlewnikéw, modelarzy
i konstruktoréw. Gussformen und Modelle. Grundla-
gen ihrer Herstellung fiir Former, Giesser, Modelltisch-
ler und Konstrukteure. Wien, 1949, Rudolf Bohmann,
Industrie- und Fachverlag, s. X, 241, IO 2285.

Spasskij A. G., Zasady odlewnictwa. Osnowy litiej-
nowo proizwodstwa. Moskwa, 1950, Mietatturgizdat,
s. 318, IO 2287.

Podrecznik odlewnictwa staliwa. Steel castings hand-
book. Cleveland, 1950, Steel Founders Society of Ame-
rica, s. V, 511, IO 2291.

Zimin A. P., Ignatow A. W., Minimum wiadomosci
technicznych kontrolera zakladéw budowy maszyn.
Podrecznik dla kontroleréw zakladéw mechanicznych.
Tiechmminimum kontrolera maszinostroitiela. Posobije
dla kontrolerow miechaniczeskich cechow. Moskwa,
1951, Maszgiz, s. 262, IO 2345.

Gostiew W., Kontrola techniczna i zwalczanie bra-
kéw w przemyéle maszynowym. Warszawa, 1951, Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, s. 75, IO 2346.

Perret R., Odlewanie lekkich metali. Slévani lehkych
kovu. Praha 1951, Prumyslove Vydavatelstvo, s. 193,
tabl. 1, IO 2329. ‘

Strouhal K., Odlewnictwo, Slévaéstvi, Praha, 1951.
Prace-Vydavatelstvo Roh., s. 119, IO 2330.

Woropajew I. S., Zupelna mechanizacja matej odle-
wni. Kompleksnaja miechanizacja matowo litiejnowo
cecha. Moskwa, 1951, Maszgiz, s. 64, tabl. 3, IO 2340.

Wtasow W. I., Odlewnictwo stali we formy metalo-
we. Stalnoje littje w mietalliczeskije formy. Moskwa,
1951, Maszgiz, s. 86, tabl. 1, IO 2341.

Wasilenko A. A., Grigoriew I. S., Modyfikowane ze-
liwo w budowie maszyn. Modificirowannyj czugun
w maszinostrojenii. Kijow, 1950, DGWU, s. 165, I0 2342.

25 Kongrés odlewniczy w Lille 19, 20 i 21 maja 1952.
XXV-e Congrés de Fonderie, Lille 19, 20 et 21 mai 1952.
Paris, Association Technique de Fonderie, IO 2378.

Szewlagin A. K., Urzgdzenia transportowe odlewni
zmechanizowanych. Transportnyje ustrojstwa miecha-

nizirowannych litiejnych cechow (Sprawocznyj matie-

riat). Moskwa, 1950, Maszgiz, s. 183, IO 2386.
Duisburg F. Roll, Rozw0j, stan obecny i przyszlo§é

zeliwa. Entwicklung, Stand und Zukunft des Guss-

- eisems. Berlin, 1951, Verl. Technik, s. 29, IO 2394.

Churchill Collard S., Zasady obrébki cieplnej. Heat
treatment fundamentals, s. 66, London, 1947, The Ma-
chinery Publishing Co., Ltd., IO 2457.

Naumann Fritz, Wybuchy w zakladzie odlewniczym
i ich praktyczne zwalczanie. Explosionen im Giesserei-
betrieb und ihre praktische Bekdmpfung, Berlin, 1950,
Fachverlag Schiele und Schén, s. 111, IO 2461.

Kadlec Emil, Wiadomo$ci fachowe z zakresu budowy
modeli. Fachkunde fir den Modellbau. Berlm, 1951,
Springer Verlag ,s. 68, IO 2462. '

Jungbluth Hans, Technika odlewania. I. Odlewnie
zelaza. Giessereitechnik. I. Eisengiesserei. Berlin, 1951,
Walter Gruyter und Co., s. 126, IO 2465.

Czunajew M. W. Smarowanie urzgdzen warsztatow
odlewniczych. Smazka oborudowania_litiejnych cechow..
Moskwa, 1952, Maszgiz, s. 91, tabl. 1, IO 2466.

Campbell James S., Procesy odlewania i formowania
w produkcji. Casting and forming processes in manu-
facturing. New York, 1950, McGraw-Hill Book Co.,
Inc., s. VII, 536, IO 2441.

Burgess Gray, Metaliczne i memetahcz@ powloki
dla zeliwa szarego. Metalic and non-metallic coastings
for gray-iron. Cleveland, 1950, Gray Iron Founders‘ So-
ciety, Inc., s. 67, IX, I0 2448.

Salmon William H. Simons Eric N., Praktyka odlew-
nicza. Founddry practice. London. 1951 Sir Issac Pit-
man and Sons Ltd., s. XIII, 38, IO 2450.

Charakterystyczne mikrostruktury dla zeliwa szare-
go. Typical microstructures of cast iron. Alvechurch,
1951, The British Cast Iron Research Assoc1at10n, . 85,
10 2453

Maszyny do odlewania pod cihieni¢m. Die-. asting
machines, London, 1941, The Machinery Publ. Co., Ltd.,
s. 52, IO 2456.

Grey Ironfounding. Productivity Team Report. Od-
lewanie zeliwa szarego. Sprawozdanie brygady pro-
dukcyjnej. London, 1920, Grey Iron Foundug Pro-
ductivity Team, s. 125, I 02439.

Naumann Fritz, Formowanie w piasku zuzlowym
przy zastosowaniu zuzla zeliwiakowego. Das Schlacken-
sand-Formverfahrnn unter Verwendung von Kupol-
ofenschiacke. Berlin, 1951, Verlag Techmk GmbH, s.
120, IO 2409.

Lewi E. I, Zastosowanie tlenu w odlewaniu w zeli-
wiakach. Kistorod w wagranocznoj ptawkie. Moskwa,
1952, Maszgiz, s. 12, tabl. 1, IO 2490.

Wertz Zdzislaw, Badanie piaskéw i mas formierskich.
Katowice, 1952, PWT, s. 17, IO 2493.

Russjan S., Normowanie techniczne w odlewnictwie.
Warszawa, 1952 PWT, s. 168, IO 2494. =

Dubicki G. M., Izrailewicz &. A., Obliczanie ukladéw
wlewowych form odlewniczych za pomocg nomogra-
moéw. Katowice, 1952, PWT, s. 33, IO 2505.

Lutostawski Jerzy, Odlewnictwo w Planie SzeScio-
letnim. Warszawa, 1952, PWT, s. 134, IO 2481.

Korolew N. I., Technologia produkcji zaktadu odlew-
niczego. Tiechnotogia czugunno-litiejnowo proizwod-
stwa. Moskwa, 1951, Maszgiz, s. 220, IO 2483.

Pietriczenko A. M., Praktyka odlewania w formy
metalowe. Praktika littja w mietalliczeskije formy. Ki-
jow, 1952. Maszgiz, s. 175, IO 2486.

Gorgcy dmuch. Udoskonalone prowadzenie zeliwiaka
na gorgcym dmuchu. Hot-blast. Improved cupola ope-
ration with preheated blast. Harvey Ill., 1951, Whiting
Corp., 1.2, IO 2536.
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WARUNKI PRENUMERATY CZASOPISM TECHNICZNYCH NA ROK 1953

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej Organizacji Technicznej, Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne i Wydawnictwa Komunikacyjne, wprowadzaja zatwierdzone przez
Biuro Prasy i Informacji przy Prezydium Rady Ministrow i Departament Techniki PKPG
nastepujace warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1953: :

Abonament

i
b= 7
i Optata normalna Optata ulgowa

Nazwa czasopisma : l

EE v O o
2 3 4 5 6 7 8
Czasopisma Naukowo-Techniczne
1. Architektura 180.— 90.— 45.— 90.— 45— 27.50
2. Budownictwo Przemystowe 108.— 54— 27— 54— 27.— 13.50
3. Gazeta Cukrownicza 54 — 27.— 18,50 36.— 18.— } 9.—
4. Gaz, Woda i Techn. Sanit. 72.— 36.— 18.— 36.— | 18— | 9.—
5. Gospodarka Wodna ‘ 90.— 45.— 22.50 54— 27.— 13.50
6. Gospodarka Cieplna (dwumies.) 27.— 13.50 —_ — _ i o
7. Inzynieria i Budownictwo 108.— 54.— 27.— 54— . 27— f 13.50
8. Materialy Budowlane 72.— 36.— 18.— 36— | 18— | 9.—
9. Odziez 48.— 24— 12.— — — | —
10. Ochgona Pracy 48.— 24— 12— — — —_
11. Poligrafika 36.— 18.— 9.— 18.— 9.— 4.50
12. Przeglad Budowlany 108.— 54— 27— 54— 27.— | 13.50
13. Przeglad Elekirotechniczny 108.— 54— 27.— 54— ! 27— | 13.50
14. Przeglad Geodezyjny 72.— 36.— 18.— 36— 1 18— 9.—
15. Przeglagd Mechaniczny 108.— 54.— 27.— o4— 27.— 13.50
16. Przeglad Papierniczy 54.— 27.— 13.50 36.— 18.— 9.—
17. Przeglad Skoérzany 54.— 27.— 13.50 36.— "18.— 9.—
18. Przeglad Spawalnictwa 54— 27.— 13.50 36.— 18.— 9.—
19. Przemyst Chemiczny 108.— * 54— 27.— H4.— 27.— 13.50
20. Przeglad Techniczny 108.— 54— .y Bl oy - 1350 -
21. Przeglad Telekomunikacyjny 72.— 36.— 18.— 86.— 18.— . 9. — '
22. Przemyst Drzewny Bl 27— 13.50 86— 18— 9
23. Przemyst Rolny i Spozywczy 90 — 45.— 22.50 54— 27— 13,50 -
24. Przemyst Wiokienniczy 108.— 54.— 27.— 54— 27— '13.50
25. Szklo i Ceramika 54.— 97— 18.50 36.— 18.— 9.—
26. Technika Lotnicza 54.— 27.— 13.50 36.— 18— 9,—
27. Technika Motcryvzacyjna 54.,— DT 13.50 36.— 18 .ss 9 —
28. Cement—Wapno—Gips 54— 27.— 13.50 ~36.— 18— 9.—
29. Drogownictwo 72.— 36.— 18.— 36.— 18. - 9. —
30. Energetyka 72.— 36.— 18.— 36.— 18— | 9.—
31. Hutnik 108.— 54.— 27 — 54— 27— | 1350
32. Nafta 72.— - 86.— 18.— 36.— 18— 9.—
33. Przeglad Gérniczy 108-— 54.— 27.— 54 — 27.— 13.50
34. Przeglad Odléwnictwa_ 72.— 36.— 18.— 36,— 18.— 9.—
Czasopisma Popularno-Techniczne
1. Chemik 54— 27.— 13.50 18.— 9— ! 4.50
2. Horyzonty Techniki 36.— 18.— 9.— — — —_—
3. Mechanik 108.— 84— 27.— 36.— 18.— 9.—
4. Motoryzacja i . 54.— 27— 3.50 18.— 9.— 4.50
5. Technik Przemystu Spozywczego 30.— 15— 7.50 —_ — —
6. Wiadomosci Elektrotechniczne 36.— 18.— 9. - 18.— 9.— 450
7. Wiadomosci Telekomunikacyjne 86.— 18:— 9, — 18.— 9.— 4.50
8. Wiadomosci 'Gérnicze - . bdi— 27— 13.50 18.— 9,— 4,50
9. Wiadomosci Hutnicze 54— 27.— 13:50 18.— 9— 4.50
10. Widkiennictwo 24, — 12— 6.— — — —
11.'Gospodarka Weglem - 36. 18.— 9.— — — —_
Przy czasopismach ,.Technik Przemystu Spozywczego™, ,Horyzoaty Techniki®, ,,Wio-

kiennictwo", ,,Odziez“, .,Gospodarka Cieplna‘, ,Gospodarka weglem* i ;,Ochrona Pracy*“ —
ze wzgledu na niskie ceny obowigzuje tylko prenumerata normalna. .



Cena zeszytu zi 6.—

PRENUMERATA NORMALNA

.Stosownie do zarzadzenia Ministerstwa Poczt i Telegraféw z dnia 16 kwietnia 1952 r.
Nr P. C. 243, dotychczasowy sposdb przyjmowania zgloszenn na prenumefa‘te normalng bez-
posrednio przez PPK ,,Rdch“ zostaje z dniem 31 grudnia 1952 r. skasowany.

Zgloszenia na prenumerate normalng narok 1953 przyjmuja wylgcznie urzedy poczto-
we oraz listonosze miejscy 1 wiejscy.

Termin zglaszania prenumeraty normalnej na okres kwartalny, péiroczny lub roczny
uplywa z dniem 15 kazdego miesigca poprzedzajgcego okres prenumeraty.

PRENUMERATA ULGOWA

A. Czasopisma naukowo-techniczne

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-technicznych korzysta¢ moga tylko:

1. Czlonkowie Stowarzyszen Inzynieréw i Technikéw zrzeszonych w NOT oraz czlon-
kowie Klubéw Racjonalizacji i Techniki, przy zamawianiu zbiorowym przez mezow za-
ufania lub Kola Zakladowe stowarzyszen technicznych NOT i Oddzialéw NOT.

2. Studenci szkét wyzszych przy abonowaniu zbiorowym przez Kota Naukowe Uczelni,
lub inne stowarzyszenia Szko6l! Wyzszych.

B. Czasopisma popularno-techniczne
Z prenumeraty ulgowej czasopism popularno-technicznych. korzystaé moga:
1. Czlonkowie Stowarzyszen Inzynieréow i Technikéw zrzeszonych w NOT oraz czlonkowie

Klub6éw Racjonalizacji i Techniki — przy abonowaniu zbiorowym — w taki sam sposéb
jak przy zamawianiu czasopism naukowo-technicznych.

2. Wszyscy pracownicy zatrudnieni w zakladach pracy — przy abonowaniu zbiorowym —
przez mezow zaufgnia‘ lub Kola Zaktadowe stowarzyszen technicznych NOT.

3. Studenci szk6l wyzszych — przy abonowaniu zbiorowym — przez Kola Naukowe Uczelni,
lub inne stowarzyszenia studentow.

4. Uczniowie szkél zawodowych — przy abonowaniu zbiorowym — przez Dyrekc;q Szkoly.
Zgloszenia na prenumerate nalezy sklada¢ w okresach:

II kwartal — do 1 marca 1953 r.
111 s — 4, 1 czerwca ”
v " — ,, 1 wrzeénia~ ,,

Zgloszenia na prenumerate ulgowa przez Oddzialy Wojewodzkie NOT, Kola Naukowe
Studentéw szkél wyzszych oraz Dyrekeje szkol zawodowych nalezy przesylaé do PPK ,,Ruch®
~wplacajac jednoczesSnie naleznosé do PKO na nastepujace konta:

Dla czasopism  naukowo-technicznych poz.: 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 10, 11 12 13, 14,15, 18,
19, 20; 21, 22, 23, 25, 26, 217, 29.

Dla czasopism popularno-technicznych poz.: 2, 3, 4, 5, 6, 7, PPK" ,,Ruch“ Warszawa, Cen-
tralna Ekspedycja, ul. Srebrna 12, konto Warszawa PKO I — 14000/110.

Dla czasopism naukowo-technicznych poz. 9, 16, 17, 24.

Dla czasopism popularno-technicznych poz.: 10. —- Oddziat Wojewédzki PPK ,,Ruch*
L6dz, konto Lédz PKO VII — 9907/110. ’ ‘

Dla czasopism popularne-technicznych poz.: 28, 30, 31, 32, 33, 34. .

Dla czasopism popularno-technicznych poz.: 1, 8, 9, 11 PPK ,,Ruch® Katowice, ul. Rewo-
lucji Pazdziernikowej 16, konto Katowice PKO III — 17763/110.
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