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@rugi rok ,,Drzeglqalu Odleronictoa”™

Plan 6-letni uprzemystowienia Polski i budowy fundamentéw Socjali-
zmu, obejmujacy wprowadzenie nowoczesnych metod wytwarzania maszyn
przy wielokrotnie zwiekszonej produkcji i zwiekszajacej sie .trosce o zdro-
wie robotnika i higiene pracy, sprosta swym zadaniom woéwczas, gdy od-
lewnictwo, stanowiace podstawe budowy maszyn, z rzemiosta przeksztalci
si¢ w potezny przemyst oparty na nowoczesnych metodach produkcji od-
lewéw, na zmechanizowanych operacjach technologicznych i transporto-
wych, na socjalistycznej organizacji pracy.

Powazne te zadania nakladajq szczegélne obowigzki na odlewnikéw
mobilizujac ich do odrobienia wieloletnich zaniedban w czasie bardzo krot-
kim przez pogtebianie swoich wiadomosci fachowych, studiowanie i przy-
swajanie doswiadczen radzieckich, wlasciwego i petnego wykorzystania
ruchu racjonalizatorstwa i wynalazczosci robotniczej, wspdélzawodnictwa
pracy i zwigzanej z nim akcji podejmowania zobowigzan diugofalowych
oraz wzajemnej wymiany doSwiadczen i pomocy technicznej.

Jednym z czynnikéw, ktéry ma za zadanie poméc odlewnikom w ich
pracy jest Organ Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich
»PRZEGLAD ODLEWNICTWA®, ktéry biezqcym zeszytem konczy drugi
rok swego istnienia.

Szszegolowa analiza tematyki poruszonej na tamach ,,Przegladu Odlew-
nictwa“ w roku 1952 ukaze sie w jednym z pierwszych numeréw przy-
sztego roku.

Chciatbym ma tym miejscu poruszyé¢ jeden z najwazniejszych proble-
méw, a mianowicie brak nalezytego powigzania pracy Komitetu Redak-
cyjnego ,Przegladu Odlewnictwa®“ z terenem tj. Kolami Zakladowymi
STOP, Klubami Racjonalizacji i Techniki oraz z poszczegdlnymi Kolegami.
Brak ten powaznie odbit sie na zwiqzaniu tematyki ,,Przeglgdu Odlewnic-
twa” z zyciem Zaktadéw. Uniemozliwilo to opublikowanie dla ich szero-
kiego wykorzystania duzej ilosci pomystéw racjonalizatorskich i wynikéw
prac brygad inzynieryjno-robotniczych. Wskutek tego nie osiggnelismy
w calej petni zamierzonego stalego przenoszenia osiagnieé¢ poszczegélnych
Zaktadow na inne.

Dla nawigzania SciSlejszej wspétpracy Komitetu Redakcyjnego z tere-
nem proponuje, aby na zebraniach Oddziatéw i Két Zaktadowych byla
stale omawiana krytycznie tematyka biezqcych numeréw ,,Przeglgdu Od-
lewnictwa i odnosne uwagi 1 2yczenia przesylane do Zarzaqdu Gléwnego
STOP, ktéry bedzie przekazywat je do Redakcji. R6wnocze$nie na tych

“ zebraniach dyskutowanoby material, ktéry z danego terenu miatby byé

przekazany do wykorzystania w ,,Przegladzie Odlewnictwa“.

Tylko przez stalg wspétprace wszystkich Kolegéw mozemy osiggnaé
nalezyty poziom naszego czasopisma. Umozliwi to podniesienie wiadomo-
$ci fachowych odlewnikéw i przyczyni sie do szybszej realizacji zadan na-
tozonych na odlewnictwo przez Plan 6-letni.

Mgr inz. Adam Gorski
Sekretarz Generalny STOP
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Oznaczenia na rysunkach form odlewniczych®)

Rodzaje rysunkéw formy. Oznaczenia na ry-
sunkach formy. Dane rozpoznawcze i ogolne.
Ksztatt i wymiary formy. Ksztalt i wymiary
rdzeni. Naddatki na obrdbke, naddatki technclo-
giczne, pochylenia odlewnicze. Zbrojenie formy
i rdzeni. Fodporki rdzeniowe. Lgczen.e ra:eni
i c7esci formy. Odpowietrzenie rdzeni i formy.
Ochladzalniki zewnetrzne i wewnetrzne. Kolej-
nos¢ montazu rdzeni w formie. Mocowanie rdze-
ni w formie. Uszczelnienie rdzennikéw. Sktada-
nie formy. Oznaczenia materialéw formierskich
i ich stanu. Uklad wlewowy. Skrzynki formier-
skie. Kontrola wymiarowa formy. Wnioski.

1. Rodzaje rysunkéw formy

Srodkiem, przy pomocy ktérego technik po-
trafi najjasniej i najzwiezlej wyrazi¢ swoje my-
§li, jest rysunek techniczny. Opisowe instrukcje
dotyczcce wykonania formy lub modelu, jezeli
nie zostaly poparte rysunkiem, sg rozwlekle
i trudne do zrozumienia. Dlatego podstawowymi
skladnikami dokumentacji technologicznej, po-
za kartg technologiczng, sg rysunki: surowego
odlewu, modelu i formy.

Rysunek formy stanowi integralng cze$é in-
strukceji technologicznej wykonania odlewu Ry-
sunek formy i karta technologiczna powinny
lecznie dawaé wrozystkie potrzebne wskazowki
dotvczsce wykonania formy odlewniczej i rdze-
ni. Dotychczas n'e byly sprecvzowan=s wvmota-
nia stawiane rysunkowi formy oraz brak bylo
niezb~dnych oznaczen rvsunkowvch. Ninisjsza
praca ma za zadanie cze$ciowe wypelnicnic tej
loki.

Rysunek formy odlewniczej sporzadza biuro
technologiczne od'ewni korzystajec z uwag for-
m'erni, rdzeniarni i mode’arni oraz uwzglcdnia-
jac sugestie racjonalizatorow.

Rysunki formy odlewniczej dzielg sie na trzy
kategorie:

1. Rvsunek I kategorii. stosowinv przv onraco-
waniu ,,projektow rozwinietych* *) dla pro-
dukcji wielko-seryjnej i masowej, podaie
wszystkie szczegoly formy. Rysunek wykona-
ny na kalce w postaci rysunku warsztatowego
sklada sie z szeregu arkuszy, ktére przedsta-
wiaja:

— z}ozenie formv w potrzebnej iloSci wido-
kéw i przekrojow,

— pos~czegbdlne rdzenie ze wskazaniem ich
budowy,

— uklad wlewowy, wzmocnienia formy,
ochladzalniki itp.

Na rysunku sg wskazane sprawdziany do kon-

troli formv, przvrzady montazows itp.

2. Rv-unek IT kateesorii, stosowany przy ,,pro-
jektach pelnych* **) dla produkeji $rednio-
seryjnej niezbyt zawilych odlewéw oraz pro-
dukcji malo-seryjnej zawilych odlewdw tym

*) Praca ta zostala wykonana z incjatywy Instytutu
Odlewnictwa.

**) Patrz: ,.Projektowanie procesu technologicznego
wykonania odlewu*
1951 r. s
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Z plinte Wstawania wad odlewniczych,

sie r6zni od rysunku I kategorii, ze jest mniej
rozwinisty, za$§ rysunki detaliczne poszcze-
golnych elemeéntéw formy wykonuje sie je-
dynie wyjatkowo, gdy nie mozna ich dosta-
tecznie jasno przedstaw’é na rysunku zesta-
wieniowym. Oprzyrzagdowanie jest skrom-
niejsze.

3. Rysunek III kategorii (szkic) stosowahy zwy-
kle przy ,,projektach uproszczonych* *) dla
produkecji jednostkowej i malo-seryjnej nie-
zbyt skomplikowanych odlewdéw uwidecznia
najwazniejsze elementy formy pozostawia-
jac do uznania wykonawcy niektore druco-
rzedne elementy, na przyklad dotyczace:
uzbrojen’a rdzeni i formy. kierunku z-~g -
szczania masy, mccowania rdzeni itp. Oprzy-
rzedowanie jest szczuple i n‘eskomplikowane.
Przy wykonaniu rysunku korzysta sie w sze-
rokiej mierze z umownych ozn=cz~h. Szkic
wykonuje sie na kalce formatu A5 lub A4.

2. Oznaczenia na rysunkach formy

Rysunek formy powinien podawaé nastepu-
jace dane: '
dane rozpoznawcze: nazwa od'ewu. nume-
ry rysunkéw (odlewu, modelu, formy itp.),
wykaz czeSci zespolu modelowego:
dane ogolne: klasa odlewu, wielkoS¢ miary
skurczowej;
ksztalt i wymiary formy i rdzeni;
wielko$é naddatkéw obrébkowych i tech-
nologicznych, pochylenia odlewn‘cze;
budow= formy i rdzeni: uzbrojenie, sposéb

lzeczenia rdzeni. odnowietrzenie rd-ewi
i formy, ochtadzalniki, montaz rdzeni
w formie, sktadanie formv;

— rodzai materialu, z ktérego wykonano

rdzenis i formn:

uklad wlewowy;

skrzvnki formierskie:

spos6b wymiarowej kontroli formy.

Dla jasnego przedstaw’enia formv. uvroszcze-
nia rysunku craz dla zaosvcz~dzenia czasu ry-
sownika stosuje sie w szerokim zakresie umowne
cznaczenia rysunkowe.

Odbitki rysunkéw wykonane na formacie AS
lub A4 przvkleja.sie na odwrocie karty opera-
cyinei. Odbitki rysunkéw, wzglednic komplety
rysunkdéw. wickszych formatéw. przechowuje
sie w teczkach. '

Odbitki rysunkéw odnoszacych sie do aktual-
nie wykonywanvch w odlewni form otrzvmuia
z wvporvezalni rysunkéw majstrowie formierni
i rdzeniarni.

Majster ma obowiazek zaznaczenia oléwkiem
na posiadanvch odbitkach:

a. zauwazone usterki w projekcie opracowa-

nym przez biuro technologiczne.

b. usprawnienia dotyczace modyfikacji pro-
- ..cesu, wynikajace z analizy przyczyn po-
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Rys. 1. Tabliczka na rysunkach modeli i form odlewniczych

c. sugestie wlasne oraz propozycje zglasza-

ne przez racjonalizator6w w sprawie
ulepszenia sposobu wykonania tormy
i rdzenia.

W ten sposéb, dzieki stalemu kontaktowi biu-
ra technologicznego z odlewnig, uzyskuje sig
stalg aktualizacje i doskonalenie planéw techno-
logicznych. Wszelkie zmiany w opracowaniach
wymagajg zgody biura technologicznego.

3. Dane rozpeznawcze i dane ogélne

Dane rozpoznawcze obejmujg:

numer rysunku formy

numer rysunku odlewu

nazwe odlewu

numer modelu

numer Kkarty technologicznej wykonania
odiewu

6. wykaz elementow zespotu modelowego.

Dla uproszczenia numeracji rysunek formy
oznacza sie numerem rysunku odlewu dopisujac
litere F (np. 357F). W ten spos6b odpada potrze-
ba podawania numeru rysunku odiewu. Jezeli
rysunek formy sklada sie z paru arkuszy, na
kazdym z nich podaje sie wsp6lny numer lamizgc.
go przez kolejny numer arkusza, na przyklad:
357F/1, 357F/2 itd.

Dane rozpoznawcze wpisuje sie w odpowied-
nich rubrykach tabliczki rysunkowej (rys. 1).
Dla prostszych rysunkéw tabliczke mozna upro-
$cié usuwajac rubryki: , konstruowalt i ,,spraw-
dzit* oraz zmniejszajgc ilo$é wierszy dla,,zmian®
z czterech do dwoch.

W rubryce tabliczki ,,klasa odlewu“ podaje sie
klase dokladnoéci odlewu, okre§long normami
(GOST 1855-45 dla zeliwa szarego i GOST
2009-43 dla staliwa):

— Kklasa 1 dla produkecji masowej
— klasa 2 dla produkecji seryjnej
— klasa 3 dla produkcji jednostkowej

W rukryce ,, miara skurczowa‘ podaje sie mia-
re skurczows, wedlug ktérej wykonano model.

W rubryce ,,zesp6l modelowy‘ podaje sie wy-
kaz elementoéw zespolu modelowego poslugu]ac
sie nastepujgcymi oznaczeniami:

O 0 0o

M — model

P — plyta modelowa

W — wzornik

R — rdzennica

S — sprawdzian

U — przyrzad

C — oddzielne czesci modelu, rdzenhicy lub
ukladu wlewowzgo (patrz FN, H-55206

projekt).
Przy seryjnej produkcji skomplikowanych

odlewow oznaczenia te okazuja sie czesto niewy-
starczajgce i zachodzi potrzeba bardziej dokiad-
nego okreSlenia typu poszczegbéinych--e.emen-
tow zespolu modelowego. Szczegélowe omowie-
nie tego zagadnienia wykracza poza ramy itej

Foz, Szkic Oznacz. Nazwa
Plyta da
Us (5) | suszenia
ndzema Nr 5

Przyrzqdobsz//
Up(2) | fowania rdzenia
Mn2°
A€ L1 ) N B ”gb.ﬁ;m !
—1 8 = do rdzenis NriS; |
C a8

Unl5) ipre

i vV;V Hr'rv(:r‘*
F)-zyrzaof Bic
de,montazy.... |
zespoh/ rdzent
Um(1-12)) 86 1 “do' ¥20 1
— | (REY - rdzer
3 Rd2 Rd/ T 65é/mu;aéy)

- ‘ o:(a/:g u !

Rys. 2. Oznaczenia przyrzadéw stosowanych przy
produkcji seryjnejc
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pracy. Dlatego ograniczymy sie tylko do poda-
n‘a dla przykladu oznaczen przyrzadéw najcze-

éc'ej stosowanych przy produkeji seryjnej
(rys. 2) oraz rdzennic (rys. 3).
oz, Szkic 0znacz. Nazwa
' Rdzennica
a RJ | jednostranna
Rdzennica jedro-
stronna 2 pty’3
b RId b e
Rdzennica dzeions
c RYo |pronowa otwarta
Rdzennica dzielona
Pionowa z phyt3
dociskow .
Ryg |%0CSKMI
Rd'zennica dai
RVz | pionowo mmkn:gg
Rdzennica dzielmﬂ
RH, | pozismo otwarta
Rdzennica dzelona
paziomo zamknigta
(rdzen kiejony 2
RHz | Gwoch po%gvek)
?II_/I’III/;@IIIIII’\/J'\ ? d Z ennfca
h TN W&\>~| RJw |/ednastronna z.
AR S whiadkami

0-290/52-R 3

Rys. 3. Oznaczenia rdzennic

Na rysunku 2 pokazano nastepujace przy--

rzgdy:
— plyte do suszenia rdzeni Us
— przyrzad do szlifowania (pilowania)
rdzeni Up
— plyte wentylacyjng do wycisniecia
kanaléw odpowietrzajgcych w rdze-
niach Uw

— przyrzad do montazu zespolu rdzeni Um

Oznaczenie przyrzadu skiada sie ze skrotu'U
i blizszego mnemonicznego okreSlenia typu
przyrzadu. Numer rdzenia, do ktérego stuiy
przyrzad, podaje sie w nawiasie.

Przyklad oznaczenia: przyrzad do szlifowania
rdzenia nr 5: Up (5), przyrzad do montazu
rdzeni nr 1, 2 i 6: Um (1, 2, 6).
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Oznaczenie rdzennicy (rys. 3) sklada sie: ze
skrétu R, -litery okreSlajacej sposéb podziatu
rdzennicy oraz bli’szego mnemon‘cznego okre-
Slenia typu rdzenn‘cy. Jezeli rdzennica posiada
wewnatrz wkladki, ktére odtwarzajg ksztalt
rdzenia, do podanego oznaczenia dopisuje sie
litere w, np. RJw (rys. 3 h). Numer rdzenia po-
ddje sie W naw asie. '

Przvklad oznaczenia: rdzennica jednostronna
dla rdzen‘a nr 7 : RJ/7/.

W wykazie czcéci na tabliczee rysunkowej po-
daie sie wszystkie oddzie'ne e’emanty, z kté-
rych sklada sie forma, a m‘anow cie:

— oddzielne cz¢$ci formy
rdzenie
cz-$ci zbrojenia formv i rdzeni
ochladzalniki, szpilki, sznury do odpowie-
trzenia itp.
skrzynki formierskie.

4. Ksztalt i wymiary formy

Rysunek formy podaje:

ilo$¢, ksztalt i ukiad modeli w formie
powierzchnie podziatu formy
powierzchnie wzornikowania i podzial
w-ornika (dla form wykonanych wzorni-
kiem) :

polozenie formy przy zalewaniu
kierunek wyjmowania luznych cze$ci mo-

delu
— wymiary, ktére podlegaja sprawdzeniu
w formie.
foz| Szkic Nazwa
n Powierzchnia
a poaziaty formy

Powierzchnia po-
Teond . | 9273 h_l formy obie-
rangj

Povrerzchnia podas-
tu forimy wykona-
nej na fatszywce

L

Powierzchnia formy
wzornikowana.
(Pow. AR ¥zorni!
na wzormikio s Hn

ABCwn W1

0-260/52-R ¢+

Rys. 4. Oznaczenia powierzchni podzialu formy
i powierzchni wzornikowanych

Slad przeci¢cia powierzchni podziatu formy
z-plaszezyzng rysunku oznacza sie linig cizgla.
Na korticach linii i na jej zalamaniach stawia sie



krzyvzyki. Dolng i gérna cze$¢ formy oznacza sie
odpow ednio literami: D (dolna) i G (gérna) na-
pisanymi bezposrednio pod i nad linia podzialu
formy (rys. 4a). Gdy forma jest wykonana
w trzech skrzynkach, poszczegdlne czesci formy
oznacza sie literami: D (dolna), S. (Srednia),
G (gbérna) napisanymi pod i nad liniami po-
dzialu — jak wyzej. Gdy ilo$¢ skrzynek jest
wi~ksza od trzech, skrzynki numeruje sie liczgc
od dotu. .

Gdy forma jest obierana, obok litery G lub D
odnoszzcej sie do podcinanej czesci for-
my dopisuje sie w nawiasie uwage ,,f. obier*
(rys. 4 b). Gdy forma jest wykonana na falszyw-
ce, obok litery G lub D odnoszzcej sie do cze-
$§ci formy posiadajgcej profil fal-
szywki dopisuje sie w nawiasie uwage
,f. fatsz‘ (rys. 4 c).

Powierzchnie wzornikowang oznacza sie na
rysunku linig falista. Obok pisze sie numer
wzornika (W). Jezeli wzornikowana powierzch-
nia jest zawi'a oznacza sie jg duzymi literami
a'fabetu (rys. 4 d).

Przvklad oznaczenia powierzchni ABC wzor-
nikowanej wzornikiem num-r 3:

ABC~~W 3

Jeveli forma jest ustawiona do zalewinia po-
ziomd, zadnvch dodatkswveh uwae na rvsun-u
n‘e podaje sis. Jezeli forme ustawia sie w dole
od’ewniczym, pochylto lub pionowo, dopisuie sie
odpowiednig uwage na rysunku, na przyklad:

Do zalania forme ustawié pod kgtem 10°.

5 6
<& >—>
)
1 1
B—)

7
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Rys. 5. Kolejno§é rozbierania kokili na odlew krééca
Kierunek wyjmowania luznych czeSci mode.u
oznacza sie pierzastymi strzalkami. W razie po-
trzeby obok strzalek podaje sie liczby wskazu-
jace kolejno$¢ wyjmowania z formy -poszcze-
gblnych czeSei. '

Przy formach wykonanych w masie oznacze-
nie to stosuje sie tylko dla zawilych modeli po-
siadajscveh duzg ilosé odejmowanych czesci-
Potrzeba stosowania tego oznzczenia zachodzi
natomiast bardzo czesto przy od'ewaniu w for-
mach metalowych. W tym wypadku wskazanie

kolejnosci rozbierania kokili i wyjmowania po-
szczegd'nych rdzeni s'anowi jeden z najistot-
niejszveh punktéw instrukeji technologicznej.
Na rysunku 5 pokazano forme metalowg kroéc-
ca. Fierzaste strzatki opatrzone liczbami wska-
zujg kierunek i koleino&¢ wvimowania poszcze-
go6lnych rdzeni i czeéci kokili.

Na rysunku formy nle wymiaruje sie tych
powierzchni, ktore otrzymuje si¢ wprost z mo-
delu. Trzeba natomiast poda¢ te wym ary, kté-
re mogg ulec zmianie i ktére nalezy zmierzy¢
przy montazu formy, a wiec:

— wymiary wymkaJace z montazu rdzeni,

np. grubo$¢ Scian pemicdzy rdzeniem
i formg lub pomiedzy dwoma rdzeniami,

— Wym‘ ary gruboéci £cian na zloZen'u formy,

— wymiary elementéw formy, ktoére sa do-

pasowywane przy montazu itp. :

Do~u-zcva'™e odchylki wymiarowe podaje
sie na rysunku formy tylko w tych wypadkach.
gdy nie m.eszczg sle one W granicach ustalo-
nych odpow’edn'mi normam’ dla danej k'asy
dokladno$ci odlewu. Odchylki pisze si= obck
liczby wymisrowej nad lini» wvmiarowg w nor-
maln‘e przyjety sposéb (PN/M-01094).

Wym'ary gniazd rdzen‘owych i rdzenn'kéw
wynikaja z budowy mode’i i rdzenn'c, d'atego
podawanie ich na rysunku formy jest na og6l
zbedne Wska-uie sie je tylko wtedy, gdy rdzen-
nik dopilowuje sie.

Normaln‘e ra rvsunku n'e podaie si~ 'u~u
pomiedzy rdzennikiem i gniazdem rdzennika.
Zaznacza sie go natomiast i wymiaruje w tych
wypadkach, gdy:

— wielko$é jego odbiega od wielko$ci okre-

$lonej odpowxedma norma *),

— luz ma byé zmierzony przy montazu

rdzenia.

5. Ksztalt i wymiary rdzenja

Ksztalt rdzeni moze byé przedstawiony na
zestawieniowym rysunku formy lub na rysun-
kach poszczegdlnych rdzeni.

Rysunek rdzenia powinien podawaé:

— ilo$¢, numer i ksztalt rdzenia, _

— powierzchnie podzialu rdzenia oraz po-

wierzchnie zgarniania nadmiaru masy
z rdzennicy,

— powierzchnie, na ktérej rdzen spoczywa
W czasie suszenia,
— kierunek i sposob

w rdzennicy,

zageszczania masy

— kierunek wyjmowania luZznych czesci
rdzennicy, ,
— szlifowane powierzchnie . rdzenia oraz

punkty podparcia rdzenia w przyrzgdzie
do szlifowania,
— wymiary rdzenia, ktére podlegaja spraw-
dzeniu.
Rdzenie numeruje sie w kolejnosci ich mon-
tazu w formie. Rdzen‘e oznacza sie podajac skrét
Rd oraz numer rdzenia, np.: Rd2, Rd3 itd. Na-

*) , Maszinostrojenie tom 6. str. 17.
S. Russian ,,Projektirowanie technolog'czeskich
processow litiejnogo proizwodstwa“ str. 21 i 22.
J. Jegorenkow ,Modelarstwo drzewne* str. 266—
269.
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lezy pamietaé, ze skrét R jest zarezerwowany
dla rdzennie.

Powi-rzchnie podziatu rdzenia oznacza sie li-
nig ciagla. Jezeli rdzen jest klejony, dopisuje
sie obok odpowiednig uwage (patrz ustep 7 c).

Pz Szkic N3azwa

A 48 Powierzchnia podzia-
fu rdzennicy

2garmiang listwq

gl

] Pow.na ktorej rozen lety
Y pray suszeniv

[~ | Pow. szlifowana rdze-
nia w
Punkty podparcia rdze-
T ma przy szlifow T

120 Up

Kierunek zageszczanial
masy O—»
Kerynek wyjmowania
[ adeymowanych czgsci
modelu lub rdzennicy
=>>

d i Kreskawanie rdzeni

e kreskowanie duzych
razeni

0-200/52-R6

Rys. 6. Oznaczenia rdzeni

Na rysunku 6 pokazano sposéb oznaczania:

— pow’erzchni rdzenia otrzymanej przez
zgarniecie masy (rys. 6 a)
— powierzchni, na ktérej rdzen spoczywa
w czasie suszenia (rys. 6 b)

— szlifowanej powierzchni rdzenia (rys. 6b

irys. 2b)

— punktéw podparcia rdzenia w czasie szli-

fowania (rys. 6 b).

Kicrunek zageszczania masy oznacza sie
strzatka z podwéjnym grotem i z kétkiem na
tepym koficu (rys. 6c). W koétku wpisuje sie
sposdb zaseszczania masy w rdzennicy stosujgc
nastepujagce skroty:

Re — ubi‘anie nrzy pomocy ubijaka recznego
Pne — ubijanie przy pomocy ubijaka pneu-

matycznego
Wst — zageszczanie na wstrzgsarce
Nac — - przez nacisk
Dmu — ’ na nadmuchiwarce
Rze — - na narzucarce.

Kierunek wyjmowania luznych cze$ci rdzen-
n'cy oznacza sie przy pomnocy pierzastych strza-
lek (rvs. 6 c. rys. 3 b-h). W razie potrzeby obok
strzalek stawia sie liczby wskazujgce kolejnoéé
wyjmowania poszczegblnych czeSci. Rdzennice
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pokazang na -rysunku 6 c - rozbiera sie w ten
sposob, ze najpierw zdejmuje sie pancerz (1),
a potem kolejno wyjmuje sie wkladki (2 i 3)-

Wymiarowanie tych cze$ci rdzenia, ktére wy-
nikaja z ksztaltéw rdzennicy, jest zbedne. Na-
lezy natomiast poda¢ wymiary, ktére otrzymuje
sie:

— przez dopilowanie rdzenia (recznie lub

w przyrzadzie),

— przez montaz kilku rdzeni w zespoé! skla-

dany poza formga.

Rdzenie kreskuje sie w kratke. Jezeli kilka
rdzeni lezy obok siebie i w zwigzku z tym, mo-
ze zachodzié obawa =zatarcia wyrazistosci ich
obrysu, nalezy kreskowaé poszczegdlne rdzenie
w odmienny sposob (rys. 6 d). Przy wiekszych
rdzeniach kreskuje sie tylko ich obrys (rys. 6 e).

6. Naddatki na obrébke, naddatki technolo-
giczne, pochylenia odlewnicze

Naddatki obrébkowe i technologiczne sa
uwzglednione przy budowie modelu i rdzennic.
Dlatego podawanie ich na rysunku formy za-
sadniczo jest zbedne. Podaje sie je tylko w tych
wypadkach, gdy:

— przy skiadaniu rdzeni lub formy jest wy-

magany pomiar tych naddatkéw,

— budowa modelu i rdzenn‘c nie uwzgled-
nia naddatkéw, i w zwigzku z tym, w go-
towej formie lub rdzeniu nalezy $cigé 1ub
opilowaé pewne powierzchnie.

W pierwszym wypadku na rysunku formy
podaje si¢ wymiar, ktéry nalezy zmierzy¢ przy
skladaniu formv. W drugim wypadku stawia sie
wymiar okre§lajgcy polozenie $cinanej po-
wierzchni biorge za podstawe inng powierzch-
nie, ktoéra nie ulegnie zmianie. Wymiar ten opa-
truje si¢ uwaga okre$lajaca blizej sposéb wy-
konania, np.: ,.powierzchnie A opilowaé¢ przy
skladaniu, ,kolnierz podcigé w wilgotnej for-
mie na glebokosé 3 mm* itp. Uwaga powvzsza
moze sie odnosi¢ do kilku wymiaréw okreslajg-
cych pewien obrys.

Wielko$¢ naddatkéw na obrébke okreflajg
projekty norm PN/M-83104, 83154, 83224,
87954 oraz normy: GOST 1855-45 (odlewy ze-
liwne) i GOST 2009-43 (odlewy staliwne).

Pochylenie écian modelu jest uwzglednione
przy budowie modelu, i w zwigzku z tym, po-
dawanie go na rysunku formy jest zbedne.

7. Budowa formy i rdzeni
a. Zbrojenie formy i rdzeni

Forma i rdzenie moga byé¢ uzbrojone przy
pomocy: zeber, hakow kotkéw lub szpilek for-
mierskich.

Zebra stosowane dla wzmocnienia masy
w formie moga stanowi¢ cze$é skrzynki former-
skiej lub tez moga byé wykonane jako oddziel-
ne czedci zeliwne lub blaszane przymocowane
do skrzynki.

Zebra rdzeniowe moga byé odlane w postaci
ramy z kolcami, zelaznymi pretami i uszami do
podnoszenia rdzenia lub tez mogg by¢ wykona-
ne z pretéw lub drutu (wigzane, spawane, nito-
wane). Dla przedstawienia bardziej zaw'lvch
zeber konieczne jest wykonanie zwymiarowa-
nego szkicu.



Proste zebra mozna oznaczaé podajac:

1) skrét Z, 2) material, z ktérego wykonano
zebro (z1 — zeliwo, st — drut stalowv), 3) wy-
miary poprzeczne zebra (dlugo$é bokéw a X b
lub s$rednice d, dtugosé zebra 1.

Oznaczenie prostego zebra wykonanego z dru-
tu posiada postaé:

Z st @ d X1 (rys. 7a).

Foz, Szkic Nozwa

i+ J:% Proste zebro Zeliwne
' 20 dbugosci 800mm
i 0 przekroju 20x20mm

2.3(.20x20%800

p8‘§¢8 8
b lJE

HZ¢5=100/180); Hfl mwo/mA

Haki' do wzmocnienia
formy

Kotek drewniany do
wzmocnienia  formy

20520

L AL A=

(n]
[Iﬂﬂ —e

Kofek 20x20 x100

Sy . .
d } Szpilka formierska

75—
T1x75

Szpilkowanie krawedzi
e formy

71575 (450)-12

IR 55 |
fl Eooiriiiin| §|Sapilkowome powserecm
'VOYV‘?"'_‘l fﬂfmy
Y= :
T1.75(200%120)- 40
. Podporea  stuprowo
3 odmiany € numer 260
PodpOrka Podpork0 | o wysokoscr 75 mm

g |awustipkowa  jednestupkowa
PoGpdrka stupkowa

€ 260/75 Frjn 55001

—

Poapérko, sworzmowa
8 13540 PNH 55003

I

i Podporta skrzynkowa
C110/10/40 PY}H- 55004

wg PNJH 55001

Pogpdrka sworzniowo
odmiany8 numer 135
o promieniy 40 mm
wg PN/H- 55003 -

Podpéria strzynkowa
odmigny € numer 110
0 wysokoscr 10 1 pro-
mieniu 40 wg PYJH-55004

0 290/52 @7

Rys. 7. Oznaczenia zbrojenia formy i rdzeni. Podpérkl
rdzeniowe

Przy zebrach spawanych spoiny oznacza sie we-
dtug normy PN/M-01082; nitowanie oznacza sie
wedlug PN/M-01081. Przy zebrach wigzanych
Jopisuje sie uwage ,Wwigz“.

Haki oznacza sie podajac: 1) skrot H, 2) ksztalt
haka, 3) érednice haka d, 4) dlugo$é¢ haka 1, 5)
diugoé¢ preta L (w nawiasie), z ktérego wyko-
nano hak.

Oznaczenie haka posiadajgcego ksztalt litery
Z ma postaé:

H_GdX1(@L)  (ys. b

Kolki drewniane oznacza sie podajac: 1) stowo
»Kotek®, 2) wymiary bokéw kotka (axb), 3) diu-
gosé kotka 1. Oznaczenie kotka posiada postaé:

Kotek [f1 a X b X1

Szpilki formierskie oznacza sie podajgc: 1)
skrot T, 2) $rednice szpilki d, 3) dlugosé szpilki 1.
Oznaczenie szpilki posiada postaé:

Td X1 (rys. 7d).

Szpilkowanie moze odnosi¢ sie do krawzgdzi
formy lub do pewnej czesci jej pow’erzchni.

Oznaczenie szpilkowania krawedzi sktada sie:
1) z oznaczenia szpilki, skladajacego sie z sym-
bolu T oraz érednicy podanej w mm, 2) liczb,
z ktérych pierwsza oznacza dlugo$é szpilki, dru-
ga w nawiasie dlugo$¢ krawedzi szpilkowania (L)
i trzecia ilo$¢ szpilek i na danej krawedzi:

Td X1 (L)-i

Oznaczenie szpilkowania pewnej czeéci po-
wierzchni sklada sie: 1) z oznaczenia szpilki, 2)
liczb, z ktérych pierwsza oznacza diugo$é szpil-
ki 1, druga i trzecia podaje wymiary szpilkowa-
nej powierzchni a X b, a czwarta ilo$é szpilek na
danej powierzchni i:

Td X1 (a X b)- (rys. TH).

Obrys szpilkowanej powierzchni zaznacza sie
cienka linig i wymiaruje sie.

(rys. Tc).

(rys. Te).

b. Podpérki rdzeniowe
Najczesciej uzywane rodzaje podpoérek rdze-
niowych sg ujete w normach:
PN/H-55001 (podpérki stupkowe). PN/H-55003
(podporki sworzniowe), PN/H-55004 (podpoérki
skrzynkowe), PN/H-55002 (podp6rki specjalne).
Oznaczenia rysunkowe podpoérzk rdzeniowych
pokazano na rysunkach 7g, Th, 7i.

c. Laczenie rdzeni i czedci formy

Klejenie oznacza sig, zgodnie z normg PN/M-
01083, skrotem klj. Leczenie rdzeni prze~ éci-
$niccie na wilgotno oznacza sie skrotem klj wi.
Dla zaznaczenia, ze rdzen jest wysuszony stosu-
je sie skrot su.

Klejenie przy pomocy rozczynu gliny oznacza
sie klj gl.

Klejenie przy pomocy rozezynu dekstryny
oznacza klj dk.

Jezeli do laczenia rdzeni stosuje sie kilka ro-
dzajow k‘teju oznaczonych numerami, oznacze-
nie sktada sie ze skrétu klj i numeru kleJu, na
przyktad klj 5.
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Przyklad oznaczenia klejenia na gling dwéch
rdzeni Rd1 i Rd2 w stanie wysuszonym:

klj gl (Rd1 su + Rd2 su)

Przyklad oznaczenia wklejenia na dekstryne
wysuszonego rdzenia Rd3 w wilgotny rdzen
Rd1:

klj dk (Rd1 wi + Rd3 su).

Wklejanie suszonych rdzeni w wilgotny rdzen
obejmujccy mozna wykonaé dwoma sposobami:
— albo wkXkleja sie wysuszone rdzenie (np.
Rd2 i Rd3) w wilgotny rdzen Rdl po wy-
jceiu go z rdzenn'cy,

— a'bo tez wysuszone rdzenie (Rd2 i R-3)
wklada sie w odpowiednie gniazda rdzen-
n‘cy, w ktorej bedzie ubity rdzen Rdl

Wobec tego, ze zgodnie z 0ogblng zasada, rdze-

nie podane w nawiasach pisze sie w kolejnosci
ich montazu, oznaczenia dla pierwszego i dru-
giego sposobu beda wygladaly w nastepujacy
sposéb:

1) wysuszone Rd2 i Rd3 wkleja sie w Rdl wy-
" jety z rdzennicy:

klj dk (Rdl wi + Rd2 su + Rd3 su)

2) wvsuszone Rd2 i Rd3 wktada sie w gniazdo
rdzennicy Rdl:

klj (Rd2 su + Rd3 su + Rdl wi).

klj ok (Rd1wi +Rd2su + Rdisw)

Ra1 Rd1 Rd2

[}

zall(Rat1 + Ra2)

0-290/52-28

Rys. 8. Ljaczenie rdzeni: a — wysuszone rdzenie Rd2

i Rd3 wklada sie w gniazda rdzennicy rdzenia Rdl

przed jego wykonaniem, b — wysuszone rdzenie Rd2

i Rd3 wkleia sie w wilgotny rdzen Rdl po wyieciu go

z rdzennicy, ¢ — rdzenie Rd1 i Rd2 laczy sie przez za-
lanie olowiem

Na rysunku 8 pokazano poté6wke rdzenia ka-
dtuba silnika spalinowego (Rd1) z wklejonymi
‘dwoma matvmi rdzenami Rd2 i Rd3. Na rvsun-
ku 8b przedstawiono pierwszy sposéb lgczenia,
ra rys. 8a — drugi spos6b lgczenia.

Y.aczenie rdzeni przez zalanie olow’em lub
nisko topliwym stopem oznacza sie podajac
skrot zal oraz numery !gczonych rdzeni.
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Przyklad oznaczenia: zal (Rdl + Rd2).
Na rysunku 8c pokazano przyklad polgczenia
rdzeni przez zalanie.

Lizczenie rdzeni przez skrecenie srubami ozna-
cza sie podajgc:
1) skrot skree, 2) ilosé i wymiar érub oraz 3) nu-
mery lgczonych rdzeni. Na przyklad oznaczenie

Nazwa

foz) "Szkic

Naklucia otworow
odpowietrzajgcych
na powierzchni formy

4 & Naktucie naktvwakiem
¢ 3szesnastu otwordw
b o gtebokosct 100mm

na d#tugosci 400mm

Nekbucie naktuwakiem
S0 otworow 0 gte-
bokosct 100 mm,
na powterzchni
350 %450 mm

61 3x100(350%450)-50 |

a ,@

G pret 3x120

Jdpowietrzenie
otwarem ofrzymanym
przez wyciggniecie
preta

Rowek odpowietrza-

ik _\ | jacy otrzymany przez
e
G cigé v 3«5 - wycinanie
G waskv 3Ix5 - weiskanie piyty
Odpowietrzenie:
s
6 A 3x120 sznur/‘em woskowym
S metalowym widrem
6w, S5x200 spiralnym
G X000C  12x400 powrostem
Gzzz: 10x300 sznurem konopnym
5 $wewn-25 | dpowietrzenie przez
b rurke wyprowadzong
< %I z wktadki koksowej
g e
250
G rura 25x120
Odpowiefrzenie przez
dziyrkowane wrzeciono
h (dla rdzeni wzarnikowa-
nych na toczaku)
G wrzec 250x 1500

0-200/52-R®

Rys. 9. Oznaczenia odpowietrzen formy i rdzeni



potaczenia rdzeni Rdl i Rd2 przez skrecenie
dwoma $rubami M 20 X 200 posiada postaé:
skree 2 M20 X 200 (Rd1l + Rd2). .

d. Odpowietrzenie rdzeni i formy

NajczeSciej stosowane sposoby odpow1etrzen1a
rdzeni i form sg nastepujgce:

1) naklucie nakluwakiem, 2) wyciggniecie za-
formowanego preta, 3) wyciecie rowka w pla-
szczyznie podzialu rdzenia lub formy, 4) wyci-
$niecie rowka, 5) odpowietrzenie sznurem wo-
skowym 6) — metalowym wiérem spiralnym,
7) — powrdslem stomianym, 8) — sznurem ko-
nopnym, 9) — rurkg, 10) — przez dziurkowane
wrzeciono (dla rdzeni wykonanych.na toczaku).

Oznaczenie nakluc’a nakluwakiem skiada sie:
1) ze skrétu G (gazy), 2) strzatki skierowanej
w kierunku przeplywu gazéw, 3) wymiaroéw:
Srednicv d i dtugosci 1 otworu w mm.,

Oznaczenie posiada posta¢: G | d XL

Rysunkowe oznaczenie nakluc’a otworu wy-
obra”a odcisk nakluwaka w formie (rys. 9a}.

Oznaczenie naktuc‘a szeregu otwordéw wzdluz
linii prostej lub krzywej sktada sis: 1) z ozna-
czenia naklucia skladajgcego sie z symbolu G |
oraz Srednicy d podanej w mm, 2) liczb, z kté-
rych pierwsza ozn-ocza glebokn$é naktucia 1,
druga w naw‘asie dlugo$é nakluwanej linii (L),
trzecia — ilos¢é naklué i na danszj linii:

G | X1 ()i (rys. 9b).

Oznaczenia nakl'uwania pewnej czeéci  po-
wierzchni sktada sie: 1) z oznaczenia naklucia,
2) liczb, z ktérych perwsza oznacva gl~bookéé
naklucia 1, druga i trzecia podaje wymiary na-
kluwanej powierzchni axh. a czwarta — iloéé
naklu¢ na danej powierzchni i:

G | dXl1(aXb)i (rys.9c).

Obrys nakluwanej powierzchni oznacza sie
c’‘enkg linig i wymiaruje sie.

Oznaczenie odpowie‘rzenia otrzymansgo przez
wyciegnircie prostego preta zaformow-nego
przy ubijan‘u rdzenia sktada sie: 1) ze skroétu
»G pret’, 2)z wymaréw: §rednicy d i dlugoéci
preta 1. Oznaczenie posiada postaé:

Gpretd X1 (rys. 8d).

Na rysunku oznacza sie odpowietrznik dw'e-
ma liniami réwnolegltvmi. ew=ntualn‘e dodairc
strzatke wskazujgcg kierunek wylotu gazéw
(rys. 12d).

Oznaczen'e rowka odpowistrzajecego vrveie
tego na pow‘erzchni podzialu sktada si~: 1' 7e
skrotu G cigé, 2) z oznaczen'a ksztaltu rowka
(Y troikat, C1 prostokat) oraz. 3) z iloczynu wy-
miaréw: podstawy a i wysokosci h.

Oznaczenie posiada postaé:

G cig¢ VaXh

Oznaczenia rowka odpowietrzajacego wvci-
$nietego przy pomocy plyty wentylacv]neJ (Uw)
na pow1erzchn1 rdzenia otrzymuie sie zastepu-
jec skrot G cigé skrotem G weisk.

Oznaczenie posiada postaé:

G wcisk V aXh

(rys. 9e).

(i‘ys. 9e)

Oznaczenia odpowietrzen przy pomocy: sznu-
ra woskowego, metalowego wi6ra spiralnego,
powrosia stomianego, sznura konopnego, rurki
i dziurkowanego wrzeciona, skladajg sie: 1) ze
skrétu G, 2) z cdpowiedniego symbolu dla kaz-
dego sposobu odpow'etrzenia 3) z iloczynu wy-
miaréw: $rednicy d i diugosci L kanalu (w roz-
winieciu).

Oznaczenia pokazano na rysunkach 9f, g, h

Wk‘adke koksowa w rdzeniu lub w gruncie
oznacza sie w sposéb podany na rysunku 9 g.
Obrys wkladki zaznacza sie cienkg linig i wy-
miaruje sie.

e. Ochtadzalniki zewnetrzne

Ochladzalniki zewnetrzne (kokile) posiadajg
ksztalt ochladzanej czesci odlewu. Dla ochta-
dzalnikéw o zawilych ksztattach konieczne jest
wykonanie oddzielnego rysunku.

Ochladzalniki zewnetrzne o prostych ksztal-
tach oznacza sie w nastepujacy sposéb:

— plaska prostokatna plytka o grubosm g

i wymiarach a X b

Kok g XaXb (rys. 10 a)

— plaska okragla ptytka o grubocsci g i Sred-
nicy d
Kok g X @ d (rys. 10 b)

— plytka prostokatna o grubosci g i wymia-
rach Ixa wygieta na $rednicy D w kie-

runku g
Kok g X I(DXDt ys. 100
— prosty pret okragly o $rednicy d i dlugc-
$ei 1

Kok @ d X1 (rys. 10d)

— pret okragly o érednicy d i dlugoéci l wy-
giety na $rednicy D

Kok ¢ d X {rys.-10 e)

Q) D

— ochladzalnik w postaci plytki wykonanej
z magnezytu (lub inn=go materialu posiz-
dajccege du’e przewodnic'wo ciepinz)
o wymiarach a X b X ¢

Kok a X b Xe.

Okragly profil preta czrsto zastepuie sie bar-
dziei raciona'nvm nrofi'em X /rvs 10 Wtiedy
oznaczenie z rys. 10 d przyjmuje posta¢:

Kok ¥ a X1

W przekroju koki'e met*alrw2 kraskuie sie
w spos6b norma'nie przyjety dla czeSci metalo-
wych (patrz nizej).

f. Ochladzalniki wewnetrzne

Ochladzalniki wewnetrzne stosuje sie czesto
przy odlewach staliwnych. Ochladzalniki te mo-
g3 posiadaé bardzo ré°ne ksztalty i wielkofei
w zaleznoSci od ksztaltu i grubo$ci elementu,
ktéry ma by¢ ochtodzony.
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D'a ochladzalnikéw o skomplikowanych
ksztattach konieczne jest wykonanie oddzieine-
go rysunku, Na]czesc1ej stosowane proste
ochtadzalniki oznacza sie podajac: 1) skrot Ch,
2) blizsze okre§lenie typu ochiadzalnika, 3) wy-
miarv ochladzalnika.

Pez| Szkic

Nazwa

Ochtadzalnik
zewnetrzny w posyaci
() ptaskiej dziurkowanej
° Ptytki prostokgtnej

kok gxaxb

Ochtadzalnik
Zewnetrzny w postaci
ptaskiej dzivrkowanej

plytki ckrggtej
Kok gx9d

Ochtadzalnik | _
Zewnetrzny w postaci |
wygietej dzivrkowanej
ptytki prostokginej

130x 50

Kok 20 x ~$200 Lxa

Kok gx-gp-
Ochtadzalnik

K]

S
Kok 9254120

N\ T s
A’okb_25: IQR%-%I i

zewnetrzny w postfaci:
-prostego okrggtego

preta :Kok edx!
-prostego preta o pro-

filu D : Kok y sxl

D
4

Kok ¢ 0:\7{‘,%

Ochtadzalnik
zewnetrzny w pPostact
okpag}eqo wygietego
preta

1
Kok wd' QD

Yz

WY

Chh 20 szt

Ochtadzalnik
wewneh-znq w postact
gwozdzia korskiego

(hufnala)
Chh

Ochtadzalnik

ij
./ \i

he-L |

wewnetrzny w postac:

il '¢d
Ch $10x20(35)

okrggtego pretd
Chedx l(L)

‘D
7
~

7

ChS ¢3xL%9£)

Ochtadzalnik wennetrzny
w postacs spirali z dry-
tv o srednicyd idtu-
gosa w rozwimeciv L

chseoniH

0-290/52-0

Rys. 10. Oznaczenia ochladzalnikow

Najczeéciej stosowane ochtadzalniki sg naste-
pujgce:
— gwoézdz do podkowy konskiej (hufnal)
Chh (rys. 10 f)
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— okragly prosty pret o érednicy d, diugosci
zalanej | i calkowitej dlugosci L

Ch @ d X1 (L) (rys. 10 g)
— okragtly pret o érednicy d i diugosei I wy-
giety na $rednicy D
1

®D

— spirala z drutu o Srednicy d nawinietego
na S$rednicy D; dlugo$é¢ spirali I; dlugosé
drutu w rozwinieciu L

1 (L)
®D

Ochladzalniki zewnetrzne i wewnetrzne nu-
meruje sie i umieszcza sie w wykazie cze$ci na
rysunku, padajac jednocze$nie: material, z kt6-
rego sa wykonane, ilo$é sztuk oraz spos6b za-
bezpieczenia ich od rdzy (cynowanie, miedzio-
wanie itp. — w rubryce ,,uwagi‘).

Ch ¢ dX (rys. 10 ¢}

ChS pd X —— (rys. 10 h)

g. Kolejno$¢ montazu rdzeni w formie

Kolejno$¢ montazu rdzeni w formie odpowia-
da zasadniczo ich numeracji (Rdl, Rd2 itd.).
Przy skladaniu rdzeni w zespoty, konieczne jest
opracowanie schematu montazu, ktéry stanowi
uzupelnienie planu operacyjnego podanego na
karcie technologicznej.

Ne | Nz szt | schemar k¥ N
n;er rdz;m'a rdzeni rmn/’:zv Treic aperacy
o4l 5
Kolejno zmonfowad w
117 Rd3| 2 formie rdzenie:
gzg 2 Rdl Rd2 Rd43 Rd 4
Ras| 1 RS i Rd6.
Rdr | 1 Ztozyé zespat rdzeni
1| Ra2| 2 1 Ra1, Rd.? Rd3 w
Rd3| 2 ppzyrzadz/e Um(1-3)
Ztozyc zespot rdzeni
2|l 2 Ry | 1 (7
RI5 | 1 RdY Rd 5 wprzyrzgdud
Um '(4-5) i
Zesp.l| 1 Zbozyc zespdt |
3 Zesp.2| 1 zespot 2
RdE | 1 on3z rdzen §

0-290/52-@ 1

Rys. 11. Schematy montazu rdzeni w formie: 1 — mon-
taz indywidualny, 2 — montaz zespolowy

Na rysunku 11 pokazano schematy dwoch
typowych metod montazu rdzeni:

1) metody indyw'dualnego montazu rdzeni
w formie (rys. 11. 1), tzn. montazu po jednym
rdeniu;

2) m=tody zespolowego montazu rdzeni (rys.
11. 2). Rdzenie sklada sie poza formg w zespotly
obejmujgce po kilka rdzeni, gotowe sprawdzone
zespoly ustawia sie w formie.

Obie metody mozna ujaé we wzory matema-
tyczne:



— pierwsza metoda: Rdl1+Rd2+Rd3+Rd4+

+Rd5+Rd6

— druga metoda: (Rd1+Rd2+Rd3)+(Rd4+

+Rd5)-~Rd6

Metoda montazu indywidualnego jest racjo-
nalna przy niewielkiej iloSci rdzeni w formie.
Jezeli ilo$é rdzeni jest duza, czas ich ustawienia
w formie przediuza si¢ nadmiernie, co przy po-
tokowym formowaniu na przeno$niku moze
spowodowaé utworzenie sie waskiego gardla
hamujacego bieg produkcji.

W tym wypadku stosuje sie metode montazu
zespotami. Kazdy zesp6! montuje sie w odpo-
wiednim przyrzadzie [w naszym wvpadku
w przyrzadach: Um (1, 2, 3) i Um (4, 5)].

Bardziej szczegblowe omoéwienie zagadnienia
montazu rdzeni w formie wykracza poza ramy
niniejszej pracy.

h. Mocowanie rdzeni w formie, uszczelnienie
rdzennikéw

Sposob ustawienia i mocowania rdzenia
w formie zalezy od ksztaltu, wielkosci i budo-
wy rdzenia oraz od tego, czy forma jest wilgot-
na, czy suszona.

Jezeli nie zachodzi obawa wyplyniecia rdze-
nia pod dzialaniem cieklego metalu ani opad-
niecia rdzenia pod wlasnym ciezarem, mocowa-
nie go w formie jest zbedne. W przeciwnym
wypadku rdzenie przykleja sie, mocuje szpilka-
mi, drutem, Srubami, albo tez ustala sie za po-
mocg podpérek rdzeniowych.

Oznaczenie  sposob6w  klejenia podano
w ustepie c), oznaczenie szpilek w ustepie a),
oznaczenie podpérek rdzeniowych — w uste-
pie b).

Na rysunku 12a pokazano oznaczenie moco-
wania rdzenia przy pomocy szpilek formier-
skich, na rysunku 12b — przy pomocy drutu

Poz. Nazwa
) Przymocowanie
: rdzenia trzema
a SzpitkamiT 175
mocowad T1x75-3
maocowac drurem $1,5 x 500
-
Przymocowanre
- rdzenia drufem
b s
!
O\
HM20-PN/M-82430
M20x130-PN/M- 82426
, - _, | Przymocowanie
WA 0> | razenia srubami
¢ //V s
\ SOOI

(rdzen wiszacy). W oznaczeniu podaje si¢ Sred-
nice d i dlugosé drutu L.

Oznaczenie mocowania rdzenia przy pomocy
$rub podano na rysunku 12c¢. W oznaczeniu po-
daje sie: ilo$é $rub, ich Srednice d oraz diugosé
$rub 1.

Jezeli rdzen jest ustawiony w gniazdach bez,
dodatkowego uszczelnienia, wprowadzenie do-
datkowych oznaczen nie jest potrzebne.

Uszczelnienie rdzennika przy pomocy pier-
$cienia z gliny oznacza sie skrétem:

Uszcz. gl (rys. 12d)

Uszczelnienie rdzennika w gniezdzie wilgot-
nej formy przy pomocy zgniatanego pierscienia
masy wykonanego w gniezdzie formy oznacza
sie:

Uszez. p (rys. 12e)

8. Skladanie formy

Przy jednostkowej produkecji $rednich i du-
zych odlewdéw czasem; przed ostatecznym zlo-
zeniem formy, zamyka sie jag na prébe kladgc
na dolnej czeSci formy i na rdzeniach walki
miekkiej gliny. Z wysokosSci zgniecionych wal-
kéw wnioskuje sie o grubosci poziomych Scian
odlewu.

Dla wskazania na rysunku formy, ze pewne
wymiary formy nalezy sprawdzié¢ ,na gline“,
za liczbg wymiarowg dopisuje sie symbol x
(rys. 12f).

Skrzynki formierskie lgczy sie najczesciej
przy pomocy: 1) Srub, 2) Sciggaczy, 3) skos$nych
klamer lub 4) prostych klamer z klinami.

Polaczenie skrzynek $rubami oznacza sie po-
dajgc wymiary Sruby (rys. 13a).

Polaczenie Sciggacza oznacza sie podajge:
1) skrét Scg, 2) $rednice nagwintowanych kon-
cow Sciggacza d, 3) dlugosé Sciggacza L, 4) roz-
warcie $ciggacza B.

Uszczelnienie
rdzennika ghn3
Twardos<' powierz-
chniowa
Tw= 60
Czerniense formy
czernidtem nnJ.
Cz3

Uszczelnienie
rdzennika przy
pomacy pienrscie-
nia masy

N3 gling” dia
Sprawdzenia gru-
bosci scianek.

Do wymiaru nomy-
nainégo dopisyje
sie symbol x

Sktadanie ,onobne
¢

0-PWIF2 02

Rys 12. Oznacrenia mocowania rdzeni i uszczelniania rdzennikéw



Oznaczenie $ciggacza posiada postaé:
Scg MdAXLXB (rys. 13b)

Polaczenie przy pomocy skosnej klamry ozna-
cza sie podajgc: 1) skrét Klm, 2) Scisk klam-
ry A, 3) diugo$¢ klamry L.

Oznaczenie klamry sko$nej posiada postac:

Klm AXL (rys. 13c).

Poz Szkic Nazwa

t3czeme skrzy
nek formy erskidT

srubami

Md PN/M .

LR AR

-/i,‘ : tgczenie

= skrzynek
0 § formierskich
Py ,o. .
v 1-§ k —__ sciggaczamy
ScgMdl =B

tgczeme

skrzynek
formierskich
na ‘skosne

klamry

Kim AxL

Ozpaczeme: Kim 38x 75

] '
—-L‘%’ =— !
! % taczenie
— ' Skrzynek
d ] Formierskich
== l

4— 4
i ; na klamry
z klinem
= " kmvaA
Oznaczenie: kKim v 60
Obcigzenie
. formy dwoma
e cigzarams
® . po70 kG

®

0-280'52-R 12

Rys. 13. Oznaczenia dotyczace lgczenia skrzynek
formierskich

Polaczenie przy pomocy klamry prostej z kli-
nami oznacza sie poda]qc 1) skrét Klmv, 2) $cisk
klamry A.
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Oznaczenie klamry prostej z Kklinami - pdsiada
postaé:
Klmv A (rys. 13d).

Obcigznik zabezpieczajacy goérng skrzynke od
uniesienia przez ciekly metal oznacza sie strzat-
kg zakonczong koétkiem, w ktérym wpisuje sie
ciezar obcigznika w kilogramach. Strzatka je-
dnoczesnie wskazuje miejsce obcigzenia formy
(rys. 13e). W rzucie z géry miejsca obcigzenia
formy oznacza sie krzyzykami.

9. Oznaczenie materialéw formierskich
i ich stanu

Skroty dla oznaczenia najcze$ciej stosowa-
nych materialéw sa nastepujace:

masa formierska Mf

masa rdzeniowa Mr

grunt Gt

cegla Cg

cegla szamotowa Cgs

wkladka koksowa Koks

wypekniacz (suchy piasek) Wyp

glina Gl

metal oznaczenia
wg norm

Za skrotami Mf i Mr pisze sie¢ numer odpo-

" wiedniej masy. Na przyklad: masa formierska

Nr 3 posiada oznaczenie MIf3.

Oznaczenia rysunkowe materialéw podanc
na rysunku 14. Grubo$¢ warstwy masy przy-
modelowej pokazuje sie liniami przerywanymi
narysowanymi pomiedzy liniami cigglymi czna-
czajacymi mase wypelniajgcg (rys. 14 b, por.
z rys. 12 d). Na rysunkach III kategorii zwykle
nie pokazuje sie warstwy masy przymodelowej.

Dla oznaczenia stanu wilgotnos$ci masy sto-
suje sie nastepujace skroty:

— forma (rdzen) wilgotna wi
— forma podsuszona powierzchniowo psu
— forma suszona w temperaturze t®  su (t9%.

Na przyklad, oznaczenie masy formierskiej Nr 3
wysuszonej w temperaturze 300°C posiada po-
stac:

Mi£ 3 su (300)

Twardo$¢ powierzchniowg formy oznacza sie
symbolem Tw. Przvklad oznaczenia: Tw = 60
(patrz rys. 12d).

Czernienie formy oznacza sie symbolem Cz.
Dwukrotne czernienie oznacza s1e symbolem
2 Cz. JeZeli jedno czernienie ma miejsce przed
wysuszeniem formy, a drugie po wysuszeniu,
oznaczenie przyjmuje posta¢ Cz + Cz.

Jezeli zachodzi potrzeba podania rodzaju
czernidla oznaczonego na przykiad numerem 3,
oznaczenie przyjmuje postaé: Cz 3 (rys. 12 d).
Przyklad oznaczenia dwukrotnego czernienia
czernidtem Cz 3 — raz przed suszeniem, drugi
raz po wysuszeniu: Cz 3 + Cz 3.

Dla okurzania formy specjalnych oznaczen
nie przewiduje sie. Skroty dla oznaczenia spo-

' sobu zaggszczeénia masy wskazano w ustepie 5.



Rz = Szkic Nazwa

Masa formierska nr..

zasypywanie nadlewu itp.) wpisuje si¢ w.pro-
stokgcie nad strzatka wskazujgcg miejsce zale-
wania (rys. 151). Strzatke te reprezentujgca

MF2

Przyktad oznaczenia:

b\

Masa formierska
przymodelowa nr. .

Mfp 1

Przyk+ad oznaczenia:

Mr2

Masa rdzeniowa nr..
| Przykbad oznaczenia :

Grunt
Oznaczenie -
Gt

777

cegta zwykta
Oznaczenie:

g

3 7/ S, v
// /L 5
S S S s
/. Ll

Cegta szamotowa
Oznaczenie :

Cgs

Wktadka koksowa
Oznaczenie:
Koks -

Wypetniacz (suchy
piasek i 1p.)
Oznaczenie:

strumien cieklego metalu rysuje sie dwiema

liniami.

Poz| Szkic i aznac;:'?ie

D -
rl—’] lejek wiewowy
\ i 77 LW. ¢ D xH

a 7 ] * Przyktad
8 LW.9 80x 80
Dy
A

Zbiornik wile-
wowy

ZWA.B.”

Przykbad
IN.120x70<70

Wiew gtowny
0kr3gty
WG.9Dx L
Wiew gtowny
prostokgtny
W5 AxBxL

Wypet

Glina
Oznaczenie:

Gl
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Rys. 14. Oznaczenia materialdéw uzywanych do wyko-
nania formy

Podane oznaczenia mozna 1gczyé¢ z zachowa-
niem nastepujacej kolejno$ci: rodzaj masy,
stan wilgotnosci, sposéb zageszczenia masy,
czernienie.

10. Uklad wlewowy

Na rysunkach form i modeli, na kartach tech-
nologicznych i kartach instrukcyjnych stosuje
sie oznaczenia ukladu wlewowego podane na
rysunku 15.

Na rysunku 15k pokazano dla przyktadu zwy-
miarowy uklad wlewowy dla odlewu zeliw-
nego. :

Modele gumowych wlewow do formowania
maszynowego oznacza sie w sposob wskazany
normg PN/H-55215.

Przyklad oznaczenia wlewu gumowego o Sre-
" dnicy 40 mm: '

WG gumowy 40 PN/H-55215.

"Uwagi dotyczace sposobu zalewania formy
metalem (temperatura metalu, dolewanie w
nadlew, pompowanie polaczone z dolewaniem,

Wychod
Wy @Dxt

Belka zvzlowa
Bz A » H - L

Wiew doprowad
WD = A wHxl

WD O AxH=xL
WD.V AcHx L
WD.OAxHxL

Naalew okngghy,
scigty

NL.gDx<H

Nadlew okrgghy
% kulisty
Nk @D«H

Nadlew prosto-
k3tay
Nl AxBxH
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F:”/fr-
fe ¢D(pd, xn)

Przyktaa':
Fio74(ep5x20)

n otworow

Przyktad
ZW.120x 70270 4

WG. @ 25x 180
BZ2.22.21 -
WD. 30x4

0in3czenia
elementow
vktadu

wle wowego

Prayktady ozna:
czen dohyczgcych
2alewania form :

l 2a1ac metaiem o
temperatorze
; 7 1350°
[ ;
l Do/ewgc ) pom
powac
72:;:;;%69,, Dolad 30 k6 w
nadlew
U Z3sypac nadlew
# weglem

]
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Rys. 15. Oznaczenia elementéw ukladu wlewowego

11. Skrzynki formierskie

Zesp6l parzystych skrzynek formierskich
oznacza sie podajac:

1. skrét SF;

2. material, z ktoérego wykonano skrzynke:
zeliwo — zl, staliwo — st, blacha stalo-
wa — bl, aluminium — al;

3. rodzaj skrzynki: reczna — r¢, maszyno-
wa . — msz, suwnicowa — suw, do formo-
wania bezskrzynkowego — b;

4. gléwne wymiary skrzynek w $wietle: dlu-
go$¢ L i szeroko$¢ B (dla skrzynek prosto-
katnych), $rednica D (dla skrzynek okrg-
gtych);

5. wysoko$é dolnej i gérnej skrzynki w po-
staci sumy (Hd-+Hg);

6. odleglos¢ pomiedzy osiami otworéw usta-
lajacych C;

7. érednice otworéw ust~lajgcych d.
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Gléwne wymiary skrzynek pisze sie w po-
staci utamka: '
LXBX(Hd+Hg)
® dXC

Wzglgdnie

¢ DX(Hd+Hg)
_ @ dXc
Oznaczenie kompletu zlozonego 2z dwéch

prostokatnych zeliwnych skrzynek recznych
posiada postaé:

LXBX (Hd+Hg)
® dxcC

SF zl re

t’rzyklady oznaczenie podano na rysunkach
16a i 16b.

Przy formowaniu w trzech lub wigkszej ilo-
Sci skrzynek podaje sie w analogiczny sposéb
sume wysokoSci wszystkich skrzynek.
Przyklad oznaczenia:

. 500<X400(200-+160+160)

oF 2lze ® 20 X 600

Jezeli dwie skrzynki sg polgczone i nie roz-
dziela sie ich przy formowaniu manipulujgc
nimi, jak jedna skrzynksa, wysokosci tych skrzy-
nek pisze sie jedna za drugg oddzielajac ]e
przecinkiem.

Nazwa

|Poz Szkic

Skrzynka formierska
prostokgtna parzysta

SF 2/ pe 500x400x (200-160)
0x 600

Skrzynka formierska
Okrggta parzysta

o
125!125

620 $400

wewng frz
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Rys. 16. Oznaczenia skrzynek formierskich

Przyktad oznaczenia:

1000X 800 (200, 200+160)
® 25 X 1120

Wymiary wewnetrzne skrzynek formierskich
dobiera sie wedlug PN/H-55101.. Wymiary
i konstrukcm czopéw oraz sworzni kontrolnych .
ustala sie¢ wedlug GOST 2529-44. .

SF st suw




12 Kontrola wymiarowa formy

Na rysunku formy, jak powiedziano wyzej,
podaje sie tylko te wymiary, ktére nalezy zmie-
rzyé przy wykonaniu formy oraz przy jej kon-
troli. Instrukcja technologiczna nie bylaby zu-
pelna, gdyby nie podawala jednoczesnie sposo-
bu sprawdzenia tych wymiaréw.

Aby spelni¢ ten postulat, za liczbg wymiaro-
wa na rysunku formy podaje sie oznaczenie
narzedzia pomiarowego lub przyrzadu, przy po-
mocy ktérego uzyskuje si¢ ten wymiar (np.
przyrzadu do szlifowania rdzenia, do montazu
itp.). Na rysunku 6b pokazano rdzen,. ktérego
gérna powierzchnie szlifuje sie w przyrzadzie.
Za liczbg wymiarowa okreslajacg wysokosé
rdzenia dopisano oznaczenie przyrzadu do pi-
towania.

W ustepie 3 i na rysunku 2 podano typy naj-
cze;scie]' stosowanych przyrzadéw przy produk-
cji seryjnej.

Rysunek 17 przedstaw1a typowe sprawdziany
stosowane do pomiaru formy.

Oznaczenie sklada sie ze skrétu S oraz bliz-
szego mnemonicznego okreélenia typu spraw-
dzianu:

— sprawdzian wysokosci z je-

dng stopkg Shl (rys. 17 a)

0zna-
czeng

’ gﬂf%

Sh2

Poz | Szkic Nazwa

Sprawdzian
wysokoscio-
wy 2 jedng
Stopkg

~

Sprawdzian
wysokoscio-

wy z dwiema
Stopkami

" |Sprawdzian
St | gfebokoscio-
wy

Sprawdzian
szczelinowy
S5q |(gruboscio-
wy)

Sprawdzan
prostopad-
So | #osar

Sprawdzian
Sob | obrysu

— sprawdzian wysokoSci 2z

dwiema stopkami Sh2 (rys. 17 b)

— sprawdzian gleboko$ci St (rys.17¢)
— sprawdzian szczelinowy (dla

sprawdzenia grubosci Scian) Sg (rys. 17d)
— sprawdzian prostopadtosci Sp (rys.17c)

— sprawdzian obrysu (dla
- sprawdzenia obrysu formy

lub rdzenia) Sob (rys. 17 f)

— sprawdzian szczekowy (dla

sprawdzenia grubosci wy-
stajacych czesci formy lub

rdzenia) Ss (rys.17g)
— sprawdzian dtugosciowy Sl (rys.17h) .
— sprawdzian dla ustawienia

zespolu rdzeni w formie Su (rys. 2d)
— podstawka dla ustawienia '
* rdzenia do sprawdzenia (dla .

rdzeni nieforemnych)- - Sn (rys. 17 i)

Na rysunku 17 obok szkicu sprawdzianu na-
rysowano schemat ‘jego dzialania. Czasem,
szczegblnie przy kombinowanych sprawdzia-
nach, moze' byé wygodne postugiwanie sie ta-
kimi schematami.

Sprawdzian
szczekowy

S l; J
Sprawdzian

dtugosciow
L h ‘ Si 9 y

S's

Podstawka
do ustawie-
nia rdzenia
do spraw-
dzenia,

i Sn

rdzen

Sorawdze -
nie rdzenia |
na ptycie
przy pomo-
¢y spraw-
dzianow
Sob i Sh2

0-290/52 -@ Y

...Rys. 17. Oznaczenia sprawdzianéw do form, .
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Rys. 18 przedstawia uniwersalne narzedzia
pomiarowe najczesciej stosowane do sprawdze-
nia formy:

— suwmiarki réznych typow MA
— cyrkle zwykle MCC
— cyrkle drazkowe MCD
— macki zewnetrzne MCMa
— macki wewnetrzne MCM{£
— poziomice stale MPS
— poziomice nastawne MPN
— piony MPP
— miarki skurczowe MLPm
— miarki skladane MLS
— miarki tagmowe MLK

Zapamietanie tych oznaczen nie jest trudne.
Kazde z nich sklada sie z literv M wsodlnej dla

02n3-

Poz. Szkic czenial Naz wa
3 G#P MA |Suwmiarka
I P2 P
Cyrkiel
(] d;m:;r—-» Y .
Heb drgzkowy
Macki
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d @ Huwnemne
Macki
e MCM;
> O | ometeme
= o
P.
f MPS | i
o| AE=Em, | e
. nastawna
h & MPP | Pron
N Coommmmm o el
skurczonma
: Miara
8 ? miLa sktadana
k " | Mara
‘@ Lk tasmowa
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Rys 18. Oznaczenia uniwersalnych narzedzi pomiaro-
wych (wg PN/M-802), uzywanych do sprawdzania wy-
miaré6w form odlewniczych

Inz. ALOJZY JANKOWSKI
Mgr inz. JAN GORCZYNSKI

Mgr inz. MIECZYSEAW PACHOWSKI

wszystkich narzedzi pomiarowych (mierzye¢)
oraz kilku znakéw stanowigcych mnemoniczne
oznaczenie typu narzedzia. Oznaczenia sg zgo-
dne z normg PN/M-802.

13. Wnioski

W pracy niniejszej oméwiono zasady wyko-
nania rysunku formy odlewniczej, wskazano,
jakie informacije powinien podawaé¢ ten rysu-
nek, poklasyfikowano elementy konstrukcyjne
i technologiczne wystepujace na rysunkach
formy. Przy projektowaniu oznaczen postugi-
wano sie w szerokiej mierze skrétami mnemo-
nicznymi i znakami latwymi do zapamietania.

Wobec tego, ze ani w fachowej literaturze
krajowej ani w dostepnej literaturze zagranicz-
nej nie znaleziono podobnych opracowan, na
ktérych mozna by sie wzorowadé, calg prace na-
lezato wykona¢ od poczatku.

Przy pobieznym przegladzie ilo$é wprowa-
dzonych oznaczen rysunkowych moze wydacé
sie dos¢ duza. Jezeli weZmiemy jednak pod
uwage roznorodno$¢ elementéw, z ktérymi ma
sie do czynienia przy projektowaniu formy od-
lewniczej, dojdziemy do przekonania, ze ilo$¢
oznaczen jest raczej skromna. Blizsza analiza
oraz doSwiadczenie uzyskane przy wykonywa-
niu projektéw wskazuja, ze zapamigtanie ozna-
czen i postugiwanie sie nimi jest latwe.

Jeszcze dobitniej wystapi to na tle poréwna-
nia z ilo$cig znormalizowanych oznaczen rysun-
kowych stosowanych w innych galeziach prze-
myshu jak: elektrotechnika lub budownictwo.
Jednoczes$nie praktyka wskazuje, ze w miare
rozwoju techniki, opanowywania jej i normali-
zacji poszczegblnych elementéw ilosé oznaczen
stale wzrasta.

Oznaczenia stanowig wspolny jezyk, ktérym
porozumiewajg sie: biuro technologiczne odle-
wni, odlewnia, modelarnia, biuro technologicz-
ne warsztatu mechanicznego i warsztat mecha-
niczny. Wprowadzenie znormalizowanych ozna-
czen upraszcza i popularyzuje zagadnienie oraz
ulatwia praktyczne jego rozwigzanie w konkre-
tnych wypadkach.

ANTONI BARGIEL
FRANCISZEK KOCUR
DK 621.245.34 : 66.043.54 : 669.131.89

Pierwsze doéwiadczenia przemystowe w produkcji odlewow
z zeliwa sferoidalnego. otrzymywanego z zeliwiaka

Wstep. Prace wstepne, przygotowanie surow-
cow i urzgdzen potrzebnych do préb i produkcji.
Wstepne prace nad odsiarczaniem zeliwa. Wstep-
ne proby otrzymywania zeliwa sferoidalnego
w recznych kadziach odlewniczych. Otrzymywa-
nie zeliwa sferoidalnego w duzych kadziach
przy uzyciu stopu-MCN-20. Otrzymywanie ze-
liwa sferoidalnego w duzych kadz:ach przy uzy-
ciu stopu MSF-20 i czystego magnezu. Uwagi
odnoénie ukladu wlewowego. Odlewy wykona-
ne z zeliwa sferoidalnego. -
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Wstep

Celem niniejszej pracy jest upowszechnienie
pierwszych doswiadczen przemystowych pro-
dukcji odlewéw z zeliwa sfercidalnego, otrzy-
mywanego z zeliwiaka o wylozeniu kwasnym.
Obejmuje ona wyniki wstepnych préb oraz
pierwszych miesiecy do$wiadczen produkcyj-

" nych prowadzonych w trzech odlewniach prze-



mystowych w $cislej wspéipracy z Instytutem
Odlewnictwa w:Krakowle, z ramienia ktérego
w prébach bral udzial mgr inz. J. Piaskowski.

Prace zwigzane z opanowaniem produkcji ze-
liwa sferoidalnego w tych odlewniach, oznaczo-
nych ponizej w tek$cie symbolami A, B i C,
mozna rozbi¢ na nastepujace etapy:

a. prace przygotowawcze, polegajace na
przygotowaniu potrzebnych materiatéw
i urzadzen pomoecniczych,

b. préby wstepne, polegajgce na opanowaniu
waznego dla technologii produkecji zeliwa
sferoidalnego procesu wstepnego odsiar-
czania zeliwa oraz proby otrzymywania
zeliwa sferoidalnego na mniejszg skale
w recznych kadziach odlewniczych,

c. proby produkcyjne, w ktérych zeliwo sfe-
roidalne otrzymywano w duzych kadziach
o pojemnosci 500—2000 kg, a wykorzysta-
no na odlewy o charakterze produkcyj-
nym, przeprowadzajac przy tym szereg
badan skladu chemicznego zeliwa oraz je-
go wlasnoS$ci, stosujgc rézne materialy
wsadowe itp.,

‘d. prace nad opanowaniem ukladu wlewo-
wego przy wykonywaniu odlewow z zeli-
wa sferoidalnego,

e. proby na wykonanych odlewach i obser-
wacje nad ich zachowaniem, sie w pracy
u uzytkownika.

Ogolne wytyczne przeblegu prac nad opano-
waniem produkc31 odlewoéw z zeliwa sferoidal-
nego omoéwione zostaly w jednym z poprzed-
nich numeréw ,Przeglagdu Odlewnictwa‘ *).
W niniejszej pracy oparto sie na tej technologii
procesu, polegajgcej na zastosowaniu do tego
celu poczatkowo stopu MCN-20, zawierajgcego
nominalnie 20%/o Mg, 6090 Cu i 20%0 Ni. W ostat-
nim jednak czasie wobec stale wzrastajacego za-
potrzebowania na odlewy z zeliwa sferoidalne-
go okazalo sie, ze deficytowe sktadniki
miedz i nikiel ograniczajg szerokie rozpowszech-
nienie zeliwa sferoidalnego w naszym przemy-
§le. Stad wszystkie trzy zaklady przy wspolpra-
cy z Instytutem Odlewnictwa przeprowadzilty
proby nad zastgpieniem stopu MCN-20 stopem
magnezu z zelazokrzemem o nominalnej za-
wartosci ok. 20%0 Mg lub czystym magnezem.
Préby te daty wyniki pozytywne i zostaly
takze opisane w niniejszym artykule, z tym
jednak, Zze wiekszo$¢ do$wiadezen produkeyj-
nych oparta jest na zastosowaniu do produkcji
stopu MCN-20..

_ Przed opisem préb zostana dokladme omoé-
wione prace przygotowawcze do préb-urucho-
mienia produkeji zeliwa sferoidalnego, majace
“takze duze znaczenie dla tych zakladow, ktoére
‘majg zamiar przystgpi¢ do tej produkecji.
Prace wstepne, przygotowanie surowcow i urza-

dzen potrzebnych do préb i produkeji.
“*Przed przystapieniem do produkeji odlewow
z zeliwa “sferoidalnego nalezy przede wszyst-

_*) Mgr inz, J. Piaskowski — ,,Przeglad Odlewnic-v
twa“ Nr 6/52, str. 182.

jak-

kim przygotowa¢ odpowiednie laboratorium
kontrolne, ktére musi przeprowadzié¢ z nalezyta
dokladnofcig oznaczenia skladu chemicznego
oraz wilasnoéci mechanicznych (wytrzymatosé
na rozcigganie, wydluzenie i twardos¢). Ponad-
to konieczne sg badania metalograficzne, pole-
gajace na okresleniu postaci grafitu na zgtadzie
nietrawionym zwykle przy powiekszeniu 100X
oraz struktury osnowy zeliwa po wytrawieniu
probki najezesciej 4°/0 alkoholowym roztworem
kwasu azotowego przy powiekszeniu 500X.

W razie braku niektérych komecznych urzg-
dzeti- laboratoryjnych nalezy rozpoczaé stara-
nia o zakup wykonujac do chwili ich uzyskania
préoby w laboratorium kontrolnym innego za-
kladu.

Odlewnia przystepujgca do produkcp odle-
wow z zeliwa sferoidalnego musi mie¢ nalezy-
cie opanowang technologie procesu topienia
w zeliwiaku, pozwalajacg na uzyskanie zeliwa
o dostatecznie wysokiej temperaturze i ustalo-
nym skladzie chemicznym. Zeliwiaki powinny
pracowa¢ przy tym na racjonalnej ilosci koksu
wsadowego ze wzgledu na mozliwie jak naj-
nizszg zawarto$é siarki w zeliwie Wyjs’ciowym
W okresie prob duze znaczenie maja-pomiary
temperatury zeliwa przed i po wprowadzeniu
dodatké6w — stad celowe jest zaopatrzenie sie
w plrometr optyczny.

Przygotowujac sie do préb Wprowadzenla
produkcji odlewéw z zeliwa sferoidalnego na-
lezy wytypowaé¢ rodzaj zeliwa wyjsciowego,
ktéry zalezy od rodzaju odlewéw, jakie maja
by¢ produkowane z zeliwa sferoidalnego.

W przypadku odlewania czesSci nie pracujg-
cych w warunkach obcigzen dynamicznych
mozna stosowaé¢ wsad ich jak na zeliwo szare

- (przy .0,3—0,35% P) przy uzyciu suréwki, od-

lewniczej.

Natomiast w przypadku cze$ci, ktéore musza
wykazywaé podwyzszong odpornos¢ na uderze-
nie, nalezy stosowaé¢ niskofosforowe zeliwo
przy uzyciu suréwki hematytowej. W tym ostat-
nim przypadku najkorzystniej jest, jesli odlew-
nia produkuje odlewy o niskiej zawartosci fos-
foru i manganu (np. wlewnice), gdyz wtedy
mozna wykonywaé zeliwo sferoidalne opierajgc
sie na tym zeliwie wyjSciowym. W przeciwnym
razie nalezy zastosowaé specjalne wsady. W o-
pisanych do$wiadczeniach na og6ét stosowano
specjalne wsady, badz na poczatku wytopu z ze-
liwiaka, badZ tez na koncu. Jedynie na odlewni
B niektére proby przeprowadzono na zeliwie
przeznaczonym do odlewania wlewnic. Ponie-
waz w opisanych prébach wykonywano odlewy,

‘ktére musiaty wykazywaé podwyzszong odpor-

no$é na uderzenie, stad wsad metalowy skia-
dat sie' z suréwki hematytowej LH Iub wyjgt-
kowo péthematytowej LHp o skladzie chemicz-
nym podanym w tablicy I (wg normy PN/H-
830001), ztomu stalowego i ztomu wtlasnego ze-

liwa sfer01dalnego
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Tablica i:

! Sklad chemiczny w %,
Rodzaj suréwki | Gatunek Si Mol P | S
! max|max|max
0 |
Sur6wka hema- = LHO | 3,01—38,80|0,50| 0,1 0,08
tytowa '~ LHIL 2,81—8 00 | , | » | »
LH2 [1,71—2.80 | , | » 00
~ LH3 1.25—1,70! , | » 0,05
Sur6wka pé6t- | \ k
hematytowa LHpO | 8,01—3,80 | , 0,2 0,03
LHp1 ‘2,31—3,00 ’ ” ; ”
. LHp2 |1,71—2,30| , » |0,04
1 LHp3 | 1,25—1,70 | , | » io,os

Wobec braku dostatecznej ilosci ztomu sferoi-
dalnego w poczatkowych prébach stosowano
takze zlom zeliwny maszynowy, a w szczeg6l-
noéci zlom wlewnicowy o niskiej zawartosci fos-
foru i niewysokiej zawartosci manganu (0,50%o
Mn). W odlewni A wykonano ponadto kilka
prob stosujac specjalng wysokoweglowg suréw-
ke szwedzks, zawierajacg 4,22%0 C, 0,27% Si,
0,306%0 Mn, 0,02% P i 0,008%0 S. Poza tym do
wsadu stosowano w razie potrzeby dodatek ze-
lazokrzemu. Tak wiec przed przystgpieniem do
préb uruchomienia produkcji zeliwa sferoidal-
nego na odlewy o podwyzszonej odpornosci na
uderzenia nalezy zaopatrzy¢ sie w odpowiednig
suré6wke hematytowa lub w ostateczno$ci poi-
hematytowsa, ztom.stalowy, ktéry powinien by¢
o mozliwie jednakowym skladzie chemicznym
a takze, o ile to jest mozliwe, w zlom Zzeliwny
o niskiej zawarto$ci fosforu; w przypadku odle-
wania czeSci pracujacych jedynie na Scieranie
mozna stosowaé normalng suréwke odlewnicza,
zlom stalowy i zlom zeliwny maszynowy. Poz-
woli to bowiem zmniejszyé zuzycie suréwki we
wsadzie. Sklad chemiczny zlomu stalowego,
uzywanego podczas proéb i produkcji zeliwa
sferoidalnego w odlewni A podano w tabli-
cy II.

Tablica Il

Skilad chemiczny w %,
C|lsi|Mn| P | S

Rodzaj zlomu

Odpady ptaskow- \

nikéw 50x12x50—100mm |0,38| 0,19 | 0,35 0,038 | 0,03
Sruby kolkowe

7/8%x 125 0,18/ 0,05 | 0,36 | 0,036 0,036
Odcinki szyn I
kolejowych 0,4 | 0,37 | 0,77 I0’006 0,02

W tablicy II podano miedzy innymi zlom
szynowy — jakkolwiek by? on stosowany w kil-
ku probnych odlewach, ktére daly dobre wy-
niki, to jednak zlom ten nie jest zalecany do
produkcji zeliwa sferoidalnego ze wzgledu na
stosunkowo wysoka zawarto§¢ manganu. Do
wstepnego odsiarczania zeliwa wszystkie zakla-
dy zaopatrzyly sie w sode amoniakalng i kar-
bid. Aby uniknaé unoszenia sie pytu sody w mo-
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mencie dodawania jej do zeliwa na odlewtii B
przeprowadzono préby przetapiania sody z drob-
no potluczonym karbidem. Stop ten po skrzep-
nieciu byl rozdrabniany i dodawany do zeliwa
w kawatkach. Stop magnezu MCN-20 potrzeb-
ny do otrzymania zeliwa sferoidalnego poczat-
kowo dostarczany byl przez Instytut Odlew-
nictwa. Kilka analiz chemicznych stopu poda-
no w tablicy III.

Tablica III

Sktad chemiczny w %,
Lp. Stop Mg Cu Ni
1 MCN—20 20,70 49,58 28,80
9 MCN—20 20,87 48,98 28,96
3 MCN—20 21,07 50,82 25,82
4 MCN—20 2567 | 4578 | 27.64

Nastepnie odlewnia A podjela wytwarzanie
tego stopu we wlasnym zakresie w piecu tyglo-
wym pod powloka  ochronng z soli szarej lub
kuchennej wg metody opracowanej w Instytu-
cie Odlewnictwa. Po stopieniu soli w tyglu
o pojemnosci 100 kg (dla stopéw miedzi) doda-
wano stopniowo wsad metalowy (32 kg) zlozony
z 25%p ztomu elektronowego (lub magnezu) 25%e
niklu w kulkach i 50% odpadéw blach mie-
dzianych. Natomiast na odlewni B zastosowano
oryginalny pomyst wykonywania stopu magne-
zu przez umieszczenie rozdrobnionych skladni-
kéw stopu w uszczelnionej rurze stalowej
o $rednicy zewnetrznej 70—100 mm i dlugosci
do 500 mm i zalanie jej cieklym zuzlem z zeli-
wiaka. Po zastygnieciu i pokruszeniu zuzla wy-
tworzony stop wewnatrz rury dawal sie usuna¢
bez wiekszych trudnosci. Podobne préby prze-
prowadzano pézniej przy otrzymywaniu stopu
MSF-20 (zawierajacym ok. 20%¢ Mg reszta ze-
lazokrzem o zawartosci 75%0 Si).

Stop MSF-20 wykonywatla takze odlewnia A
w piecu tyglowym. Do goracego tygla doda-
wano magnez (lub elektron) posypujac warstwa
sproszkowanego wegla drzewnego. Po stopieniu
wprowadzano porcjami zelazokrzem (66%0 Si),
rozdrobniony do wielko$ci kawaltkéw ok. 10 mm
mieszajgc zawarto$é tygla pretem stalowym.
Catkowity wsad metalowy sktadatl sie z 1/3 ma-
gnezu i 2/3 zelazokrzemu (66%0 Si). Po stopie-
niu wyjmowano tygiel i odlewano zawartosé
do metalowej formy. Stop ten, podobnie jak stop
MCN-20 daje sie tatwo kruszy¢.

Dobre wyniki uzyskano réwniez stosujac
czysty magnez jednak reakcja przy jego wpro-
wadzaniu do zeliwa jest bardzo gwaltowna.
Ponadto do produkcji zeliwa sferoidalnego po-
trzebny jest zelazokrzem (75% Si) — nalezy
zaznaczy¢, ze zelazokrzem powinien byé¢ w ka-
walkach o wymiarach kilku do kilkunastu mm;
drobny zelazckrzem granulowany (0—6 mm)
przy wprowadzaniu do duzych kadzi daje nie-
kiedy wyniki ujemne.



Preystepujge do préb uruchomienia produk-
cji odlewéw z zeliwa sferoidalnego nalezy prze-
de wszystkim zaopatrzyé sie w magnez (lub
zlom elektronowy) wzglednie odpowiednie
stopy.

W opisanych nizej probach pierwszego okre-

su produkcji odlewéw z zeliwa sferoidalnego

stosowano do tego celu stop MCN-20 (zawiera-
jacy 18—229/ Mg, 50—60%¢ Cu, 20—30%0 Ni),
Stop ten daje przy wprowadzaniu do zeliwa
stosunkowo lagodnag reakcje i dlatego jest do-
godny w uzyciu. Ze wzgledu jednak na obec-
no$¢ deficytowych skladnikéw (miedz, nikiel)
w tym stopie nie moze on znalezé szerszego
zastosowania w przemysSle-i dalszg produkcje
nalezy oprze¢ na czystym magnezie lub jego
stopie z zelazokrzemem o zawartosci okoto 209
Mg, przy czym pierwszy sposéb wydaje sie ko-
rzystniejszy. Jakkolwiek wiec w kilku pierw-
szych prébach w odlewni, celem stopniowego
przyzwyczajenia zalogi do burzliwej reakcji
wywigzujacej sie przy dodawaniu magnezu do
zeliwa, mozna stosowaé¢ stop MCN-20, to jed-

nak do szerszej produkcji zeliwa sferoidalnego

nalezy uzywaé czysty magnez lub jego stop
z zelazokrzemem. Stosuiac czysty magnez (lub
elektron), a takze stop MSF-20 (w przypadku
stosowania stopu MSF-20 opisano nizej inny,
znacznie dogodniejszy sposéb wprowadzenia
jego do zeliwa) nalezy wykonaé 5—10 dzwonow
z blachy o grubosci 3—5 mm oraz pokrywe
do kadzi dla ochrony pracownikéw przed pry-
skaniem metalu. W pokrywie poza otworem do
wprowadzenia dzwonu, nalezy przewidzie¢
otwoér do odprowadzenia dymu (drobna zawie-
sina pylu tlenku magnezu w powietrzu), ktéry
w duzej ilosci wywigzuje sie podczas dodawania
magnezu do zeliwa. Konieczne jest tez, zwlasz-
cza przy niskiej produkcji, wykonanie specjal-
nego odciggu tych dymoéw. Urzadzenie takie
wykonano na odlewni A.

Pokrywa powinna byé wykonana z dosé gru-
bej blachy (5—10 mm), gdyz silnie nagrzewa
si¢ od zeliwa. Poza tym nalezy wykona¢ prety

do mieszania zeliwa (¢ 10 mm) oraz zgarniacz-

ki do usuwania zuzla z kadzi. Przygotowanie
odpowiednich urzadzen ma zasadnicze znacze-
nie przy prébach nad opanowaniem produkcji
odlewéw z zeliwa sferoidalnego.

Wstepne prace nad odsiarczaniem zeliwa

Wstepne odsiarczanie zeliwa przed dodatkiem
magnezu ma bardzo duze znaczenie praktycz-
ne, gdyz w ten sposéb mozna znacznie obnizyc¢
ilo§¢ magnezu potrzebng do otrzymywania ze-
liwa sferoidalnego. Trudnosci jakie moga wy-
stagpi¢ w pierwszej fazie préb nad opanowaniem
produkeji zeliwa sferoidalnego najczesciej spo-
wodowane sg niewlasciwie przeprowadzonym
odsiarczaniem i zbyt wysoka siarkg w zeliwie
wyjsciowym. Stad na zakladach przeprowadza-
no szereg préb nad wstepnym odsiarczaniem
stosujgc. do tego celu mieszanke sody (zwykle
190 w stosunku do ilosci zeliwa) i karbidu
(0,25%0), ktéry powinien by¢ jak najdrobniej po-
tluczony. Odsiarczanie. wykonano w kadziach

- kuwek ze stali 015), 2

bebnowych lub otwartych zawierajacych do
500 kg zeliwa lub recznych kadziach odlewni-
czych, o wylozeniu kwasnym.

Wyniki niektérych préb odsiarczania podano
w tablicy IV.

Tablica IV

Dodatek w 9/, |zawarto$é siarki w ¢/ o] Stoplen
Lp. . przed | po od- | odsiar- | Odlewnia

soda karbid | odsiar- siarcze- s 0

czeniem mu ’Czenla /0

110 02 |017 | 0078 | 535 | A
2110 | 025 | 0,169 | 0,080 | 530 |
320 | 050 | 0,082 | 0,042 | 39,0 }
405 | 0,15 | 0,180 | 0,130 | 27.8 B
5|10 | 025 | 0,180 | 0,120 | 334 .
6|15 | 035 | 0180 | 0,105 | 41,6 N
7010 | 025 | 0149 | 0088 | 410 | C
810 | 025 | 0182 | 0,072 | 470 |
91,0 | 025 | 0,107 | 0,078 | 3827 | "

Ponadto szereg wynik6w odsiarczania podano
nizej przy opisie prob otrzymywania zeliwa
sferoidalnego. Podczas tych prob stwierdzono,
ze im nizsza jest zawartos¢ siarki w zeliwie
wyjsciowym tym nizszy stopien odsiarczania.

W wyniku szeregu podobnych préb na odlew-
niach, pomimo wahajgcego sie stopnia odsiar-
czania, opanowano otrzymywanie zeliwa o za-
wartoéci ok. 0,08% S po wstepnym odsiarczaniu
dodatkiem 1,0% sody i 0,25% karbidu z tym,
ze odlewnia B stosuje do tego celu dodatek 1,2%0
sody i 0,3%0 karbidu.

Wstepne proby otrzymywania zeliwa sferoidal-
nego w recznych kadziach odlewniczych

W odlewni B przeprowadzono- kilka préb
otrzymywania zeliwa sferoidalnego w recznych
kadziach odlewniczych o pojemnosci 80 kg
o wylozeniu kwasnym. Na pozostalych dwéch
zakladach na og6t od razu przystapiono do wy-
twarzania zeliwa sferoidalnego w duzych ka-
dziach o pojemnosci 500—1000 kg.

Ponizej podano wyniki kilku proéb, przepro-
wadzonych na odlewni B. W prébach 1i 2 wsad
metalowy skladat sie z 60%0 suréwki hematyto-
wej LHI1, 20%% ztomu stalowego (odpadki od-
2090 zlomu wlewnicowego.
W proébie 3 stosowano 30%o suréwki péthematy-
towej LHpl, 30%o sur6wki odlewniczej LNZ2,
30%0 ztomu stalowego (jak wyzej), 10%o zlomu
7alivmego. W probie 4 stosowano: 60°%0 suréw-
ki péthematytowej LHpl, 20%0 zlomu stalowego
(jak wyzej) i 20%0 ztomu zeliwnego.

Zeliwo odsiarczano w recznych kadziach od-
lewniczych o pojemnosci 80 kg, a po usunigciu
zuzla dodawano stop MCN-20 na powierz-
chnie zeliwa mieszaigc pretem stalowym. Po
ukonczeniu I‘eakC]l dodawano zelazokrzem i po
ponownym usunieciu zuzla odlewano prébki
i drobne odlewy prébne jak np. $limacznice,
ramki nozowe do krajalnic itp.
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Skiad chemlczny sktadnik6w wsadu podano
w tablicy V, iloéci dodatkéw do zeliwa w tabli-
cy VI, zas sklad chemiczny zeliwa i uzyskane
wyniki w tablicy VII.

- Tablica V

_ Sklad chemiczny w
Nr. ' :
Materiatl :
proby Si Mn P S
f ! |
1 suréwka LH1 265 | 051 | 0,10 | 0,014
2 - LH1 265 | 051 |.0,10 | 0,014
3 _ m LHp1 280 | 0,86 | 0,12 | 0.030
4 »  LN2 215 | 0,71 | 0,22 | 0,027
4 . zlom zeliwny 1,80 | 0,50 | 0,30 | 0,160
4 suréwka LHp1 280 | 0,86 | 0,12 | 0.030
zlom Zeliwny 1,80 | 0,50 | 0,30 | 0,160

Ponadto wykonano jedna proébe stosujac wia-
sny stop MCN-20 zawierajacy dodatek 1% Cr.
Otrzymane zeliwo sferoidalne o skladzie che-
micznym 2,85%0 C, 2,35% Si, 0,37%0 Mn, 0,14%
P i 0,007%0 S wykazalo wytrzymalosc na roz-

"Tablica VI

Dodatek w 9%, ;
Nr. zelazo-
préby soda karbid stap Mg | kriem
3 . MCN—20 0/0 75 0/’ Si
1 1,0 0,25 2,0 0,4 1,0
2 1,2 0,30 2,5 0,5 1,2
3 1,2 0,30 2,5 0,5 1,2
4 1,2 0,30 2,5 0,5 - 1,2

cigganie (trzy probki) 61,0 kG/mm?, 60,8 kG/mm?
i 56,3 kG/mm? przy twardo$ci Brmella 270
kG/mm?2.

Otrzymano we wszystkich prébkach grafit
sferoidalny i tylko w niektérych przypadkach
z niewielkg ilo$cig grafitu quasi platkowego,

na tle perhtyczneJ osnowy (patrz. nizej). W o-
snowie rnetaliczhej wystepowaly nlekledy nie-
wielkie iloéci ferrytu w sasiedztwie grafitu.
Ponadto w probkach o zawartosci ok. 0,20%0 P
wystapily niewielkie iloSci niekorzystnej eu-
tektyki fosforowej. Stad przy produkeji prze-
mystowej odlewéw z zeliwa sferoidalnego wy-
magajacych podwyzszonej odpornosci na ude-
rzenie -obecno$¢é fosforu powinna by¢ jak naj-
nizsza.

Proby powyzsze przyczynily. sie do ustalenia
ilosci stopu MCN-20 potrzebnego do uzyskania
zeliwa sferoidalnego.

Przy produkcji jednak wszystkie dodatki na-
lezy wprowadzaé do mozliwie duzej kadzi, aby
mozna bylo wykonaé¢ prébe technologiczng kon-
trolujaca wynik wprowadzenia dodatkéw, gdyz
bez tej proby niekiedy wskutek wahan zawar-
tosci siarki w zeliwie wyisciowym dodatek
magnezu moze okazaé sie zbyt maty i nie uzy-
ska sie zeliwa sferoidalnego o odpowiednich
wlasnosciach wytrzymaloSciowych.

Za stosowaniem wiekszych kadzi przemawia
takze fakt, ze spadek temperatury podczas
wprowadzania do zeliwa dodatkéw jest wtedy
mnieiszy i mozna odlewaé odlewy o cienkich
Sciankach.

Otrzymvwanie zeliwa sferoidalnesn w duych
kadziach przy uzyciu stopu MCN-20

Ponizej opisano wyniki pierwszych doswiad-
czen w produkeji zeliwa sferoidalnego w du-
zych kadziach bebnowych lub otwartych o po-
jemnosci 500—1500 kg o wylozeniu kwasnym.
Zeliwo przetapiano w zeliwiakach o wylozeniu
kwadnym, przy czym Srednica wewnetrzna ze-
liwiaka wynosita na odlewni A — 800 mm, na
odlewni B — 800 mm, za$ na odlewni C — 700
mm (zeliwiak ze zbiornikiem). Ciezar wsadu me-
talowego byl nastepuiacy: na odlewni A — 500 -
kg, na odlewni B — 500 kg, za$ na odlewni C

Tablica VII

3 o,
Sktad chemiczny w % _ Gilitan Wybrrymalofé .,l
Nr Zeliwo czen'e na rozciggante TBward{)lsc
2 "l a
proby : c Si Mn P s = | wstopne kG/mm kG /mm®
(o]
I | 1

wyjsciowe 3,40 1.70 035 0,125 | 0.130
1 po odsiarczeniu 3,35 1.40 029 0125 0,025 78,5

sferoidalne 2,75 275 0,30 0,125 0,008 59,2 59,4 275

wyjSciowe 3,30 2,00 045 0150 0110
2 po odsiarczeniu 3,25 1,70 0,42 0,150 0,070 36,4 )

sferoidalne 2,95 2,60 0,40 0.150 0,005 58,6 56,6 265

wyjsciowe 330 2,05 050 0145 | 0,130 | ;
3 po odsiarczeniu 3,30 1.70 0,48 0,145 0,075 | 423 |

sferoidalne 2,90 2,65 0,46 0,145 0,008 53,2 52,1 275"

wyjsciowe 3,40 1,80 0 57 0,170 0,115
4 po odsiarczeniu 3,30 1,55 0.50 0,170 0.065 43,5 :

.sferoidalne 3,10 2,20 0,50 0,170 0,018 l 55,0 - 270
: | i |
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- 250 kg. Koks wsadowy stosowano w ilosci
13—15%/o ciezaru wsadu metalowego.

W pierwszym okresie, szczeg6lnie na odlewni
A wykonano duza ilo§¢ doswiadczen stosujgc
rézny sktad wsadu metalowego, ktérych wy-
niki podane beda nizej. Stosowano przy tym
stop MCN-20 natomiast, w pdzniejszych pré-
bach, opisanych w dalszej czesci niniejszego
artykulu podano préby nad zastosowaniem do
wytwarzania zeliwa sferoidalnego stopu MSF-20
przeprowadzone na odlewni A, ktéra wykony-
wala ten stop we wlasnym zakresie:

W odlewni B, a ostatnio w odlewni C prze-
prowadzono duzg ilo§¢ doswiadczen stosujac
czysty magnez.

Przy ovnisywanei produkcii zeliwa sferoidal-
nego zeliwo z jednego lub dwoch spustow
zbierano w duzych kadziach dodaiagc sode wraz
z karbidem w kilku (2—4) porciach przy czym
w odlewni A i C stosowano zwykle 1.0%0 sody
i 0.25% karbidu, za§ w odlewni B 1,2%0 sody
i 0,30% karbidu. Jednocze$nie tyzks odlewni-
cza pobierano prébke zeliwa wyjSciowego

z rynny celem wykonania analizy chemicznej. -

Temperatura na rynnie spustowej wynosila
1360—1420° C (bez poprawki).

Nastepnie pobierano tyzka odlewnicza proéb-
ke zeliwa odsiarczonego. Sredni spadek tem-
peratury podczas odsiarczania wynosil okolo
30°C.

Z kolei wprowadzono do zeliwa magnez w po-
staci stopu MCN-20, przy czym w odlewni A
jeszcze odczekuje sie niekiedy kilka minut, aby

Rys. 1. Spos6b wprowadzania stopu MCN-20 do zeliwa
w kadzi bebnowej

temperatura zeliwa byla nieco nizsza (1340—
1360° C), gdyz wtedy straty magnezu s3 mniej-
sze. Stop dodaje sie w postaci drobnych ka-
walkéw o wielkosci do 20 mm w 2—4 porcjach

badz pod dzwonem (odlewnia A) badz na po- .

Rys. 2. Efekt Swietlny oraz dym wywigzujgcy sie
podczas dodawania stopu MCN-20 do zeliwa

wierzchnie zeliwa (odlewnia B i C) w tym ostat-
nim przypadku mieszajagc jednocze$nie metal
pretem stalowym.

Na rysunku 1 podano sposéb wprowadzania
stopu MCN-20 do zeliwa na odlewni A, za$ na

Tablica VIII

Dodatki w %
Nr ) = - o |
pré-| Skladnki wsadu [|'83¢| = | 5 |29 | 8 £
by S | 3] % |8&| 88
@ > U:LED Q5
, | Surowka szwedzka [100 | 1,0 [025 | 22 log+)
zelazokrzem *) 1,4
9 Suréwka szwedzka (107 | 1,0 | 0,25 | 2,2 (0,87%%)
zelazokrzem *) 2,6
Suréwka szwedzka | 70 | 1,0 | 0,25 | 2,2 0,8%%)
3 | z'om stalowy (szyny) | 30 3
zel.zokrzem *) 2,6
4 | Suréwka LHpl 65 | 1,0 0,25 22 [1,0%)
zlom stalowy (szyny) | 35
Suré6wka LHpl 50 | 1,0 | 0,25 © 2,5 |1,0%%)
5 | zlom stalowy (Sruby) | 33
ztom sfero dalny 17
Suréwka LH1 67 | 2.0 0,50‘ 2,56 0,8*%%)
6 | z'om sialowy ($iuby) | 83 | ‘
zelazokrzem ¥) 3,0
Suréwka LHI 67 | 1,0 ‘ 0,25 2,2 10,8**)
7 | zlom stalowy (Sruby) | 33 | )
zelazokrzem ¥) 3,0,
. [ S
Suréwka LHI 50 | 1,0 (025 2,5 [1,0%%)
8 | ztom stalowy (Sruby) | 33 i
zfom sferoidalny . | 17 ’

*) zelazok-zem 66 7%  Si
##) zelazokrzem 75%/;.Si -



rysunku 2 efekt éwietlny oraz dym wywigzu-~
jacy sie podczas wprowadzania tego stopu.

Po wprowadzeniu do zeliwa 2,0—2,5%0 stopu
MCN-20 odlewa sie probke technologiczng,
opracowang w Instytucie Odlewnictwa w po-
staci pretao ¢ 14X100 mm w celu sprawdzenia.
czy ilo$¢ stopu. jest dostateczna do otrzymania
grafitu sferoidalnego w zeliwie. Po zakrzepnie-
ciu (co trwa 45 do 60 sek) pret szybko studzi
sie w wodzie, a po jego zlamaniu obserwuje sie
barwe przelomu. Barwa przelomu powinna by¢
catkowicie biala — w przypadku otrzymania
przelomu szarego nalezy dodaé¢ jeszcze 0,2—
0,3%0 stopu i powtérzyé prébe.

Powyzsza pr6ba ma zasadnicze znaczenie
i musi by¢é stosowana przy produkcji przemys-
lowej. Po uzyskaniu -wlasciwego wyniku préby
technologicznej przeprowadzano modyfikowa-
nie zeliwa zelazokrzemem o zawarto$ci 75%0 Si
(lub 66%0 Si) w ilosci 0,8—1,0% (odlewnia A
i C) 1ub 1,2 (odlewnia B) i przystepowano do
zalewania form. Temperatura odlewania zeli-
wa 1220—1280° C (bez poprawki).

Ponizej zestawiono niektére wyniki wyto-
péw przeprowadzonych w odlewni A przy za-
stosowaniu réznych wsadoéw do zeliwiaka. W ta-
blicy VIII zestawiono sktad wsadu oraz dodat-
ki do zeliwa. W tablicy IX podany jest sktad

chemiczny zeliwa orez wzyskane wiasnosci me-
chaniczne.

Wytrzymaloé¢é na rozcigganie badano na
prébkach obrabianych (rys. 3), wycinanych
z pretéw odlewanych poziomo wvodobnie jak

LRt I T
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Rys. 3. Ksztalt i wymiary probki do - badania,
wytrzymalosci na rozcigganie zeliwa sferoidalnego

dla stopéw miedzi. Sposob ten jednak byl nie-
zbyt dogodny i ostatnio zaklady zastosowatly
nowy opracowany w Instytucie Odlewnictwa
sposob odlewania prdébek, ktory daje dobre
wyniki (rys. 4).

Wytrzymalo§é na zginanie badano na préb-

" kach podobnie jak dla zeliwa szarego, za$§ udar-

no$é na prébkach 15 X 15 X 70 mm (bez kar-
bu) przy uzyciu mlota Charpyego 5 kGm.

Badania metalograficzne wykazaty grafit sfe-
roidalny (rys. 5) niekiedy z niewielkimi iloscia-

Tablica IX

Sktad chemiczny w %, & Wlasnosci zeliwa sferoidalnego
N o o ’ =
Nr Zeli e o NE =] g g
el . = e ©
préby we C Si | Mn P Cu | Ni g-g‘; g B ) g
- Py = =]
BRE £ 2| a2 B EY
. |
wyjsciowe 4,10 | 0,97 | 028 0,076| 0.100 | 750 240
1 odsiarczone 400 | 095 | 024 | 0,076 0,074 1,08 | 043 | 260 | 70,0 | 1,5 |1250 | 242 | 1,0
sfcroidalne 3,77 | 1,18 | 0,24 | 0,072 0,012 68,0 245
wyjsciowe 397 | 1,62 | 0,30 | 0,088 0,068 79.2 277
2 ods arczone 4,00 | 1,58 | 0,26 | 0,088 0,058 0,90 | 041 | 14,7 | 775 | 1,2 |1220 |.275 | 1,0
sferoidalne 3,54 | 2,06 | 0,26 | 0,088 o,oosi ,
wyj§~iowe 3,62 | 1,98 | 0,39 | 0,065 0,10 . | 58,0 \ 275
3 odsiarczone 3,64 | 1,85 | 0,38 | 0,062 0,05 | 1,08 | 0,40 ! 50,0 | 585 ' 06 [1026 | 278 | —
sferoidalne 3,51 | 2,23 |0,38 | 0,061 0,01 58,0 |
wyjSciowe 330 | 1,74 | 0,66 | 0,197 0,169 69,0 311
4 odsiarczone 3,35 | 1,70 | 0,60 | 0,143 | 0,080| 0,99 | 0,51 | 52,5 | 67,0 ['0,5 |1094 | 325 | —
sferoidalne 3,20 | 2,38 | 0,60 | 0,115 0,010 ' 65,0 325
wyjsciowe 3,26 | 2,10 | 0,36 | 0,12 | 0,11 70,8 293 | 0,95
5 odsiarczone 3,25 | 2,04 (036 | 0,13 | 0,08 | 1,50 | 0,55 | 27,3 | 780 | 0,5 |[118,0 | 302 | 0,86
sferoidalne 3,11 | 2,49 | 0,34 | 0,12 | 0,01 ’ 72,6 301 | 0,90
wyjsciowe 3,36 | 1,75 | 0,38 | 0,12 | 0,082 68,0 ] 274
6 odsiarczone 3,35 | 1,70 | 0,36 | 0,12 | 0,41 | 1,06 | — | 50,0 | 650 | 1,0 ,1154 | 274 | 0,95
sferoidalne 3,19 | 2,24 | 0,34 | 0.11 | 0,006 69,0 | 277
wyjSciowe 3,66 | 2.39 | 0.41 | 0.13 | 0,122 72,0 269
7 odsiarczone 3,47 | 2,13 | 0,41 | 0,13 | 0.080 | 1,05 — {345 | 660 | 20 (1282 | 270 | 1,20
- steroidalne 3,06 | 247 | 0,40 | 0,13 | 0,006 « 70,0 _ 272
wyjsciowe 3,42 | 1,36 | 0.36 | 0,125 0,150 i 65,0 . 285
8 odsiarczone 8,42 | 1,36 | 0,36 | 0,129/ 0,08 | 0,48 | — |46,6 665 | 05 |1020 282 | —
sferoidalne 3,01 | 1,96 | 0,34 | 0,125| 0,01 i 63,0 280
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mi grafitil ‘quasi ptatkowego na tle perlitycz-
nej osnowy (rys. 6 i 7). W sasiedztwie grafitu
wystepowaly czasem niewielkie ilosci ferrytu.

150. 80 —— =]

S |

yiedae

» 0-292i32°% 6

Rys. 4. Sposéb odlewania probki do badania wytrzyma-
losci na rozcigganie zeliwa sferoidalnego

Rys. 5. Grafit sferoidalny w Zeliwie, uzyskany przez
dodatek stopu MCN-2V, nietraw., pow 100 X

Rys. 6. Struktura zeliwa sferoidalnego, uzyskanego
przez dodatek stopu MCN-20, traw. azotal., pow. 100 X

Podobne préby nad skladem wsadu metalo-
wego do zeliwiaka przeprowadzono takze w od-
lewni B. Np. przy wsadzie skladajgcym sig
z 60%0 suréwki poéthematytowej, 20% zlomu
stalowego (ocdpady odkuwek stali 015), 26%0 zlo-
mu zeliwnego, po odsiarczeniu dodatkiem 1,2%0
sody i 0,30% karbidu i wprowadzeniu 2,5%
stopu MCN-20 i 1,2%0 zelazokrzemu (75% Si)
uzyskano zeliwo zawierajace 3,10% C, 2,05%
Si, 0,49% Mn, 0,17%0 P 10,012%0 S o wytrzyma-
loéci na rozciaganie (3 -prébki): 53,2 kG/mm?,

54,0 kG/mm? i 54,2 kG/mm? i twardosci Bri-
nella 270 kG/mm?. Badania metalograficzne,
podobnie jak wyzej wykazaly grafit sferoidal-
ny na tle perlitycznej osnowy.

Rys. 7. Struktura zeliwa sferoidalnego, uzyskanego
przez dodatek stopu MCN-20, traw. azotal., pow. 500 X

W odlewni C wytapiano zeliwo w zeliwiaku
@ 700 mm ze zbiornikiem przy ilo$ci dmuchu
130 m3/m* min. i ci$nieniu statycznym 7uU mm
H:0.

Wsad metalowy skladat sie z suréwki hema-
tytowej LH1 (zawierajacej 2,25% Si, 0,96%o
Mn, 0,104%0 P, 0,025%0 S) — 45%0, ztomu sta-
lowego 25—10%0, ztomu zeliwnego 30—45%.

Koks wsadowy o wielkosci kawalkow 70— -
100 mm zawierat okoto 1,15% S. Rozchéd kok-
su wsadowego — 13%b.

Temperatura zeliwa na rynnie spustowej wy-
nosila 1360—1400° C (bez poprawki), za§ tem-
peratura odlewania okolo 1280° C. Wszystkie
zablegi odsiarczanie, wprowadzanie do zeliwa
stopu MCN-20 (w ilosci 2,0—3,0%0) i zelazokrze-
mu (w ilosci 1,0%0) przeprowadzono w kadzi
o pojemnosci 750 kg. Probki zeliwa sferoidal-
nego wykazaly wytrzymalo$¢ na rozcigganie
50—60 kG/mm? przy wydluzeniu do 1,25%%
i twardosci Brinella 240—320- kG/mm®. Bada-
nia metalograficzne podobnie jak wyzej, wyka-
zaly grafit sferoidalny na tle perlitycznej

“OSNOWY.

Podsumowujgec powyzsze wyniki mozna
stwierdzi¢, ze wszystkie trzy zaklady w stosun-
kowo krétkim czasie opanowatly trudng techno-
logie procesu produkcji odlewéw z zeliwa sfe-
roidalnego. Poniewaz jednak stosowany do pro-
dukcii stop magnezu MCN-20 zawiera deficy-
towe skladniki (miedz i nikiel) stad w dalszej
produkeji przystgpiono do préb zastgpienia tego
stopu innym, a mianowicie stopem MSF-20
(zawierajacy okolo 20% Mg, reszta zelazo-
krzem) wg metody radzieckiej oraz czystym ma-
gnezem. Wyniki produkcji odlewéw z zeliwa
sferoidalnego w oparciu o stop MSF-20 i czysty
magnez opisane beda w drugiej czeséci artykutu.

(d. c. n.)
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FELIKS RAROCZY

DK 669.162.275.124.2

Kilka uwag o suréwce odlewniczej

Jest rzecza powszechnie znana, ze bieg zeli-
wiaka w duzym stopniu zalezy od ksztaltu i wy-
miaréw gesi suréwki stosowanej do wsadu me-
talowego. -

Chociaz niejednokrotnie na zebraniach i kon-
ferencjach, w referatach i dyskusjach odlew-
nicy podkre§lali wazno$é dostarczania przez
zaklady wielkopiecowe suréwki odlewniczej
odpowiedniej jakos$ci, to jednak praktycznych
skutkéw dotad nie osiggnieto. -

Niektére zaklady wielkopiecowe w dalszym
ciggu dostarczajg odlewniom suréwke w gesiach
nieodpowiednich wymiaréw, odlewanych do
form piaskowych. Zdarza sie, ze diugos¢ ka-
walka dochodzi nieraz do 1 m, przy czym dos¢
czesto gesi posiadajg zalewki szerokosci 250
a nawet 400 mm. Rozbijanie takich kawaltkow
jest utrudnione w odlewniach nie posiadajgcych
do tego celu urzadzen.

Ciezkie, grube gesi surowki, znajdujace sie
w zeliwiakowym wsadzie metalowym, utrud-
-niajg racjonalne prowadzenie zeliwiaka i powo-
duja:

1. obnizenie temperatury przegrzania zeliwa,

2. konieczno$¢ zwiekszenia rozchodu koksu,

3. zmniejszenie wydajnosci zeliwiaka,

Mgr inz. STANISEAW KOBYLINSKI

4. niejednorodno$¢ skladu chemicznego ze-
liwa i wahania temperatury przegrzania
tegoz,

5. utrudniajg prace obstugi zeliwiaka.

Poza tym otrzymanie zeliwa nieodpowiedniej
jako$ci powoduje powstanie nadmiernej ilosci
brakéow.

Gesi suréwki, odlewane do form piaskowych,
zawierajg przywarty piasek, ilo§é¢ ktérego do-
chodzi do 2% a niekiedy wiecej. Wprowadze-
nie tego piasku zé"wsadem metalowym do zeli-
wi;ka wymaga wiekszego zuzycia koksu i top-
nika.

Stosowanie nieodpowiedniej suréwki w kon-
cowym wyniku powoduje marnotrawstwo ma-
teriatowe i pracy. Zmniejsza zdolno$é produk-
cyjng odlewni i zwieksza koszta wlasne.

Nalezy dazy¢ do tego, aby odlewnie otrzy-
mywaly gesi sur6wki o wymiarach znormalizo-
wanych, odlewane do form metalowych. Zakla-
dy wielkopiecowe, ktére nie posiadajg jeszcze
urzgdzen do odlewania suréwki do kokili, po-
winny staranniej wykonywaé formy piaskowe
tak, aby grubos¢ otrzymywanych gesi nie prze-
kraczala 70 mm, posiardajare zwezenia (karby)
w takiej odleglosci, aby daly sie 'atwo potluc na
kawatki 20=30 kg. Poza tym pozadanym jest,
apy suréwke odlewang do form piaskowych
dostarczano do odlewni oczyszczong od piasku.

DK621.746.7 : 669.131.8

Projekt klasyfikacji wad odlewow z zeliwa ciagliwego

Komisja Wad Odlewniczych pracujgca przy
Zarzadzie Gl6wnym Stowarzyszenia Technicz-
nego Odlewnikéw Polskich, opracowala projekt
»Klasyfikacji wad odlewéw z zeliwa ciggliwe-
go“. Ponizej przytoczona klasyfikacja jest
opracowaniem czwartym, poprawionym i uzgo-
dnionym na posiedzeniach Komisji i przez pra-
cownikéw technicznych odlewni zeliwa ciggli-
wego. Tytutem préby wprowadzono wymienio-
ng klasyfikacje w jednej z odlewni zeliwa ciag-
liwego.

Komisja Wad Odlewniczych postawila so-
bie za cel opracowanie systematyki wad odlew-
niczych, przystosowanej do celéw praktycz-
nych pozwalajacej na bezposrednie wykorzy-
stanie klasyfikacji do walki z wadami odlewni-
czymi. Zastosowano odpowiednie literowe
i liczbowe symbole do. oznaczania réznych od-
mian wad. System literowy oznacza rodzaj sto-
pu, z ktérego wykonano odlew np.: WZ1 ozna-
cza ,,wady zeliwa szarego“, WS — ,,wady stali-
wa', WZC — ,,wady zeliwa ciggliwego*‘. Uktad
liczbowy ma za zadanie ponumerowanie grup
wad odlewniczych, ktérych w opracowanej kla-
syfikacji jest siedem; oraz ponumerowanie wad,
ktérych w kazdej grupie jest mniej anizeli dzie-
sie¢. Tego rodzaju numeracja pozwala na roz-
szerzenie poszczeg6lnych grup, przez ewentual-
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ne uzupelnianie nieznanymi lub nieuwzgled-
nionymi w dotychczasowych opracowaniach
wadami. W ten sposéb raz przyjeta i zaprowa-
dzona numeracja w odlewniach, oparta o jedna
i te sama zasade, pozwala na stopniowe pogle-
bienie omawianego zagadnienia, bez narusze-
nia raz przyjetego systemu.

W roku 1951 Komisja opracowata klasyfika-
cje przyczyn powstawania wad oraz przyczyny
powstawania wad, ujmujac wymieniony roz-
dziat réwniez w uklad numeracji dziesietnej;
oznaczajac go symbolem ,,P“. Prace uzupelnio-
no rozdzialem uwzgledniajgcym ustalenie od-
powiedzialnoSci poszezegélnych oddziatéw pro-
dukcyjnych odlewni za powstale wady odlew-
nicze, oraz obcigzenie kosztami. Wymienione
prace ukazg sie w druku.

Jednolita numeracija zaréwno grup wad od-
lewniczych dla odlewni zeliwa szarego (WZ1),
staliwa (WS) i zeliwa ciggliwego (WZC), jak
i przyczyn powstawania wad (P), pozwala
na przejrzyste prowadzenie dokumentacji.
A w szczegdlnoSci dokumentacji charakteryzu-
jacej jako$¢é produkcii oraz ujecie ilosciowe, co
daje moznos¢ tatwej kontroli ze stanowiska Dy-
rekcji Zakladéw Odlewniczych, dostarczajac
réwnocze$nie materiatow statystycznych dla
odnosnych Ministerstw. W ten sposéb opraco-



wana systematyka wad odlewniczych daje réw-
niez wielkie ustugi uzytkownikom i odbiorcom
odlewdéw. Opierajgc sie na tej systematyce uzyt-
kownik i odbiorca ma mozno$¢ przy opracowa-
niu warunkéw technicznych dla zamawianych
odlewow, omawiajgc dopuszczalno$é wzglednie
niedopuszczalnos$¢ pewnych wad odlewniczych,
stosowaé¢ wlasciwe nazwy wad, ktére beda zro-
zumiale dla odlewni; — uzywa¢ wilasciwych
nazw wad odlewniczych w protokolach odbior-
czych, w korespondencji z odlewniami przy
ewentualnych reklamacjach odlewow itp.

PROJEKT KLASYFIKACJI WAD ODLEWOW
Z ZELIWA CIAGLIWEGO

Grupa 1 Wady ksztaltu

WZC-11 Niedotrzymanie wymiaréw i ciezaru
WZC-12 Przestawienie

WZC-13 Wypchniecie

WZC-14 Niedolew

WZC-15 Wypaczenie

WZC-16 Zalewka

G'rupa, 2 Wady powierzchni surowej

WZC-21 Brak gladkosci-
WZC-211 Chropowatos$é
WZC-212 Zytki
-WZC-213 Ospowatosé

WZC-22 Guz

WZC-23 Falda (zmarszczka)

Grupa 3 Zanieczyszczenie materialem obcym

WZC-31 Przypalenie
WZC-32 Wzarcie
WZC-33 Blizna
WZC-34 Zaproészenie
WZC-35 Rakowato$é

WZC-36 Strup
WZC-37 Zazuzlenie
WZC-38 Obcy metal

Grupa 4 Jamy skurczowe i pecherze

WZC-41 Babel

WZC-42 Naktlucia

WZC-43 Pecherze gazowe

WZC-44 Porowato$é

WZC-45 Jama skurczowa
WZC-451 Jama skurczowa wewnetrzna
WZC-452 Rzadzizna
WZC-453 Obciaggniecie

Grupa 5 Brak ciagloSci materialu

WZC-51 Niespaw

WZC-52 Zimne krople
WZC-53 Pekniecia na gorgco
WZC-54 Pekniecia na zimno

Grupa 6 Wady stwierdzone technologicznie i labora-
toryjnie

WZC-61 Niezgodno$¢é sktadu chemicznego

WZC-62 Niezgodno$¢ wtasnosci mechanicznych

WZC-63 Niezgodno$§¢ wiasnos$ci fizycznych i fizyko-
chemicznych

WZC-64 Niezgodno$¢ struktury
WZC-641 Niezgodno$¢é mikro- i makrostruk-

tury
WZC-643 Zaszarzenie
WZC-65 Niezgodno$é wtasnosci technologicznych

Grupa 7 Wady pozaodlewnicze

‘WZC-71 Uszkodzenia mechaniczne
WZC-73 Wadliwe wykonczenie
WZC-75 Brak probki
WZC-76 Wady Zzarzenia
WZC-761 Spalenie powierzchni
WZC-762 Przypalenie rudy
WZC-763 Luska
WZC-764 Pekniecia

Opis wad

Ni‘ Grupy Rodzaj Symbol
wad wad wady

1 Wady ksztattu Niedotrzymanie wy- WZC-11
miaréw i ciezaru
Przestawienie WZC-12
Wypchniecie WZC-13
Niedolew WZC-14
Wypaczenie WZC-15
Zalewka WZC-16

2 Wady powierz- Brak gladkosci WzC-21

chni surowej

Guz WZC-22
Falda ) WZC-23
(zmarszczka)

Przekroczenie dopuszczalnych tolerancji wymiarowych
wzglednie ciezarowych odlewu.

Wzajemne przesuniecie poszczegdlnych czeSci odlewu
w plaszczyznach odpowiadajgcych podziatowi formy
lub rdzenia.

Odksztalcenie powierzchni odlewu majgce charakter
wybrzuszenia.

Wada charakteryzujgca sie niezupelnym wypelnieniem
formy cieklym metalem przez co odlew nie posiada
przewidzianych konturéw.

Niewla$ciwy Kksztalt i wymiar odlewu, spowodowany
skrzywieniem.

Cienka - warstwa metalu, tworzaca sie w odlewie
w miejscach zetkniecia sie dwéch czesci formy, formy
i rdzeni lub kilku rdzeni. .

WZC-211 Chropowato§¢ powierzchni odlewu — cha-
rakteryzuje wielko$é, ksztalt oraz ilo§é i roz-
mieszczenie nieréwno$ci jakie na tej po-
wierzchni sg dostrzegalne lub wyczuwalne.

WZC-212 Zyltki sa to niskie, cienkie zeberka na po-
wierzchni odlewu: w wypadku bardzo krét-
kich zeberek mamy do czynienia z wypry-
skami.

WZC-213 Ospowato$¢ — powstaje na powierzchni od-
lewu w postaci skupien plytkich wglebien.

Miejscowe wypukle odksztalcenie powierzchni odlewu.
Niejednolite polaczenie metalu nieprzechodzace na-

wskro$. grubosci $cianki (zetkniecie a niestopienie sie
strug metalu, pokrytych cienka blonka tlenkéw).
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Nr

Grupy
wad

Rodzaj
wad

Symbol
wady

Opis wad

3

4

5
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Zanieczyszcze-
nie materialem
obcym

Jamy skurczo-
we i pecherze

Brak ciaglosci
materialu

Przypalenie
Wzarcie

Blizna

Zaproszenie

Rakowato$é

Strup

Zazuzlenie

Obcy metal

Babel

Naklucia

Pecherze gazowe

Porowatosé

Jama skurczowa

Niespaw

Zimne Kkrople

. Pekniecia

na gorgco

Pekniecia
na zimno

WZC-31
WZC-32

WZC-33

WZC-34

WZC-35

WZC-36

WZzZC-37

WZC-38

WZC-41

WZC-42

WZC-43

WZC-44

WZC-45

WZC-51

WZC-52

WZC-53

WZC-54

Przypalenie jest to przywarcie do powierzchni odlewu
masy formierskiej lub rdzeniowej.

Warstwa masy formierskiej lub rdzeniowej, nasycona
zeliwem i przywarta do powierzchni odlewu.

Plytkie zaglebienia na powierzchni odlewu. Przed
oczyszczeniem odlewu czesto zaglebienia bywaja po-
kryte plytka metalu, przy czym nagromadzona jest
pod nig warstwa masy formierskiej. Na dnie zagle-
bienia obserwuje sie najczeSciej zylke.

Rozrzucone w odlewie drobne wglebienia lub jamki
o powierzchni chropowatej ze §ladami masy formier-
skiej lub rdzeniowej.

Nier6wnomierne umiejscowienie sie w pewnej czeSci
formy zerwanego z innego miejsca materialu formier-
skiego lub rdzeniowego bez wiekszego rozdrobnienia.

Nieregularna naro$l na odlewie utworzona z metalu
pomieszanego z materialem formierskim.

Odkryte lub zakryte wtrgcenia zuzla w metalu, wy-
stepujace pojedynczo lub w gniazdach. Przy wtrace-
niach glebokich powstaja jamy o powierzchni chropo-
watej i nieregularnej.

WZC-381 Niestopione kawatki ferrostopéw i metali.

WZC-382 Wszelkie przypadkowo wprowadzone nie-
zgodnie z technologia czeSci metalowe do
formy, zalane metalem w czasie odlewu.

WZC-383 Podporki i ochtadzalniki niezlgczone jedno-
licie z metalem odlewu.

Pusta przestrzen w odlewie posiadajgca znaczna obje-
to§¢é w pordéwnaniu do zwyklych pecherzy gazowych,
przewaznie wydluzonego ksztalttu o gitadkiej powierz-
chni.  Bgbel umiejscawia si¢ przeéewaznie w gbérnych
czeSciach odlewu i w miejscach Zle odpowietrzonych.

Drobne pecherzyki o wydituzonym ksztalcie o gladkiej
powierzchni, potozone na giebokosci 2—3 mm pod po-
wierzchnig wychodzgce na nig cienkimi kanalikami,
dajgcymi na powierzchni odlewu obraz robigcy wra-
zenie naktué igla. Naklucia ujawniaja sie czesto dopie-
ro po obroébce cieplnej odlewu.

Sa to pojedyncze stosunkowo duze pustki o ksztalcie
kulistym, splaszczonym lub wydiuzonym o powierz-
chni gladkiej, barwy od ciemnoniebieskiej do lustrzano
blyszczacej.

Miejscowe skupienia w odlewie stosunkowo drobnych
pustek o powierzchni gladkiej. Porowato$§é moze wy-
stepowaé 1acznie z zanieczyszczeniem piaskiem lub
tlenkami.

Odkryte pustki na powierzchni odlewu (zewnetrzne)
lub zakryte (wewnetrzne) w materiale odlewu,

WZC-451 Jamy skurczowe wewnetrzne o powierzchni
szorstkiej lub grubo krystalicznej najcze-
§ciej polozone w grubszych miejscach, w
przej$ciu od grubszej do cienszej Scianki.

WZC-452'Rzadzizna, nazywamy miejscowe skupienie
drobnych jam skurczowych.

WZC-453 Obciagniecie uwidacznia sie przez miejscowe
lagodne zaglebienie powierzchni.

Niejednolite polgczenie metalu przechodzace na wskro$§
grubosci $cianki, widoczne na zewnatrz jako cienka
bruzda o zaokraglonych krawedziach.

Sa to czasteczki przedwczeSnie skrzeplego metalu
o ksztalcie kulistym, lub owalnym, niestopione z cala
masg metalu.

Sg to nieregularne szczeliny o powierzchni/nieréwnej
z ciemnoniebieskg barwg nalotowsa, widoczne na po-
wierzchni odlewu w postaci rysy zygzakowatej.

*Sa to szczeliny o metalicznej powierzchni przetomu,
ziarnistej, jasno blyszczacej widoczne na powi
odlewu w postaci regularnych rys.



Grupy Rodzaj Symbol :
Nr wad wad wady Opis wad
6 Wady stwier- Niezgodno$§¢ skladu WZC-61 Brak zgodnos$ci w skladzie chemicznym uwarunkowa-
dzone technolo- chemicznego nym stawianymi potrzebami, lub obowigzujgcymi nor-
gicznig i labo- mami technicznymi.
ratoryjnie Niezgodnos¢ wlas- WZC-62 Brak zgodnosci wlasnoéci wytrzymatosciowych, uwa-
nosci mechanicz- runkowanych stawianymi potrzebami lub. obowigzu-
nych jacymi normami technicznymi.
Brak zgodnosci WZC-63 Brak zgodnosSci wtasnosci fizycznych i fizyko-chemicz-
wtasnosci fizycz- nych uwarunkowanych stawianymi potrzebami Ilub
nych i fizyko-che- obowigzujgcymi normami technicznymi.
micznych
Niezgodno$é struk- WZC-64 WZC-641 Niezgodno$§é mikro- i makrostruktury z nor-
tury mami i warunkami technicznymi.
WZC-643 Zaszarzenie — widoczne na przelomie zim-
nego odlewu wyrazne skupiska wydzielo-
nego grafitu, ktéry swa szarg barwg odbija
sie od blyszczacej struktury zeliwa biatego.
Niezgodno§¢é wlas- WZC-65 Brak zgodno$ci wlasnosci technologicznych uwarunko-
nosci technologi- wanych stawianymi potrzebami lub. obowigzujacymi
cznych normami technicznymi.
7 - Wady pozaod- Uszkodzenia me- WZC-71 WZC-T711 Utracenie odlewu przy wybijaniu z formy.
- lewnicze chniczne
WZC-712 Uszkodzenia podczas transportu.
WZC-713 Uszkodzenia odlewu przy odbijaniu nad-
lewow.
Wadliwe WZC-73 Wadliwe wykonczenie niezgodne z warunkami odbior-
wykonczenie czymi.
Brak proébki WZC-75 Brak mozno$ci ustalenia wlasnosci materialu z po-
wodu:
WZC-751 Nieodlania probki
WZC-752 Zagubienie proébki
WZC-753 Wadliwie odlanej prébki
WZC-754 Niedostatecznej ilosci odlanych prébek
WZC-755 Wadliwego wyzarzania prébek.
Wady Zzarzenia WZC-76 WZC-761 Spalenie powierzchni jest to utlenienie po-

pta i Paliwa od roku 1920.

torem piecéw hutniczych.

liczhych badan pracy zeliwiakow na koksach

Dnia 5 grudnia zakonczy!l zycie Prof. dr inz. Roman Dawidowski. Nieublagana $mieré¢
zabrala czolowego specjaliste z zakresu technologii ciepta i paliwa.

Zmarly poswiecit wiekszg cze$¢ swego pracowitego zycia tym zagadnieniom.

Byl jednym z organizatoré6w Akademii Gérniczej, kierujagc katedra Technologii Cie-

Prof. R. Dawidowski oglosit kilkanascie prac naukowych. Byl wybitnym konstruk-

N isko Zmarlego nie jest obce i dla nas odlewnikéw. Prof. Dawidowski na podstawie

wierzchniowe zarzonych odlewdéw, objawia-

jace sie powstawaniem odpadajacych platow

tlenkow.

Przypalenie rudy — polgczenie odlewu z ru-

da przez nadtopienie sie tej ostatniej,

Luska (skorupa) jest to warstwa metalu, po-

wstala w czasie zarzenia. Odlew taki roz-

dzielony jest na rdzen i oblekajacg go luske,

ktéra oddziela sie przy uderzeniu. <

WZC-764 Peknigcia. Nieregularne szczeliny o nieréw-
nej powierzchni z ciemnoniebieska barwg
nalotu, widoczne na powierzchni odlewu lub
ukryte wewnatrz.

WZC-762

WZC-763

krajowych opracowal sposéb ogrzewania

powietrza dmuchu w nagrzewnicach, ogrzewanvch weslem kamiennym.

Wyrazamy serdeczny zal z powodu straty
i Naukoweca.

ogblnie lubianego i cenionego Czlowieka

Zyciorys i przeglad prac naukowych Zmarlego podamy w jednym z nastepnych nu-

mer6w naszego pisma.

REDAKCJA
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Przeciwcierne zeliwo bez dodatku niklu i chromu

W celu zastgpienia brgzu przy elementach pracujg-
cych na $cieranie przy stosunkowo n‘ewysokich na-
ciskach jednostkowych i predkosciach obwodowych
oraz odpowiednim smarowaniu, stosowano zel.wo szare
peclityczne, zawierajgce dodatki 0,20—0,35% chromu
i 0.3—0.4%0 niklu. Dodatki te mialy zdaniem autorow
zapewni¢ uzyskanie jednorodnej struktury perlitycz-
nej. Otrzymanie takiego zenwa jest zwigzane z koniecz-
nosc.g stoscwania we wsadzie zlomu zel.wa stopowe-
go lub stalowego, zawierajgcego wysokie dodatki chro-
mu i niklu. W jednej z odlewni radzieckich przepro-
wadzono prace badawcze nad uzyskaniem szarego ze-
liwa perlitycznego, przeznaczonego dla celéw przeciw-
ciernych, z niewielkimi dodatkami miedzi, a bez do-
datkéw chromu i niklu; badane zeliwo przetapiano
w zeliwiaku.

Wplyw miedzi na strukture zeliwa jest analogiczny
do wplywu niklu; miedz sprzyja uzyskaniu zwartej
i drobnoziarnistej struktury perlitycznej i zapobiega
mozliwosci ‘wydzielenia swobodnego strukturalnie ce-
mentytu. Duze praktycznie znaczenie ma dodatni
wplyw miedzi na zmniejszenie wrazliwo$ci zeliwa na
grubo$¢ Scianek (szybkosé chlodzenia), aczkolwiek
dzialanie miedzi w tym kierunku jest mniej intensyw-
ne niz niklu. Niektorzy autorzy zaliczajg miedz do tzw.
»stabych grafityzatoréw*. MiedZ powoduje rdéwniez
rozdrobnienie grafitu. Opisany wplyw miedzi na struk-
ture zeliwa potwierdzily przeprowadzone przez auto-
réw badania, przy czym jednak zaobserwowano pewng
wrazliwo$é na grubo$¢ $cian odlewu, objawiajgcg sig
zwiekszeniem platkow grafitu w srodku grubych prze-
kroiéw. Dodatki miedzi wplywajg réwniez korzystnie
na wiasnos$ci zeliwa, zwiekszajgc jego lejnosé (dtugosé
spiralnej probki lejnoSci przy temperaturze zeliwa
1330—1340° C osiggata 850 mm przy zawarto$ci okoto
1% Cu, a tylko 410 mm przy zawartosci 0,2% Cu).
Podwyzszenie lejno$ci Zeliwa miedziowego, stosowane-
go do celow przeciwciernych, ma praktyczne znaczenie,
poniewaz zmniejsza mozliwo$¢é powstawania porowa-
tosci gazowej w tulejkach obrabianych obustronnie.
Prébny wytop badanego zeliwa przeprowadzono w ze-
liwiaku o $rednicy wewnetrznej 600 mm, wysokosci
uzytecznej 1200 mm, i giebokos$ci kotliny 600 mm,
posiadaiagcym dwie dysze 120 X 120 mm. Ci$nienie

dmuchu w dyszach wynosilo 250—270 mm shtipa wody.

Odlano okolo 2 tony walkéw i tulejek stosujgc we
wsadzie:
30—40%/9 suréwki odlewniczej,
0—35%0 zeliwnego ztomu maszynowego,
20—30%0 zlomu wlewnicowego,
10—13% ziomu stalowego.

Zawarto$é zlomu maszynowego we wsadzie, stano-
wigcego w pierwszych wytopach 18% wskutek poja-
wienia sie w strukturze odlewoéw grafitu miedzyden-
drytycznego i ferrytu zostala zmniejszona. Mangan
w nadmiarze stosowano w postaci 75%-owego zelazo-
manganu. W celu uzyskania wyzszej temperatury ze-
liwa zmniejszono wsady do 100 kg, przy rozchodzie
koksu 15—16%. Obcinki miedzi katodowei dodawano
najpierw bezpos$rednio do wsadu, w zwigzku z czym

wskutek znacznych strat miedzi przy przetapianiu,

zawarto§é jej powaznie réznita sie od obliczonej (obni-
-zenie zawartosci miedzi z 2 na 1,1—1,2%). Dlatego przy

pézniejszych wytopach miedz dodawano do kadzi, co
w znacznej mierze zwiekszalo efekt dodatku, dajgc mu
czeSciowo charakter modyfikatora. Zastrzezenia, ze
stosowanie niewielkich kadzi o pojemnosci 80 kg znacz-
nie obnizy temperature, a co za tym idzie i lejnos¢
zeliwa, okazaly sie nieuzasadnione; przy temperatu-
rze na rynnie 1320—1340° C lejno$¢ zeliwa byla zupel-
nie wystarczajagca. W czasie przeprowadzanych badan
ustalono réwniez, ze miedz wywiera korzystny wplyw
na zmniejszenie wrazliwo$ci zeliwa na zmiany zawar-
tosci krzemu. Odlewy ze strukturg odpowiadajacg wa-
runkom technicznym, opracowanym przez CNIJTMASZ
dla zeliwa stopowego i innych rodzaji zeliwa, prze-
znaczonego na elementy pracujgce na S$cieranie, zo-
staly uzyskane przy nastepujgcej zawartosci skladni-
kow:

3,3 — 3,8"% Cc
1,6 — 2,0% Si
0,6 — 1,000 Mn
0.8 — 1.8% Cu

0,09— 1,14% P

do 0,13% S.

W jednym z pierwszych wytopéw przy zawartos$ci
krzemu 24%, i zawarto$ci wegla 3.5 oraz dodatkach
do namiaru 18% zlomu stalowego uzyskano w struk-
turze nieodpowiedni grafit; miedz w tych wytopach
dodawana byla do wsadu. Grafit miat drobng budo-
we, miejscami wyraznie wskazujaca na pochodzenie
eutektyczne, ze zdecydowanym ulozeniem miedzyden-
drytycznym. W strukturze osnowy metalicznej zauwa-
zono znaczne skupiska ferrytu. Badania mikrostruktury
prébek i wlewkéw z dalszych wytopéw, o zmniejszo-
nej zawartosci stali we wsadzie oraz odpowiedniej za-
wartoSci krzemu i wegla, wykazaly prawidiowsg for-
me (ksztatt i wielkos¢) wydzielen grafitu oraz twar-

dos¢ Hp —= 187—228.

Na podstawie analizy wynikéw, uzyskanych z prob-
nych wytopow, opracowano na potrzeby zakladu tech-
nologie odlewania dla walkéw o S$rednicy 50—90 mm
i tulejek o $rednicy 100 50—160/70 mm. Odlewanie
przeprowadzano do form wilgotnych przy zastosowa-
niu masy o przepuszczalno$ci 40—60, wytrzymatosci
(Re) 0,2—0,3 kG/cm? i wilgotnosci 6—17%. Walki i tu-
lejki o niewielkiej $rednicy (do 120 mm) zalewano
z gbéry, natomiast tulejki o wigkszej $rednicy syfono-
wo. Warunki zastosowania zeliwa miedziowego jako
tworzvywa orzeciwciernego okre§la sie na podstawie
danvch. ustalonych dla zeliwa SCz C-1 i SCz C-2
(morma GOST 1585-42). Z omawianego zeliwa miedzio-
wego zastosowano dotychczas z powodzeniem panewki
i tulejki do tozysk suwnic (tulejki lozyskowe jazdy
mostu), wsadzarek piecy martenowskich, nozyc hy-
draulicznych, wytaczarek i tokarek (nakretki suportu)
oraz innych urzadzen mechanicznych.

Z. G.i O. W.
Litieinoje Proizwodstwo, nr 5 (1952), 21.

Wszyscy odlewnicy nie tylko prénumeruia i czylajg
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J'TOP

KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

A. Sprawy organizacyjne

Zarzad Glowny STOP na posiedzeniu w dniu 22
wrzesnia br. omowil prace komisji branzowych i za-
twierdzit ich sklad osobowy.
‘Komisja Wad Odlewniczych:

Przewodniczgcy — Kol. S. Kobylinski — Akademia
Corniczo-Hutnicza — Krakow

V-Przewodniczagcy — Kol. C. Kalata — Akademia
Gorniczo-Hutnicza — Krakow

V-Przewodniczgcy — Kol. W. Kurdziel — Centralne
Biuro Konstrukcyjne Maszyn i Urzadzen Odlewni-

czych — Krakow. .
Sekretarz — Kol. L. Lewandowski — Akademia
Goérniczo-Hutnicza — Krakéw

Czlonkowie: Kol. Kol. C. Adamski (Instytut Odlew-
nictwa — Krakéw), S. Baryla (Odlewnia Zeliwo Cigg-
liwego — Zawiercie), A. Dagnan (BSBS — Warszawa),
A. Gorski (Centralne Biuro Konstrukcyjne Maszyn
i Urzadven Odlewnic7zych — Krakéw). P. Januszewicz
(I0 — Krakéw), J. Mieszczak (ZBM i A. — Krakow),
M. Radwan (WAT — Warszawa), T. Sala (I0 — Kra-
kow), F. Strek (Centralny Zarzad Odlewnictwa — Ra-
dom).

Powiekszenie Komisji zwigzane jest z rozszerze-
niem jej prac przewidzianych na rok 1953, obejmuja-
cych dokonczenie opracowania wad w odlewach z ze-
liwa ciagliwego oraz rozpoczecie prac nad Kklasyfi-
kacja wad, przyczyn ich powstawania i sposobéw ich
usuwania w odlewach ze stopéw metali niezelaznych.

Komisja Postepu Technicznego:

Przewodniczcacy Kol. W. Gorczyca (CBKM i UO —
Krakow).

C7lonkowie: Kol. Kol. C. Adamski (I0 — Krakéw),
S. Boski (Starachowice), R:. ‘Golec (CBKM i UO —
Krakéw), J. Lutostawski (Ministerstwo Przemyshu
Maszynowego — Warszawa), S. Pelczarski (I0 — Kra-
kow), T. Piwonski ( I0 — Krakéw), R. Piwowarski
(£.6d7z), M. Sarnecki (CBKM i UO — Krakéw),
Z. Stroiny (Krakowskie Zaktady Odlewnicze — Kra-
kow), W. Szanda (CBKM i UO, — Krakow).

Précz tego wchodzg przedstawiciele:

Zarzadu Gléwnego Zwigzku Zawodowego Metalow-
cow: Ob. K. Br7ozowski — Warszawa
oraz. Zarzadu Glownego Zwigzku Zawodowego Hut-
nikéw:

Ob. Ob. P. Ciasnocha i B. Mortas — Katowice.

Rownoczesnie wytypowano sklad Komisji Miedzy-
stowarzyszeniowej, maiacej za zadanie wykonanie
uchwat Konferencii z lutego br. przez opracowanie
odpowiedniego materiatu dla wtadz przemystowych
umo’liwiaigcego szerokie zastosowanie zeliwa mody-
fikowanego w przemysle polskim. .

Proponowani przez Zarzad Gléwny STOP Koledzy
Konstruktorzy i Mechanicy zostali zatwierdzeni przez
Zarzad Glowny SIMP. Ostateczny wiec sklad tej Ko-
misji jest nastepujgcy: Kol. Kol. J. Dickman (STOP —
Wars7zawa), C. Kalata (S*top — Krnkéw), J. Miesz-
cvak (STOP — Kraké6w), M. Nacht (SIMP — Krakow),
S. Pelczarski (STOP — Krakow), Z. Rytel (SIMP —
Warszawa), J. Weber STMP — Krakéow).

Komisja powyzsza jest Komisjg nowo powolang.
Komisja do Realizacji Ustawy o Stopniu Inzyniera

Przewodniczacy — Kol. C. Adamski (Instytut Od-
lewnictwa — Krakoéw).

C7lonkowie: Kol. Kol. T. Dudek (Krakowskie zakla-
dy Odlewnicze — Krakow), R. Golec (CBKM i UO —
Krakow), A, Goérski (CBKM i UO — Krakow). ’

Précz tego w wypadkach koniecznych Komisja mo-
ze powolywaé referentow specjalistéw, ktorych zada-
nicul bedzie zaopiniowanie sprawozdania z praktyki
kandydata ubiegajgcego sie o uzyskanie stopnia inzy-
niera zawodowego.

Celem ozywienia akcji sktadania podan o uzyska-
nie stopnia inzyniera przez naszych czionkéw z tere-
nu, Zarzad Gléwny - wystosowal specjalne pismo do
Oddzialéw proszgc Kolegéw Przewodniczacych i Se-
kretarzy o przeprowadzenie odpowiedniej agitacji
wsrod tych Kolegéw, ktorzy, mimo ze majg warunki,
podan o uzyskanie tytulu inzyniera z tych, czy innych
powodow nie zlozyli.

Celem ulatwienia pracy Komisji przy Zarzadzie
Gléwnym polecono stworzy¢é Oddzialowe pomocnicze
Komisje, ktéorych zadaniem jest przeanalizowanie wa-
runkéw kandydata, wydanie opinii na odpowiednich
formularzach i przestanie jej wraz z calym materia-
lem — zgodnie ze wskazéwkami ,,Biuletynu Informa-
cyjnego“ — do Zarzadu Giéwnego do Krakowa.

Zebranie Zarzadu Gléwnego w dniu 22. X. 1952 r.
ustalilo sposoby i terminy realizacji uchwat I Walne-
go Zjazdu Delegatéw STOP.

Ponizej podajemy zestawienie na dzien 1. XII.
1952 r. ilosci Oddzialéw STOP oraz nazwiska Przewo-
dniczacych i Sekretarzy.

1. Bielsko
Przewodniczacy — Kol. J. Niemiec
Sekretarz — Kol. E. Bruzda

2. Elblag

Przewodniczgcy — Kol. S. Sul:ma
Sekretarz — Kol. Z. Tyminski

3. Gliwice
Przewodniczacy — Kol. J. Wojcik
Sekretarz — Kol. M. Wegorowski

4. Grudziadz
Przewodniczagcy — Kol. J. Kaczynski
Sekretarz — Kol. R. Kawecki

5. Krakow
Przewodniczgcy — Kol. H. Mastalarz
Sekretarz — Kol. W. Szanda

6. Lodz .
Przewodniczaey — Kol. A. Jankowski
Sekretarz — Kol. R. Szarawara

7. Malapanew
Przewodniczacy — Kol. S. Zgl'nicki
Sekretarz — Kol. S. Mazurkiewicz

8. Nowa Sol
Przewodniczgcy — Kol. S. Rymaszewski
Sekretarz — Kol. K. Kamecki

9. Poznan
Przewodniczgcy — Kol. W. Kaioch
Sekretarz — Kol. T. Koczorowski

10. Radom
Przewodniczacy — Kol. F. Strek
Sekretarz — Kol. S. Strupczewski

11. Sosnowiec
Przewodniczgcy — Kol. R. Frackiewicz
Sekretarz — Kol. C. Wartak

12. Starachowice
Przewodniczacy — Kol. Z. Skurkiewicz
Sekretarz — Kol. K. Tarnowski

13. Warszawa .
Pr7ewodn’czacy — Kol. J. Dickman
Sekretarz — Kol. R. Tyrlik

14. Wroctaw
Prvewodn’czgcy — Kol. E. Dworzak
Sekretarz — K. Z. Waligéra

15. Zawiercie
Przewodniczacy — Kol. S. Baryla
Sekretarz — Kol. S. Wacowski
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B. Akcja Odczytowo-Szkoleniowa

Uchwalg Zarzagdu Gléwnego STOP zostal powolany
Sekretarzem Narady Naukowo-Technicznej w sprawie
zastosowania odlewdw z metali niezelaznych, lanych
pod ci$nieniem — Kol. T. Dudek.

Po dokonaniu prac przygotowawczych do Narady,
zostaly wystane listy powiadamiajace o Naradzie po-
przez zainteresowane Ministerstwa do jednostek im
podleglych (Centralne Zarzady i Zaklady Pracy).

Ze wzgledu na waznos$é zagadnienia oraz umozliwie-
nie zainteresowanym Kolegom nie przeoczenia tej
Narady w wypadku gdyby powiadomienie do nich nie
doszto podajemy, ze: Narada Naukowo-Techniczna
w sprawie zastosowania odlew6w z metali niezelaz-
nych, lanych pod ci$nieniem odbedzie sie¢ w dniach
11 i 12 grudnia 1952 r.

Organizujagc powyzsza Narade poruszajgcg zagad-
nienie ,nowej“ technologii wykonywania odlewéw
o wieloseryjnej i masowej produkcji, mamy nadzieje,
ze przyczynimy sie do szybszego wykonania planéw
produkcyjnych Zakladdéw.

Wskazanym jest, aby Zaklady delegowaly na Nara-
de, gldwnych technologéw, konstruktoréw, racjonali-
zatoréw, mistrzéw i pracownikéw zajmujacych te sta-
nowiska.

Przejazdy, diety, noclegi oraz koszt materiatéw kon-
ferencyjnych (skrypt), pokrywajg Zaklady Pracy.

Zgloszenia uczestnikéw nalezy przesylaé do Zarzg-
rzgdu Gléwnego STOP Krakéw, ul. Straszewskiego 28
»Dom Technika“ telefon 208-70 -z zaznaczeniem ,Na-
rada CiSnieniowa“, gdzie rowniez udziela sie blizszych
informacji. Zgloszenie powinno obejmowaé¢ imie, na-
zwisko i adres uczestnika oraz potwierdzenie Zakladu
delegujacego.

Uczestnikom Narady zostana przed Naradg rozesta-
ne za zaliczeniem pocztowym (35 zl) wzglednie po
wplaceniu tej kwoty na konto NBP II Oddziat Miejski
w Krakowie Nr 340-113-959, materialy konferencyjne
(referaty).-

Program Narady przedstawiaé sie bedzie nastepujaco:

11 grudzien 1952 r.
godziny

900—10.30 — Otwarcie Narady, zagajenie przewod-
niczgcego Komitetu Organizacyjnego
Kol. Z. Strojnego, powolanie Komisji
opracowania wnioskéw Narady; ogol-
ne informacje organizacyjne.
Naradzie przewodniczy w dniu 11. XII.
1952 r. Kol. J. Dickman

10.30—11.15 — Referat wprowadzajacy Kol. J. Luto-
stlawskiego pt. ,Odlewy ci$nieniowe
w przemyS$le polskim®,

11.15—11.45 — Dyskusja
11.45—12.00 — Przerwa

2 wydawnictw

12.00—13.15 — Referat Kol. Z. Strojnego pt. ,,Zarys
technologii odlewania pod ci$nieniem*.

13.15—14.00 — Dyskusja

14.00—17.00 — Przerwa obiadowa .

17.00—18.15 — Referat Kol. Z. Strojnego i J. Ogo-
rzatka pt. ,Konstruowanie odlewu
ciSnieniowego*

18.15—19.00 — Dyskusja

12 grudzien 1952 r.

godziny

Naradzie przewodniczy w dniu 12
grudnia 1952 r. Kol. J. Lutostawski

8.15— 9.15 — Referat Kol. T. Maslanki pt. ,,Zakres
zastosowania przemyslowego odlewow
ci$nieniowych*.

9.15—10.45 — Dyskusja

10.45—11.00 — Przerwa

11.00—13.00 — Dyskusja nad caloksztaltem Narady
i opracowanie wnioskéw

13.00—15.00 — Zwiedzanie Zakladow:
1. Krakowska Fabryka Armatur w La-

giewnikach — Odlewnia Ci$nie-
niowa
2. Krakowskie Zaklady Odlewnicze

w Borku Fateckim — Narzedziow-
nia i odlewnia ci$nieniowa.

W planie STOP-u na rok 1952 figurowal réwniez
i kurs dla personelu obstugi odlewni metali niezelaz-
nych organizowane przez Oddzia} Krakéw pod egidag
Zarzadu Gloéwnego. Trudnoéci jednak natury od orga-
nizatorow niezaleznej spowodowaly, ze kurs ten bedzie
sie mégt odbyé dopiero w roku 1953. O powyzszych
trudnosSciach i zwigzanym z tym przesunieciem termi-
nu, zgloszeni uczestnicy kursu byli powiadamiani.

Na zakonczenie informacji w roku 1952 pragniemy
przypomnieé¢ Kolegom referentom Odczytowo-Szkole-
niowym o terminie majacej sie odby¢é w Krakowie
odprawie referentéw w dniu 17 grudnia 1952 r. o godz.
10.00. Na zebranie obowigzani sg przyby¢ referenci ze
wszystkich Oddzialéw STOP. Odprawa obeijmie spra-
wozdanie z dzialalnosci Oddzialéw i podleglych im
K6t Zakladowych. Sprawozdanie, ktére nalezy przy-
gotowaé na piSmie, powinno specjalng uwage zwroécié
na wykonanie planu z dzialalno$ci referenta Odczyto-
wo-Szkoleniowego w Miesigcu Pogtlebienia Przyjazni
Polsko-Radzieckiej.

Nastepnie oméwiony bedzie plan na rok 1953 i ewen-
tualne trudnosci zwigzane z jego wykonaniem.

Dalej prosimy Kolegéw referentéw Odczytowo-Szko-
leniowych o przygotowanie krytycznej wypowiedzi od-
nos$nie dziatalno$ci Gléwnego Referenta Odczytowo-
Szkoleniowego Zarzadu Gléwnego STOP.

Nakref§lony w zarysie program odprawy wykazuje,
ze poruszone bedg sprawy wazne, dlatego uprzejmie
prosimy Kolegéw referentéw o niezawodne przybycie.

A G.

CZASOFPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA zeszyt 3/52
zawiera m, in. nastepujace artykuly: W. Eoskiewicz
i J. Kowalski — ,.Badania wplywu zmiany stopnia
grafityzacji na wtasno$ci zeliwa“, cz. II, A Wo2-
niacki — ,Naprezenia wlasne w odlewach zeliwnych
i usuwanie ich za pomocg wyzarzania odprezajgcego®.
Cz. II. ,,Odprezanie odlew6ow zeliwnych niskochromo-

wych*. J. Rutkowski — ,Hartowanie z przemiang izo-
termiczng a ulepszanie cieplne zeliwa niskochromowe-
go“, J. Piaskowski — ,,Wplyw réznych stopé6w magne-

zu oraz modyfikowania zelazokrzemem na wytwarza-
nie zeliwa sferoidalnego“. :

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt 10/52 przynosi
m. in. nastepujace artykuly: ,Z programu wyborcze-
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go Frontu Narodowego“, ,Z projektu dyrektyw XIX
Zjazdu WKP(b) w sprawie pigtego 5-letniego planu
rozwoju ZSRR na 1951—1955“, J. Porebski — ,,Przo-
dujaca technika radziecka“, Akademik I. P. Bardin —
»Metale dla wielkich budowli komunizmu“, M, Chu-
rzynski — ,Kanal Woltga—Don%“, D. Gajewski —
»,O pracach radzieckich stowarzyszen naukowo-tech-
nicznych w 1951—52 r.“ oraz dziaty: ,,Sprawy organi-
zacyjne i stowarzyszen“, ,Wsréd ksigzek i wydaw-
nictw*, , Kronika*.

MECHANIK w zeszycie 10’52 znajdujemy m. in. na-
stepujgce artykuly: ,Inzynierowie i technicy-mecha-
nicy w szeregach wyborczego Frontu Narodowego® J.
Kaczmarek — ,Wplyw warunkéw skrawania na giad-
ko$é powierzchni“, J. Mirackt — ,Montaz wrzecion



E. Gé6rski — ,,Glowice frezar-
skie stopniowe*, W. Kawecki — ,,Wytyczne do zmniej-
szenia zuzycia wiertel kretych i poglebiaczy“, ,Noze
tokarskie z mechanicznie zamocowywanymi plytkami
z weglikéw spiekanych“ — oprac. K. Bardal'n; W.
Mermon — ,Technologiczno§é¢é konstrukeji przedmio-
tow frezowanych*; ,,Umwersalny przyrzad do tocze-
nia otworéw sze§ciokatnych®, ~,0 maszynach kuzni-
czych®, ,Zimna przer6bka plastvczna na kowarkach*,

L. Wolski — ,.Optimetr i Ultraoptimetr®, F. Perzyna —
,Doktadnoéé i sposoby mierzeria $ruby pociggowej,
M. Ch. — ., Zastosowanie ultradzwiekéw do czyszczenia
przedmiotéw metalowych®, oraz dzialy: ,Racjonaliza-
cja“, ,,Skrzynka Techniczna“, ,Bibliografia“, Czasopi-
sma“, ,,Kronika“.

PRZEGLAD MECHANICZNY
nosi m. in. nastepujgce artykuly: ,Program Wyborczy
Frontu Narodowego planem pracy i dzialalno$ci
wszystkich SIMP-owcow*, ,,Znaczenie pomocy ZSRR
dla rozwoju naszego przemystu“, J. Kucharski —
»Nowoczesne radzieckie kotly wysokoprezne“, A. Ko-
norski — , Niektére zagadnienia budowy nowych ty-
péw turbin parowych w ZSRR*, J. Kunstetter — ,Za-
rys historii budowy silnikéw Diesla w ZSRR%, A. To-
maszewski — ,Niektére radzieckie narzedzia mierni-
cze do warsztatowych pomiaréw diugosci i katow*,
S, Kozakiewicz — ,Noze ceramiczne z materialéw syn-
tetycznych®, K. Wisniewski — ,Prawa przypadkowosci
w zastosowaniu praktycznym* (dokonczenie), H. Ha-
wrylak i T. Zur — ,Pomiar naprezeh statycznych
w ustrojach stalowych dzwignic, Z. Gérny — ,,Zeliwo
w zastosowaniu na panewki tozysk §lizgowych*, J. Tu-
szynski — ,,Zadania i organizacja wydzialu remonto-
wego“ (dokoniczenie), oraz dzialy ,,Przeglad prasy tech-
nicznei*, ,Bibliografia®, .,Wiadomo$ci SIMP* i doda-
tek ,,Przeglad Bibliograficzny Mechaniki.

PRZEGLAD GORNICZY zeszty 10’52 obejmuje m.
in, nastepuiace artykuly: , Wyborczy Front Narodo-
wy“, XXXV rocznica Wielkiei Rewolucji Pazdzierni-
koweij“, S. Knothe — , Predkos$¢ wybierania poktadow
a odksztatcenia powierzchni“, J. Zyzak — ,,Mechaniza-
cia a obudowa écian®, S. Konsenth — _Badania mato-
gazono$nych poktadéw wegla“, W. Gluzinski — ..Glow-~
ne rozdzielnie dotowe wysokiego napiecia®“, A. Hrynie-
wiecki — ,Prowadniki szybowe®, S. Tertil — ,Ostat-
nie do$wiadczenia nad przerdbka oleju tupkowego®, W.
Stepiniski — ,Krzywe S$redniej warto§ci w zastosowa-
niu do wzbogacania rud“, oraz dzialy: ,Kronika“,
»Przeglad Zagraniczny*.

HUTNIK zeszyt 1052 zawiera m. in. nastepuigce ar-
tykuty: ,Manifestacia jedno$ci narodu*, Wi. Gryksztas
»W 35 rocznice Wielkiej Rewolucji“, J. Bazan —
, Ksztalcenie inzyniera walcownika w kraju przoduja-
cei techniki — ZSRR“. M. Radwrn — ..Aktualne 7a-
gadnienia mechanizacji pracy w hutnictwie*, E Ho-
roszko — , Automatyzacia w hutnictwie®, £ Tarnow-
ski — ,.Zmniejszenie poboru mocy elektirycznej w
przemy$le hutniczym*. D7iat Nowo$ci 7 dziedziny hut-
nictwa przynosi prace: Rudy — A. Ofiok — , Rozw6j
kapalnianv w ZSRR, Materialty ogniotrwate — W.
Szymborski — ,,Wyroby ogniotrwate do budowy wiel-
kiego pieca*. Wielkie piece — W. Mndei — ,.Produkcia
zelgrudy w Kralowym Dworze“. Pr6cz tego znajduije-
my dzialy: Wsréd ksigzek i Kronike oraz dodatek:
Biuletyn Informacyjny Instytutu Metalurgii.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt 1052 obejmuje
m. in. nastepujgce artykuly: W. Gryksztas — ,Dzien
wyboréw 26 pazdziernika 1952%, Z. Korcyl — ,,Co na-
lezy wiedzie¢ o obrébce podzerowej stali“, W. Dako-
wicz — ,,Jak nalezy odlewaé stal do wlewnic“, A. Li-
gocki — ,Propaganda produkcyjno-techniczna w za-
kiadach pracy“; w dziale Mlodego hutnika zamiesz-
czono prace: J. Bana$§ — ,Zasady swobodnego kucia“.

szlifierek do otworéw*,

zeszyt 10/52 przy-

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO w =zeszycie 8/52
znajdujemy m. in. nastepujgce artykuly: ,Pierwsza ze
Stalinowskich Budowli Komunizmu — Kanat Zeglow-

ny Wolga-Don — oddany do uzytku“, I. M. Barabasz
i in. — ,.Odlewanie czesci korpusu $rednioci$nieniowe-
go cylindra turbiny parowej“, L. I. KoZinski — ,,Tech-
nologia obcinania cze$ci ukladu wlewowego i zalewek®,
F. C. Awerbuch — ,Mechanizacja wybiiania form
w odlewniach, wyposazonych w przenoéniki, L. I. So-
kolska — ,,Mechanizm krzepniecia metali“, J. M. Sza-
powal — ,Przyczynek do historii rozwoju produkecji
walcéw walcowniczych profilowych®, A. F. Eanda —
,2Nomogram do obliczania sktadu. struktury i wta$ci-
wosci zeliwa“, A. I. Wiejnik — ,,Metoda badania prze-
wodnictwa cieplnego czernidet kokilowych“, W. W.
Galczenko — ,Powlekanie matryc czernidiem“, S. M.
Skorodzijewski — ,Praktyczne zastosowanie metody
statystycznej kontroli w odlewnictwie*, P. W. Szton-
da — ,Formowanie korpusu i pokrywy reduktora“,
B. T Fiszel — ,Uproszczony sposdb okreslania ciezaru
rdzennic i wlewnic*, N. K. Ipatow — ,Wplyw skladu
chemicznego na twardo$é zeliwa®, G. I. Iwancow —
»Wiracenia grafitu w zeliwie szarym zwyklym i mo-
dyfikowanym®.

HUTNICKE LISTY ‘w zeszycie nr 7/52 znajdujemy
m. in. nastepujgce artykuty: Z. Kadefdvek — , Mecha-

nizm przetomu stali niskoweglowych®, J. Teindl, A.
Havlik — ,,Powstawanie rybich lusek na powierzchni
blachy emaliowanej“, V. Vebersik — ,Nowe zrédia

promieniowania w radiografii przemystowei“, O. Hd-
jicek — ,Zastosowanie pierwiastkéw radioaktywnych
zwlaszcza do badania materialéw hutniczych* (dokon-
czenie), F, Sicha — ,,Zuzycie materialéw kolejowych®.

HUTNICKE LISTY zeszyt 8/52 przynosi m. in. arty-
kuly: R. Stefec — ,,Mozliwo$ci zaoszczedzenia molib-
denu w stalach specjalnych®, J. Malkovsky — ,,Sorto-
wanie zlomu“. J. Korecksi — ..Stopy na ostrza wiecz-
nych piér“, J. Valter — ,,Obrébka i zastosowanie blach
stalowvch platerowanych miedvia i stopami miedzi
R. Kopec — ,,Ochrona stali przed dzialaniem zaru*.

ONTODE zeszyt nr 6/52 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: Dr Haité Ndndor i Varga Feremc — ,.Zeli-
wo lane z zawartoScig miedzi“, J. Kremdr — , O po-
prawne konstruowanie odlewc’)w“ czesé II, Béla Ko-
rds — ,.Spostrzezenia i uwagi odno$nie referatu Kira-
lyi Miklos‘a pt. Badania celem zmniejszenia reakcji
endotermicznej przy spalaniu w zeliwiaku“, ,,Uwagi
odno$nie dzialu ,,Pomagajmy jeden drugiemu®, ,Z zy-
cia zawodowego®, , Film pt. Walka przeciwko brakom
w odlewnictwie*“ oraz dzlal Przeglad Wydawnictw.

ONTODE zeszyt nr 7/52 obejmuje m. in. nastepuja-
ce artykuly: Koros Béla — Stulecie odlewow stalo-
wych*, Medgyesi Imre — ,Kré6tki przeglad rozwoju
odlewni stali w Di6égyoi“, Budinszky Tibor — ,Per-
spektywy wyrobu odlew6éw staliwnych*, T6th An-
drds — ,Do$wiadczenia z zastosowania piasku synte-
tycznego w wielkich zakladach odlewniczych®, Csiszdr
Miklés — ,,Wyréb odlewéw z zeliwa ciagliwego o réz-
nej strukturze“, Schleicher Aladdr — ,,Carbon czy we-
giel?“, Kb — ,,Carbon i wlewek*.

METALURGIE UND GIESSEREI TECHNIK zeszyt
852 zawiera m. in. nastepujgce artykuly: R. Schmia-
de — ,Dalszy krok naprz6d“. H. Stollberg — ,.Budowa
nowoczesnych stalowni®, - W. Oliverius — ,Wtasciwa
naprawa wad odlewniczych®, S. Miiller — ,,Granulo-
wanie rudy“. W. Forster — ,Wady odlewnicze staliwa
na rentgenogramach®, R. Grocholski — ,. Budowa che-
miczna i wlasno$ci spoiw rdzeniowych®, R. Radtke —
»Otrzymywanie zeliwa sferoidalnego“, K. Wachter —
»-Metoda Kowalowa — dzwignig do postepu®, G. Sper
»Wylozenie zeliwiaka“, J, Gerber — ,.Niebezpieczen-
stwo przy odlewaniu pod ci$nieniem odlewéw z cynku
otrzymanego ze zlomu“, , Targi Lipskie 1952¢.

GIESSEREI zeszyt 1852 przynosi m. in. nastepujgce
artykuly: E. Mickel —,,O wytrzymalosci postaciowej od-
lewéw z zeliwa ciggliwego®, W. Gesell — ,,Formowanie
w skrzynkach usuwalnych®, H. Reiniger — ,Znacze-
nie analizy spektralnej dla odlewni“. W dziale ,.Prze-
glad Pism Technicznych“ znajdujemy prace: W. Zed-
nik — ,,Gazy w suréwece i ich wplyw na jakosci odle-
wow®, J. A. Smolanicki — ,Normalizowanie odlewdéw
staliwnych z réwnoczesnym przy$pieszonym odpreza-
niem*, L. C. Holien — ,Nadlewy latwo oddzielane“,
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M. Chaussain — ,Termoelément Pt/Pt-Rh i jego za-
stosowanie“, M. M. Cirou i P. J. Le Thomas — ,,Odga-
zowanie kgpieli mosigznej“ oraz w dziatach: ,,Z prak-
tyki odlewniczej“ — ,,Wymurowanie pieca obrotowego
kwas$ng mas3a“, ,,Spoiwa do rdzeni z masy cemento-
wej“, ,Lepsze wykorzystanie tlustego piasku‘; ,Pyta-
nia i odpowiedzi“: — ,Palnik olejowy do kuchenek®,
,Malowanie blachy falistej pocynkowanej*, ,,Wady od-
lewow odsrodkowych z metali niezelaznych®. ,Przeglad
Gospodarczy i Patentowy*.

GIESSEREI zeszyt 19/52 obejmuje m. in. nastepujace
artykuly: E. Hugo — ,Z dzialalnoSci Niemieckiego
Stowarzyszenia Odlewnikow*, F. Pélzguter — ,For-
mowanie metoda Croninga — nowa niemiecka metoda
formowania“, G. Clas i E. Djernaes — ,,Tworzenie CO
przy przepuszczaniu COs przez rozzarzony koks przy
zmiennych temperaturach i szybko$ciach przeptywu“,
A. Wittmoser i W. Seeliger — , Dzisiejszy stan bada-
nia zeliwa w Niemczech, E Lanzendorfer i K. Hitler-
haus — ,Zachowanie sie chtodnikéow przy zalewaniu
ich stalg“, K. Roesch — Fizyko-chemiczne podstawy
wyzarzania zeliwa ciggliwego w -strumieniu gazu“, W.
Biichen — ,Oczyszczanie kapieli aluminiowej chlo- "
rem*, M. Forster — ,,Wyposazenie i organizacja odle-
wni‘, F. Lamm — ,Refa w modelarni“, w dziale ,,Prze-
glad pism“ — J. P. Holt — ,Zasadowy zeliwiak®, P.
Siechert i H. B. Menardi — ,,Oczyszczanie gazéw zeli-
wiakowych*, N. W. Kandler — ,,Nowy materiat do po-
wlekania form na staliwo*, E. J. Whittenberger i F. N.
Rhines — ,Przyczyny porowato$ci stopéw magnezu*,
H. F. Bishop i W. S Peilini — ,Krzepniecie metali“,
D. F. Tedds — ,,Odlewanie precezyjne“, G. W. Nicholls
i D. T. Kershau — ,,Spos6éb badania wad odlewniczych
i zapobiegania ich powstawaniu“, R. C. Mc. Master
i S. A. Wenk — ,Nieniszczgce badania materialow
w USAY, ,Suszenie form i rdzeni podczerwienig®. Na-
stepnie numer ten zawiera m. in. dzialty: ,.Z praktyki
odlewniczej“: — ,Poréwnanie dwoéch piecéw do wy-
zarzania‘ oraz ,.Pytania i odpowiedzi“ — , Podgrzewa-
nie powietrza dmuchu do zeliwiakéw za pomocg pal-
nika olejowego*, ,Masy rdzeniowe do nadmuchiwa-
nia“.

FONDERIE w zeszycie 852 znajdujemy m_ in. na-
stepujace artykuty: P. Nicolas — ,Zachowanie sie
rdzeni w czasie odlewania“, ,Zeliwiak zasadowy*,
,»Kilka przykladoéw formierni z rolkowymi transpor-
terami form*, ,.Zeliwo beinityczne lub iglaste®, ,Za-
stosowanie ochtadzalnikéw w odlewnictwie brazu®,
»Azbest w piaskach formierskich*.

FONDERIE zeszyt 9/52 przynosi m. in. nastepujgce

artykuly: E Sautereau — .Zastosowanie tensometréw
oporowych w odlewniach staliwa®“, G. Blanc, P. J. Le
Thomas — ,,Usuwanie aluminium z brazéw*, M. Jean

— ,,0 kilku metodach analizy za pomocg spektrofoto-
metrii“, ,,Mechaniczne obcigzanie form*, ,Piasek for-
mierski“, ,Szare zZeliwo martenzytyczne odporne na
$cieranie®.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
zeszyt 9/52 zawiera m. in. nastepujgce artykuty: J. B.
Bookcy — ,,Wolna energia powstawania fosforanu ma-
gnezu, E. T. Turlidogan, W. R. Maddocks — ,,Badanie

Z ﬁ-\bliote’ka

Politechniki

réwnowagi’ faz potrdéjnego uktadu NasO—Ps05;—SiOs*,
W. S. Owen, B. G. Street — ,, Rozpoznanie niektérych
weglikow krzemu, J.- Williams — ,,Uwigzienie gazow
w prasowanych na zimno proszkach“, C, J. B. Fin-
cham, F. D. Richerdson — ,Stechiometryczna metoda
spalania dla oznaczania siarki w zuzlu“, K. E. Puttick,
M. W. Thring — ,,Wplyw dlugosci prébki na wytrzy-
malosé materialu o rozproszonych wadach®, J. B. Boo-
hey — ,,Wolna energia powstawania tréjfosforanu
i czterofosforanu wapnia“, N. C. Tombs, A. J. E. Welch
— ,,Termodynamiczne wlasno$ci tlenku krzemu*, J. B,
Boohey. N. C. Tombs — ,.Dwuwod»n kwasu octow 70
jako zr6dlo niskiego ci$nienia czastkowego pary wod-
nej‘“.

KSIAZKI NADESEANE

G. W. AKIMOW — PODSTAWY NAUKI O KOROZJI
I OCHRONIE METATI. Format B5. str. 359, rys. 371,
tabl. 58, cena z! 56. — Ksigzka opisuje podstawowe teo-
rie o korozji metali z punktu widzenia nowoczesnej
elektrochemii, wazniejsze metody badan zjawisk koro-
zyjnych zachodzacych w metalach i ich stopach oraz
metody i sposoby ochrony metali przed korozjg. Ksigz-
ka przeznacrzona jest dla pracownikow naukowveh n-
stytutéow badawczych oraz dla studentéw wyzszych :
szk6ch technicznych.

INZ. JERZY ILGNER — PRZENOSNIKI. Wskazéw-
ki bezpieczenstwa i higieny pracy. Format A5, str. 31,
rys. 26, cena.zl 2. — Broszura omawia zagadnienie bez-
pieczenstwa i higieny pracy przy obstudze przenosni-
koéw w zakladach pracy. Przeznaczona jest dla robot-
nikéw i referentéow Ochrony Pracy.

INSTYTUT ODLEWNICTWA — INSTRUKCJA OB-
CHODZENIA SIE, Z TYGLAMI GRAFITOWYMI DLA -
PIECOWYCH, Format B6, str. 9, cena z} 1.—

PROF. INZ. FRYDERYK STAUB, MGR INZ. MIE-
CZYSEAW PACHONSKI — ODLEWNICTWO ZELI-
WA. Format A5, str. 227, rys. 118, tab. 29, cena zt 10.—
Ksigzka zawiera podstawowe wiadomosci o surowcach
stosowanych do wyrobu zeliwa, jego wsasnosciach
i sktadnikach jak réwniez wytwarzaniu zeliwa zwyk-
lego, modyfikowanego oraz specjalnego. W ksigzce
oméwiono opisy badan materialéw i odlewow, kontroli
wydajnosci - odlewni. bezpeczenstwa pracy, wspélza-
wodnictwa i1 racjonalizacji, Ktére stanowia uzupelnie-
nie ksigzki. :

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych
robotniké6w odlewni, technikéw, kierownikéw oddzia-
16w oraz -dla uczniéw i wykladowcéw szkét technicz-
nych. :

MGR INZ. CZESLAW KALATA — ZELIWO. For-
mat A5, str. 151, rys. 54. tabl. 14. cena 7t 13, — W kriaz-
ce tej opisano podstawowe wiadomo$ci o strukturze
i wtasnosciach fizycznych zeliwa, jego gatunkach i spo-
sobach ich otrzymywania oraz rdézne inne dane nie-
zbedne w codziennej pracy zawodowej technikéw za-
trudn’onych w przemysle odlewniczym. Ksigzka prze-
znaczona jest rowniez dla liceow odlewniczych i wyz-
szych uczelni technicznych.

S“\e:\
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACII ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA .PRZEGLAD ODLEWNICTWA"

RO(Z IK II

KRAKOW, LISTOPA1)»—CGRUDZEN 19 2 R.

ZES YT “r 11—12

Gwiazdkami, obok porzgdkowych 1liczb artykuiéw,
oznaczone s3 publikacje, ktérych Biblioteka Instytutu
Odlewnictwa nie posiada.

621.72 MODELARSTWO

232 621.72 : 621.74.002.2 K2 — 11-12.52

Fischer F.: Budowa modeli i projektowanie od-
lewéw. ,Modellbau und Gusstiickentwurf“. Giesserei,
t. 39, Nr 17, sierp. 52, s. 411; 30 X 21 cm, 2,3 str., 4 fot.,
2 rys., 4 poz. bibl. — Sposoby wykonywania drewnia-
nych i metalowych modeli. s7abioréw, mode.i szkiele-
towych oraz rdzennic. Zagadnienie norm w mode-
larstwie. Przyktady dobrego i niewlasciwego projek-
towania odlewéw.

233 621.725.13 : 621.744.527.4 K2 — 11-12.52

Wakeham F. H.: Rézne rodzaje znakéw rdzenio-
wych. , Alternative types of coreprint®. Foundry Tra-
de J., t. 92, Nr 1853, marz. 52, s. 261; 25 X 19 cm, 2 str.,
12 rys. — Ksztalt i wykonanie znaku rdzeniowego za-
leza przede wszystkim od sposobu formowania i od
poloZenia rdzenia w stosunku do odlewu. W artykule
podano i opisano zasadnicze ksztalty i typy roéznych
znak6éw rdzeniowych i sposoby umocowania rdzeni.

234 621.725.21 K2 — 11-12.52

SiebertW. H. Praktyczne wskazéowki odnosnie
wykonywania drewnianych modeli. ,Practical sugge-
stions for the' building: of wood patterns®“. Amer.
Foundryman, t. 21, Nr 4, kw. 52, s. 132; 30 X 21 cm,
3 str., 5 rys. — Fachowe wskazowki dla modelarzy,
dotyczace wykonywania duzych modeli i rdzennic
z drewna. Specialnie podkreslono koniecznosé¢ Scistej
wspoéipracy modelarza z formierzem, zwlaszcza w po-
czatkowym stadium projektowania modeli.

621.74 ODLEWNICTWO

235 621.74.042 : 621.746.75 K2 — 11-12.52

Skorodziewskij S. M.: Odlewanie tulei metoda
odsrodkowa. ,Centrobieznaja otliwka gilz“. Lit. Proi-
zwod., Nr 7, lip. 52, s. 30; 30 X 22 cm, 1,5 str., 1 wykr.,
3 mikrogr., 2 tabl. — Na zewnetrznej powierzchni od-
lewu zaobserwowano czeste wystepowanie wady na-
zwanej ,narostem zuzlowym‘. Stwierdzono, Zze po-
wyzsza wada jest $ciSle zwigzana z duzymi skupie-
niami siarczkéw pochodzenia segregacyjnego, co po-
woduje braki z powodu pecherzy gazowych. Te ostat-
nie ujawniajg sie¢ po obrébce mechanicznej. Badania
wykazaly, ze gldwnym S$rodkiem zaradczym jest wy-
soka temperatura zalewanego metalu.

236 621.74.043 K2 — 11-12.52

Lieby G.: Napelnianie formy przy odlewaniu pod
ciSnieniem. ,Formauffiillung bei Druckguss“. Giesse-
rei, t. 39, Nr 13, czerw. 52, s. 311; 30 X 21 cm, 4,2 str.,
1 fot., 10 rys. — W oparciu o prawa hydrodynamiki
mozliwe jest poprawne zaprojektowanie formy do od-
lewania pod ci$nieniem. Dobrze wybrana plaszczyzna
podzialu formy oraz poprawnie zaprojektowany od-
lew i kanaly odpowietrzajgce gwarantujg prawidlowe
wypelnienie formy metalem. Rozpatrzono na kilku
przykladach umieszczenie oraz wielko§é wlewu i ka-
natéw odpowietrzajacych.

237 621.74.043 : 621.744.34 : 621.746.5 K2 — 11.12.52

Pietriczenko A. M.: Praktyka odlewania do
form metalowych. ,Praktika litja w mietalliczeskije
formy*. Kijéw-Moskwa, 1952, Maszgiz, ZSRR, cena:
6 rub. 15 kop.; D, 22 X 15 c¢cm, 176 str., 108 rys., 3 wykr.,
17 tabl., 46 poz. bibl. — Podano ogélng charakterysty-
ke kokil (trwatych form metalowych) oraz kokilo-
wych odlewdéw zeliwnych i staliwnych. PodkresSlono
dodatnie i, ujemne strony kokil (form metalowych)
w poréwnaniu z formami piaskowymi. Oméwiono
material na kokile, wykonywanie i naprawe kokil,
konstruowanie i opracowanie procesu technologicz-
nego. Przyklady wzieto z praktyki zakladéw radziec-
kich. Ksig7ka napisana przystepnie i jasno jest prze-
znaczona dla technologéw i majstréw odlewniczych.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

238 621.741 : 331.875 K2 — 11-12.52

Bain J.: Mechanizacja odlewni. Przeglad nowoczes-
nych metod i wyposazenia. ,;Foundry mechanization.
A survey of modern methods and equipment“. Iron
a. Steel, t. 25, Nr 8, lip. 52, s. 329; 30 X 21 cm, 4 str.,
4 rys. — Schemat odlewni zmechanizowanej. Dane
konstrukecyine i oméwienie warunkéw pracy przeno$-
nikow taémowych, podno$nikéw kublowych oraz urza-
dzen do wybijania odlew6w. Separacia magnetyczna
uzytei masy formierskiej, zbiorniki-odstojniki oraz
sposoby od§wiezania masy. Mieszarki do masy o ru-
chu cigglym i przerywanym. Urzadzenie spulchniajg-
ce mase.

239 621.741:331.875 K2 — 11-12.52

Bain J.: Mechanizacja odlewni. Przeglad nowoczes-
nych metod i wyposazenia. ,,Foundry mechanization.
A survey of modern gnethods and equipment“. Iron
a. Steel, t. 25, Nr 9, sierp. 52, s. 369; 30 X 21 cm, 4
str., 5 rys. — Oryginalna konstrukcja zasobnika masy
formierskiej, ktorego boczne Sciany s3a wykonane
z plyt gumowo-pléciennych. Zasobnik jest znacznie
wyzszy niz zazwyczaj stosowane i posiada elektrycz-
ny system kontroli napelienia masg. Omoéwiono za-
sady formowania maszynowego, konstrukcje przenos-
nikéw dla form i metalu oraz suszarnie.

240 621.741 : 658.5 : 338.984 K2 — 11-12.52

Lutostawski J.: Rola planow zamierzen organi-
zacyino-technicznych w zagadnieniu modernizacji od-
lewni. Prz. Odlewn., Nr 3, marz. 51, s. 61; 29 X 21 cm,
3 str. — Cechy socjalistycznego planowania, zwigza-
nie planu zamierzen organizacyjno-technicznych z in-
nymi rozdzialami planéw i planem panstwowym. Pod-
kreS§lono konieczno$é naszkicowania harmonogramu
prac modernizacyjnych w odlewniach na kilka lat
naprzéd w powigzaniu z 6-letnim planem produkeciji,
plany roczne' — ich cechy i zrédla. Mobilizacja re-
zerw produkcyjnych. Podstawowa rola przodownikéw
i racjonalizator6w pracy w modernizacji metod pro-
dukcyjnych.

241 621.741 : 628.8 : 621.63 K2 — 11-12.52

Young R. H.: Wentylatory: ich ocena i podzial.
,Fans: their characteristics and factors governing
their selection“. BCIRA J., t. 4, Nr 4, luty 52, s. 210;
24 X 16 cm, 22 str., 13 fot,, 1 rys., 1 wykr. — Omoéwio-
no typy wentylator6w stosowanych w grzejnictwie,

21



wentylacji i odpylaniu. Krétko podano zasady ich
dzialania. Przedyskutowano ich podzial. Podano me-
tody pomiarowe objeto$ci i typy napedéw. W zakon-
czeniu podano opis odpylaczy. Dyskusja.

242 621.741 : 628.81 K2 — 11-12.52
Bamford W. D.: Ogrzewanie odlewni. , Heating of
foundries. BCIRA J., t. 4, Nr 4, luty 52, s. 249; 24 X
16 cm, 20 str., 13 fot., 1 rys., 1 wykr.,, 2 tabl.,, 5 poz.
bibl. — Omoéwiono warunki cieplne odlewni, metody
pomiarowe i wskazano typy termometréw. Ilosé ciep-
ta doprowadzanego zalezy od zadanej temperatury,
rozpromieniowania ciepla przez piece itp. oraz kon-
strukecji budynku. Automatyczna kontrola temperatu-
ry. Koszta urzadzen. Przeanalizowano ogrzewanie
przez promieniowanie i konwekcje. Dyskusja.

243 621.741 : 628.83 K2 — 11-12.52

Parkes A. R.: Naturalna wentylacja odlewni. ,Na-
tural roof ventilation for foudries“. Foundry Trade J.,
t. 93, Nr 1874, lip. 52, s. 127; 25 X 19 cm, 2,9 str., 3
fot., 2 rys. — Opisano odpowietrzniki dachowe, skla-
dajace sie z ruchomych segmentéw wykonanych
z blachy falistej, ktére sg zmontowane na specjalnej
konstrukecji ramowej. Ruchome segmenty posiadaja
naped od silnika elektrycznego, umozliwiajgcy ich od-
chylanie o okolo 65° od poziomu dachu. Powstajace
w ten sposéb luki zajmuja ponad 1/10 powierzchni
dachowej i bardzo szybko odprowadzaja na zewnatrz
hali powstale w niej gazy i dymy.

244 621.741 : 628.511 K2 — 11-12.52
Zagadnienie pylu w odlewni z punk‘u widzenia in-
spektora fabryki. ,,Foundry dust problem. Part 2. As
seen by the factory inspector®. Engineer a. Foundry-
man, t. 17, Nr 1, maj 52, s. 45; 28 X 21 cm, 3,9 str,
4 fot., 4 rys., 12 poz. bibl. — Podano najwieksze sku-
piska pylu w zakladzie odlewniczym, a to podczas
przygotowania masy formierskiej, przy formowaniu
i podczas oczyszczania odlewdéw (piaskowanie, szlifo-
wanie). Omoéwiono sposoby i urzadzenia stuzgce do
szybkiego odprowadzenia pylu w poszczegdlnych wy-
padkach. .

245 621.741 : 658.562 K2 — 11-12.52
Praktikus: Kierownik odlewni na kontroli. ,Der
Giessereileiter auf dem Kontrollgang®. Giesserei-
Praktiker, Nr 8, kw. 51, s. 117; 30 X 21 cm, 5 str. —
Szczegdlowo przedyskutowano sprawy, na ktére kie-
rownik odlewni stale winien zwracaé uwage np.
przepisy higieny i bezpieczenstwa pracy, gospodarka
skrzynkami formierskimi, sposéb przyrzgdzania mas

formierskich.
246 621.741 :658.562 K2 — 11-12.52
Praktikus: Kierownik odlewni na kontroli. ,Der

Giessereileiter auf dem Kontrollgang®. Giesserei-
Praktiker, Nr 9, maj 51, s. 141; 30 X 21 cm, 2 str. —
(Dokonczenie z Nr 8). Podano szereg wskazéwek od-
nosnie oszczedno$ci, ulatwienia i bezpieczenstwa pra-
cy, przygotowania uzywanych materiatéw itd. Szcze-
gélowo podano wskazéwki odno$nie prowadzenia
rdzeniarni.

247 621.741.2 : 658.2 K2 — 11-12.52
Mallener K., Stadler J.: Nowa odlewnia. ,Eine
neue Giesserei“. Giesserei, t. 39. Nr 15, lip. 52. s. 362;
30 X 21 cm, 4 str., 5 rys. — Przedyskutowano projekt
rozplanowania nowej odlewni zeliwa oraz obiegu ma-
terialéw formierskich form i odlewéw. Badania wy-
kazaly, ze w danych warunkach ruch przerywany

korzystniejszy jest od cigglego odlewania.
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248 621.741.2 : 621.74.04

Korolew N. I: Technologia w odlewni zeliwa.
,Tiechnotogia czugunolitiejnowo proizwodstwa‘. Mo-
skwa, 1951, Maszgiz, ZSRR, cena: 11 rubl.; D, 16 X 23
cm, 220 str., 2 fot., 142 rys., 7 mikrogr., 17 tabl.,, 24
poz. bibl. — Omoéwiono technike wykonywania odle-
woéw zeliwnych zwracajgc uwage na stachanowskie
metody pracy prowadzgce do obnizenia kosztéw wy-
twarzania i racjonalizacji proceséw produkcyjnych.
Poswiecono troche uwagi zeliwu ciggliwemu i spe-
cjalnym metodom odlewania. Ksigzka przeznaczona
dla personelu odlewni pragngcego podwyzszyé swe
kwalifikacje zawodowe na specjalnych kursach.

K2 — 11-12.52

249

Adler: Przyczyny i zwalczanie brakéw w odlew-
niach zeliwa szarego. ,,Ursachen u. Bekidmpfung von
Ausschuss in der Graugiessereien*. Metallurgie u. Gies
sereitechn., t. 2, Nr 5, maj 52, s. 165; 29 X21cm, 1,5
str. — Omoéwiono szczegbélowo przyczyny powstawa-
nia strupéw, a mianowicie wadliwy spos6b formowa-
nia i nieodpowiednie wlasno$ci mas formierskich. Au-
tor wykazal, ze unikniecie strupéw zalezy wylgcznie
od poziomu fachowego odlewni.

621.741.2 : 621.746.73 K2 —11-12.52

250 621.741.38 : 669.131.8.004.18 K2 —11-12.52

Baranow A. W.: OszczednoSci metalu w odlewni
zeliwa ciagliwego zakladéow samochodowych im. Sta-
lina. ,,Ekonomja mietalla w litiejnoj kowkowo czuguna
awtozawoda imieni Stalina“‘. Lit. Proizwod., Nr 5, maj
52, s. 23; 29 X 22 cm, 2,2 str., 7 rys.,, 1 tabl. — W od-
lewni zeliwa ciggliwego w Zakladach im. Stalina zor-
ganizowano brygady w celu oszczednosci metalu. Przez
racionalizacie pracy w odlewni, zmniejszenie naddat-
kéw na obrébke uzyskano powazne rezultaty. Podano
szereg konkretnych przykladow oszczednosci metalu
przez zmniejszenie grubos$ci Scianek, naddatkéw na ob-
robke itp.

251 621.741.7 : 658.562 K2 —11-12.52

Przebieg kontroli w odlewni meta'i lekkich. ,Kon-
trollgang durch die Leichtmetallgiesserei. Giesserei-
Praktiker, Nr 18, wrzes. 51, s. 290; 30 X 21 cm, 3,1
str. — Przechodzac kolejno wszystkie czynnosci, jakie
wykonuje sie w odlewni metali lekkich, podano wska-
z6wki, co nalezy robi¢ a czego sie wystrzegaé. Szcze-
g6lng uwage zwrdcono na kontrole suszarn i sposobow
suszenia skrzynek formierskich.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW FORMIER-
SKICH

252 621.742.479 : 621.742.485 : 621.744.5 K2 — 11-12.52

Formowanie w masie cementowei. ,Moulage en sable
au ciment“. Fonderie, Nr 78, lip. 52, s. 3032; 27 X 21 cm,
1,5 str. — Opisano stosowanie cementu portlandzkiego
do mas formierskich. Podano skiad masy oraz charak-
terystyke jej sktadnikéw, sposéb formowania i stoso-
wania czernidla. Masy cementowe od7naczajg sie wy-
soka przepuszczalno$cig i wytrzymaloscig oraz pozwa-
laja na latwe wybicie odlewu z formy.

253  621.742.479 : 621.742.485 : 621.743.5 : 621.744.5
K2 —11-12.52

Beilhack M.: Nowe zdobycze w dziedzinie formo-
wania w masach cementowych. ,Neue Erfahrungen
beim Zementsand-Formverfahren“. Giesserei, t. 39, Nr
17, sierp. 52, s. 405; 30 X 21 cm, 6 str., 5 fot., 5 wykr,,
1 poz. bibl. — Omé6wienie powyzszej technologii formo-
wania oraz wyniki badan mas formierskich i rdzenio-
wych z ré6znymi gatunkami cementu. Zakres stosowania
mas cementowych i opis formowania w samowysycha-
jacej masie syntetycznej. Kilka skladéw wyprobowa-
nych mas cementowych.



254 621.742.479 : 621.742.485 K2 —11-12.52

Galloway C. D.: Cementowe masy formierskie
i rdzeniowe dla ciezkich odlewéw. ,,Cement-bonded
molding sand for heavy jobbing castings and cores“.
Amer. Foundryman, t. 21, Nr 5, maj 52, s. 67; 29 X 21
cm, 3 str., 5 fot.,, 1 wykr. — Opisano préby zastosowa-
nia cementowych mas formierskich na ciezkie odlewy
zeliwne zamiast zwyklych mas formierskich stosowa-
nych na sucho. Masy cementowe umozliwiajg doklad-
niejsze zachowanie wymiaréw, daja lepsza powierz-
chnie odlewu, zmniejszajg koszty ubijania form, czy-
szczenia odlewéw oraz eliminuja suszenie.

255 621.742.479 K2 —11-12.52

Grochalski R.: Uzycie popiolu z wegla brunatne-
gc jako materialu formierskiego. ,Vervendung von
Braunkohlenfilteraschen als  Giesserei-Formstoff*.
Metallurg. u. Giessereitechn., t. 2, Nt 4, kw. 52, s. 101;
30 X 21 cm, 8 str., 1'rys., 8 wykr., 10 mikrogr., 5 radio-
gr., 2 tabl.,, 8 poz. bibl. — Sklad chemiczny popiolu
w zalezno$ci od warunkéw spalania i sktadu chemicz-
nego wegla brunatnego. Pordéwnanie z wtasnos$ciami
cementu. Badania mikroskopowe i rontgenograficzne.
Préby praktyc’ne. Wplyw na wtasnosci masy formier-
skiej. PH popiotu.

621.743 RDZENIOWANIE

256  620.1 : 621.745.4 : 621.742.48 : 621.743 K2 — 11-12.52

Roll F.. Projekt badania rdzeni, spoiw i piaskéow
rdzen'owych. ,,Vorschlidge filir die Priitung von kern-
sanden, Kernbinder und Kernen*“. Giesserei, t. 39, Nr
9, maj 52, s. 203; 30 X 21 cm, 4,2 str.,, 2 rys., 31 poz.
bibl. — Na podstawie literatury oraz badan przepro-
wadzonych w laboratorium firmy Meier i Weichelt
z Lipska omdwiono spos6éb badania mas rdzeniowych.
Podano szczegdlowo metode badania: 1) w odniesieniu
do spoiw, pobierania préobek, analizy chemicznej, fizy-
cznej, mikroskopowe]j i technologicznej, 2) rdzeni pod
wzgiedem wplywu czasu mieszania na wtasnos¢ rdzeni,
wtlasnosci rdzeni wilgotnych, badanie wysuszania rdze-
ni i wlasnosci suchych oraz ich zachowania po odle-
wie.

257 621.842.2 : 621.743.4 K2 —11-12.52

Voesin A.: Dieelekiryczne suszenie rdzeni. ,La cuis-
son des noyaux de fonderie par chauffage diélec-
tricque“. Fonderie belge, Nr 6, czerw. 52, s. 105; 30 X 21
cm, 8 str., 5 fot.,, 10 wykr., 3 poz. bibl. — Omoéwienie
wplywu temperatury i czasu suszenia na wlasnosSci
rdzeni. Suszenie dielektryczne trwa krotko i jest row-
nomierne. Opisano suszenie rdzeni nadmuchiwanych
na podstawkach na transporterze i regulowanej szyb-
kosci poruszania.'Koszt urzgdzenia do suszenia dielek-

trycznego jest rowny kosztowi suszarni. Kalkulacja
urzgdzenia i suszenia rdzeni.
258 621.743.344.7 K2 —11-12.52

Konserwacja nadmuchiwarek. , Wartung von Kern-
blasmaschinen®. Giesserei, t. 39, Nr 14, lip. 52, s. 350;
30 X 21 cm, 0,2 str,. 2 poz. bibl. — Zwrdcono uwage na
konieczno$¢ codziennego smarowania oliwg czesci ru-
chomych maszyny oraz usuwania resztek przyschnie-
tej masy rdzeniowej.

2590 621.743.36 : 621.743.56 : 621.744.58 K2 —11-12.52

Lissel E. O, Forslund S, Ryden S.: Bada-
nia zuzycia paliwa i pracy suszarin do form i rdzeni.
»une étude de la consommation et du foctionnement
des études a moules et a noyaux*“. Fonderie, Nr 78,
lip. 52, s. 3035; 27 X 21 cm, 4 str., 3 ryss.,, 4 wykr. —
Przeglad istniejgcych suszarn. Badanie czynnikéw
wplywajacych na proces suszenia. Wplyw przymuso-
wego obiegu spalin na rovklad temperatur w suszarni.
Wydajnos¢é suszarni, Wykresy.

260 621.743.363 K2 —11-12.52

Ulmer G.: Badanie wplywu przymusowego obiegu
spalin w suszarni. ,Btude expérimentale de 1‘éffica-
cité de la recirculation dans un étuve de fonderie. I*.
Fonderie, Nr 76, maj 52, s. 2917; 27 X 21 cm, 10 str.,
3 fot.,, 3 rys., 7 wykr.,, 2 tabl. — Podano konstrukcje
suszarni do$wiadczalnej, opalanej koksem lub mazu-
tem oraz urzadzenia stuzace do pomiaru temperatury,
analizy spalin i oznaczenia wilgoci piasku. Wyniki do-
Swiadczen ujeto w tabele i wykresy. Dotyczg one
wplywu przymusowego obiegu spalin na prace suszarni.

261 621.743.365 :: 621.743.56

DarlonH, Rauh C.: Suszenie rdzeni pradami wy-
sokiej czestotliwosci. ,Hochirequenztrocknung von Gies-
sereikernen durch kapazitive Erwdrmung®“. Giesserei,
t. 39, Nr 8, kw. 52, s. 179; 30 X 21 cm, 1,3 str., 1 fot.,
4 wykr., 2 tabl.,, 5 poz. bibl. — Teoretyczne podstawy
suszenia pojemnosciowego. Mechanizm procesu susze-
nia pojemno$ciowego w poréwnaniu z suszeniem kon-
wekeyjnym i promieniami podczerwonymi. Przebada-
no wolyw odlegtoéci oktadek kondensatora i czasu su-
szenia na wytrzymalo§é rdzeni. Wykazano duze korzy-
$ci przy suszeniu rdzeni z mas na spoiwach wigzgcych
przez odpedzenie zawartej w nich wody mechanicznie
lub chemicznie zwigzanej. Suszenie rdzeni olejowych,
ktorych wigzanie polega na procesach polimeryzacyj-
nych jest nieekonomiczne metoda pojemno$ciows.

K2 —11-12.52

262 621.743.5 : 621.165-222 K2 —11-12.52

Popow W. L, Rjabow N. T.: Wykonywanie du-
zych rdzeni. ,Izgoiow enje krupnych stierzniej*. Lit.
Proizwod., Nr 7, lip. 52, s. 6.; 30 X 22 cm, 1,8 str., 4
rvs. — S-c7egodtowe opisy budowy i technologii wyko-
nania rdzeni stosowanych do odlewu cylindra paro-
wego o0 ciezarze 31 ton. Przytcczono sklady mas rdze-
niowych. :

621.744 FORMOWANIE

263 621.743/.744-2 : 669.131.6 K2 —11-12.52

Richardson J, Lawson C. F.: Metody stoso-
wane przy produkcji ciezkich odlewéw zeliwnych.
,,Methods employed in the production of heavy iron ca-
sting*. Foundry Trade J., t. 93, Nr 1877, sierp. 52, s.
207; 25 X 19 cm, 8,7 str., 25 fot., 3 rys., 3 poz. bibl. —
Omowiono technologie formowania w rdzeniach
dzwigaru do prasy hydraulicznej, o ciezarze 32 ton,
spos6éb wykonania rdzenia wiszacego do cylindra tej-
ze prasy, wazacego 53 tony, technologie odlewu bebna
linowego do suwnicy oraz krazka linowego (ciezar
7 ton) formowanego w glinie, formowanie skrzyni re-
duk‘ora i innych ciezkich odlewéw. Na wymienionych
przykladach wykazano ogromng rozbieznos$¢ stosowa- -
nych technologii, zupelie wykluczajgcg mozliwosé
teoretyczriego podejscia do zagadnien odlewania ciez-
kich przedmiotéw.

264 © 621.744 : 621.743 : 661.93 K2 —11-12.52

Kucharz K.: Odpowietrzanie form i rdzeni. ,,Form
und Kernluft“. Giesserei, t. 39. Nr 6, marz. 52, s. 135;
30 X 21 cm, 1 str., 2 rys. — Omoéwiono znaczenie od-
prowadzania gazéw z formy i rdzenia, ktdére czesto
jest niedoceniane. Podano praktyczne wskazéwki od-
powietrzania form wykonanych recznie, " maszynowo
i form murowanych. Opisano i zilustrowano przebieg
formowania kola zebatego ze szczegdélnym podkresle-

“niem odpowietrzenia formy i rdzenia.

265 621.744.342 : 621.744.48 K2 —11-12.52

Jones R. J.: Produkcja wlewnic przy zastosowaniu
narzucarki, w zmechanizowanej odlewni. ,,Produc-
tion of ingot moulds by Sandslinger in a mechanized
foundry*“. Foundry Trade J., t. 93, Nr 1874, lip. 52, s.
131; 25 X 19 cm, 5 str., 11 fot. — Opisano i zilustrowa-
no technologie wykonania odlewu duzej wlewnicy
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i ciezarze 20 ton. Oméwiono zastosowane oprzyrzado-
wanie, sposéb formowania i rdzeniowania formy, za-
lewanie, wybijanie i czyszczenie odlewu. Wymienione
operacje sg caltkowicie zmechanizowane.

" 266 621.733.4 : 621.743.344 K2 —11-12.52
Cleary W. A.. Maszyny formierskie i ich zastoso-
wanie. ,Moulding machines and their application®.
Australian Foundry, t. 3, Nr 8, kw. 52, s. 3; 28 X 21
cm, 7,8 str., 12 fot. — Omoéwiono korzys$ci wynikajace
z maszynowego wykonywania o wlasciwym zastoso-
waniu znanych typéw formierek. Wyjasniono zasady
dzialania i mechanizmy formierek prasujgcych, stoléw
wstrzgsowych, wstrzgsarek z dociskiem, narzucarek
i nadmuchiwarek. Omoéwiono zagadnienie automaty-
zacji formowania.

277 621.744.4 : 621.746.7 K2 — 11-12.52
Parszin I. P.: Zwalczanie brakéw przy maszyno-
wym formowaniu. ,,Borba s brakom pri maszinnoj for-
mowkie“. Lit. Proizwod., Nr 6, czerw. 52, s. 3; 30 X 22
cm, 1,8 str.,, 2 rys. —Wymieniono przyczyny powsta-
wania brakéw, wynikajacych na skutek nieodpowie-
dniego oprzyrzadowania, zastosowania bitednej tech-
nologii lub zlego dzialania formierki. Podano S$rodki
zaradcze, zwracajac szczegblng uwage na konieczno$é
biezgcej kontroli maszyny i oprzyrzadowania oraz wla-
Sciwej organizacji stanowiska roboczego.

278 621.744.48 : 621.736.3 K2 —11-12.52
Gesell W.: Konserwacja maszyn formierskich.
,Wartung von Formmaschinen*“. Giesserei, t. 39, Nr
14, lip. 52, s. 348; 30 X 21 cm, 1,5 str. — Konserwacje
maszyn formierskich podzielono na: konserwacje cze-
$ci mechanicznych i urzadzen pneumatycznych, sma-
rowanie oraz remonty. Szczegélowo oméwiono poszcze-
gbélne czynnosci konserwujgce. Zalecono ustanowienie

specjalnych brygad konserwacyjnych, skladajacych
sie z wykwalifikowanych fachowcow.
276 621.744.5 : 625.282-222 K2 —11-12.52

Pierson K.: Formowanie cylindra kolejowego.
,,Einformen eines Lokomotivzylinders*. Giesserei-Prak-
tiker, Nr 21, list. 51, s. 337; 30 X 21 cm, 3 str., 2 rys. —
Podano poglagdowo przebieg formowania cylindra pa-
rowozowego w rdzeniach, co stosuje sie w seryjnej
produkcji. Istotny jest podziat formy na poszczegélne
rdzenie zapewniajgce dobre wzajemne ich zakotwicze-
nie po zlozeniu.

280 621.744.53 : 621.744.55 K2 —11-12.52
Eppstein H.: Wykonanie odlewu droga zaformo-
wania w glinie. ,,Die Herstellung eines Gusstiickes in
der Lehmformerei“. Giesserei, t. 38, Nr 26, grud. 51, s.
673; 30 X 21 cm, 2,9 str., 1 fot.,, 3 rys., 1 tabl., 5 poz.
bibl. — Technologia formowania ramy do walca dro-
gowego o ciezarze 2100 kg. Wykonuje sie forme muro-
wana, ktérg wyklada sie nastepnie warstwa gliny, sto-
sujgca specjalne wzorniki przeciggane i obrotowe. Po-
kazano uklad wlewowy.

K2 —11-12.52

Praktyczny przyklad techniki
formowania staliwa. ,Praktisches Beispiel fiir die
Formtechnik von Stahlguss“. Giesserei, t. 39, Nr 11,
maj 52, s. 262; 30 X 21 cm, 1,2 str.,, 5 rys.,, 1 tabl. —
Opisano formowanie reczne pokrywy tozyska dla mly-
na kulowego. Przedstawiono powody wyboru sposobu
formowania, zastosowanie ochtadzalnikéw, zakladanie
rdzeni i ich wykonanie. Omoéwiono sklad masy for-
mierskiej i rdzeniowej, suszenie formy i rdzeni oraz
wybijanie.

282 621.744.582 K2 —11-12.52

Ulmer G.: Decrop M.: Suszenie form odlewni-
czych na miejscu. ,,Séchage sur place des moules de
fonderie“. XXV Congrés de Fonderie, Lille 1952, Paryz
1952, Association Technique de Fonderie; D. 27 X 20
cm, 24 str., 1 fot., 6 rys., 8 wykr., 2 tabl., 1 poz. bibl. —
Po przedstawieniu teoretycznych zagadnien, opisano
badania nad stosowaniem suszarek przeno$nych, po-
zwalajgcych na unikniecie suszenia duzych form ko-
ksem w koszach. Omoéwiono budowe suszarek i ich
dzialanie, oparte na przymunsowym przeplywie ga-
z6w przez forme. Na podstawie wynikéw stwierdzono,
ze suszarki promieniami podczerwonymi nadajg sie
tylko do suszenia powierzchniowego. Zastosowanie
opalu cieklego wydaje sie by¢ najkorzystniejsze tak
ze wzgledow ekonomicznych jak i ze wzgledu na la-
twos¢ przystosowania do warunkéw pracy.

281 621.744.5 : 669.141.25
Bellscheidt H.:

621.745 TOPIENIE. PIECE
283 621.745.32.07 : 621.745.563.3-784.2 K2 — 11-12.52

Odprowadzanie spalin znad piecow tyglowych. ,,Aspi-
ration des fumées sur les fours a creuset“. Fonderie,
Nr 77, czerw. 52, s. 2985; 27 X 21 cm, 6 str., 2 fot., 13
rys. — Omoéwiono sposoby usuwania spalin znad pie-
cow tyglowych a) indywidualnie, b) zbiorowo, c) cig-
giem naturalnym, d) ciagiem sztucznym. Zalety cig-
gu sztucznego. Opisy poparto rysunkami. Wybér urzg-
dzenia.

284 621.745.34 : 662.749.2 K2 —11-12.52

Lewis A. G. L.: Koks odlewniczy — ze szczegélnym
uwzglednieniem koksu o wysokiej zawartosci popiolu.
,Cupola coke: with particular reference to high-ash
coke*“. Foundry Trade J., t. 93, Nr 1973, lip. 52, s. 89;
25 X 19 cm, 4,3 str., 3 rys., 3 tabl. — Omoéwiono trud-
no$ci jakie powoduje stosowanie koksu o zawartosci
popiotu wyzszej od 10% ,jaki czesto spotyka sie w Au-
stralii, Indiach i Pld. Afryce. Trudno$ci te spowodo-
wane sg glownie obnizeniem sie stopnia naweglania
wsadu metalowego.

285 621.745.343.2 : 666.76.044 K2 —11-12.52

Kramer K.: Zastosowanie natryskiwania do napra-
wy wyzartej wykladziny zeliwiaka. ,,.Die Anwendung
des Spritzverfahrens zum Flicken des Ausbrandes -im
Kupolofen*“. Giessereie, t. 39, Nr 15, lip. 52, s. 357;
30 X 21 cm, 5,5 str,, 2 rys., 2 wykr., 4 tabl. — Wyniki
badan i préb ruchowych wykazaly, ze natryskiwanie
skraca czas i polepsza jako§¢ obmurza, pozwalajac
na natryskiwanie warstw do 25 cm i wiecej. Zawar-
to§é grubych ziarn w masie moze nie przekraczaé 30%o,
a zawarto§¢é gliny moze by¢é mniejsza niz w masach
ubijanych recznie. 3 mm wielko$§¢ ziarn jest wystar-
czajgca.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji
Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). CiDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé
zaréwno calg dokumentacje naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dziaty lub poszczegdlne zagadnienia i tematy techniczne.
Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 grosszy.

KOMITET REDAKCYJNY:

Red. nacz. mgr inz. Januszewicz Platon
Redaktorzy dzialowi: mgr inz. Wozniacki Jan, mgr inz. Pelczarski Stanistaw, mgr Sitko Roman
Redaktor Przegladu Bibliograficznego Odlewnictwa: mgr Sitko Roman
Adres Redakcji: Krakow 12, Borek-Fatecki, ul. Zakopianska 73, skr. poczt. 4
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Komunikat Zarzadu Glownego STOP (ciag dalszy)

+NARADA NAUKOWO-TECHNICZNA w sprawie
rozpowszechnienia stosowania w przemySle polskim
zeliwa modyfikowanego®.

W numerze 11 ,,Przegladu Odlewnictwa“ podaliSmy
wzmianke o majgcej sie odby¢é Naradzie Naukowo-
Technicznej w sprawie produkcji i zastosowania w
przemys$le zeliwa modyfikowanego

Obecnie pragniemy zapozna¢ Kolegow interesuja-
cych sie zeliwem modyfikowanym, z tematyka Nara-
dy, ustalona w dniu 1 grudnia 1951 na odprawie Ko-
mitetu Organizacyjnego. Nadmieniamy, ze na odpra-
we zostali zaproszeni do wspoludzialu w ustaleniu te-
matyki Narady, przedstawiciele: M.P_ C.— Dep. Tech-
niki, Centralnego Zarzadu Odlewnictwa w Radomiu,
KW PZPR w Krakowie, Zawodowego Zwiazku Meta-
loweéw, N. O. T. Zarzadu Glownego, SIMP Zarzadu
Gléwnego, Gléownego Instytutu Odlewnictwa w Kra-
kowie, Politechniki Slgskiej, Akademii Goérniczo-Hut-
niczej, GIM, Instytutu Obrabiarek i Narzedzi — Ko-
. misji Zeliwa Modyfikowanego oraz autorzy referatow.

Dokladna analiza dyspozycji przedstawionych refe-
ratéw pozwolila ustalié¢ ciaglosé tematu, rozwingé¢ jego
podstawowe i charakterystyczne cechy oraz uwypu-
kli¢ zZnaczenie rozpowszechnienia stosowania zeliwa
modyfikowanego dla planu 6-letniego.

Tematyke Naradv obe]mowac beda nastepmace re-
xeraty

1. ,Zasady technologicznego konstruowania‘

tor inz. J. Lutostawski,

2. ,,Otrzymywanie cieklego metalu na zeliwo do mo-

dyfikacji“ — autor prof. dr. inz, M_ Czyzewski,

3. ,Wiasnosci odlewnicze, mechaniczne i technolo-

‘giczne zeliwa modyfikowanego na tle wynikow
badan krajowych® — autor: mgr. inz. J Piszak,

4. ,WlasnoSci odlewow z zeliwa modyfikowanego

i warunki techniczne ich odbioru®“ — autor: mgr.
inz. St, Pelczarski,

5. ,,WlasnoSci mechaniczne zeliwa szarego z uwzgle-
dnieniem wplywu modyfikacji* — autorzy: prof.

— au-

dr inz. S. Ziemba, mgr,
inz. M. Misiag,.

6. ,,Zorganizowanie rozpowszechnienia zehwa mo-
dyfikowanego* — autor: prof. mgr, inz. J. Webber,

7. ,,Wskazniki obrabialnos$ci zeliwa modyfikowane-
go“ — autor: mgr. inz. J. Kaczmarek,

8. ,,Proby zastosowania zeliwa modyfikowanego na
cylindry pras hydraulicznych“ — autorzy: mgr,
inz. M. Nacht, mgr. inz. Krzy§.

inz. J. Woiniacki, mgr

Nazwe Narady ustalono w brzmieniu nastepujacym:
+NARADA NAUKOWO-TECHNICZNA w sprawie

* rozpowszechnienia stosowania w przemysle polskim
7zeliwa modyfikowanego* o
Z uwagi.na do$é obszerna tematyke, postanowiono

czas trwania Narady przedituzyé¢ do dni 3.

Termin odbycia ustalono na dni: 13, 14 i 15. 1uty 1952,

Apelujemy do wszystkich zainteresowanych Naradg
Kolegéw o przysylanie uwag, rad lub wskazéwek od-
nosnie tematyki i strony organizacyjnej Narady. Ko-
lektywna wspélpraca przyczynia sug Koledzy do za~
pewnienia Naradzie nalezytego poziomu. .

Listy prosimy kierowaé¢ pod adresem: STOP Zarzad
Giloéwny, Krakow, ul. Straszewskiego 28, na kopercie
znaczy¢: Komitet Zeliwa Modyfikowanego.

V. SPRAWY OGOLNE,

W dniach 1 i 2 grudnia ub. r. odbyla sie we Wro-
clawiu Krajowa Narada Naukowcéw z Racjonalizato-
rami, zorganizowana z inicjatywy Ministerstwa Szkaét
Wyzszych i Nauki oraz C. R. Z. Z. Obrady, na temat
.Metody wspéldzialania nauki z zakladami pracy“ od-
bywaly sie na plenum i w sekcjach: maszynowej, bu-
dowlanej, chemicznej, elektro-energetycznej, goérni-
czej i rolnej.

G.A.

=l

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNI CZNE

NOWE KSIAZKI

SMIRIAGIN A.,, SZPAGIN A.: STOPY CYNOWE
I ICH STOPY ZAMIENNE. Tlum. z ros. inz. B. Do-
brzyniski. Wyd. I, format BS, s. 96, rys. 4, tabl. 40, cena
zt. 10.—. — Ksigzka zawiera omoéwienie skiladnikéw,
wlasnosci i zastosowania stopow cynowych i ich sto-
péw zamiennych. Zawarte w niej wiadomosci, a zwlasz-
cza instrukcje sporzgdzania stopéw zamiennych, wy-
lewania lozysk i spajania ulatwia. rozpowszechnienie
wartoSciowych stopéw zamiennych w wielu galeziach
przemystu krajowego, a tym samym przyczynig sie do
znacznych oszczedno$ci w gospodarce metalami deficy-
towymi. Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzéw, tech-
nikéw i inzynieréw przemystu hutniczego i maszyno-
wego. .

LEWICKI T. inz.: CZESCI MASZYN. Format B35,
s. 126, rys. 227, cena z!. 10.50. — Ksiazka w przystepny
sposOb omawia catoksztalt zagadnieRy zwigzanych z cze-
$ciami maszyn w zakresie dostepnym dla rzemieS$lni-
kéw. Klasyfikacja i stownictwo zostaly oparte na
ksigzce prof. W. Moszynskiego pt. ,,Wyklad elementow
maszyn“. Praca przeznaczona jest dla robotnikéw przy-
uczonych, technikdw oraz uczniéw szkét technicznych.

LISIECKI L. dr med.: DORAZNA POMOC WYPAD-
KOWA. Wyd. I, format AS5, s. 168, rys. 111, tabl. 3,
cena zl. 8.—. — Ksigzka, w sposéb najbardziej przy-
stepny zaznajamia z niesieniem pierwszej pomocy we
wszystkich naglych wypadkach. Wskazéwki z zakresu
ratownictwa mogag stluzy¢ rada i cenna pomoca za-
rowno w zakladach pracy jak réwniez w domu i wsze-
dzie, gdziekolwiek zdarzyé¢ sie moga nagle wypadki.

CHMIELEWSKI H..: LOGARYTMICZNY SUWAK
RACHUNKOWY. Wyd. II rozszerzone, format A5, s. 46,
rys. 31, cena zl. 3.60. — Broszura podaje w przystepny
sposob podstawy teoretyczne, technike liczenia na su-
waku oraz duzg ilo§é przyktadéw i éwiczen. Przezna-
czona jest dla samoukow oraz moze stuzyé jako pomoc
naukowa dla ucznéw szkél technicznych. -

SZUPP B. in:¢: PODRECZNIK SPAWANIA ACE-
TYLENOWEGO. Wyd. II uzupelnione. Format AS5,
s. 341, rys. 280, cena z!. 22.—. — Ksigzka omawia ca-
105¢ zagadnien zwigzanych ze spawaniem acetyleno-
wym. Podaje wiadomosci wstepne o mechanicznych
wlasciwosciach metalij ich cieciu oraz lgczeniu za po-
moca lutowania, zagrzewania i spawania, a nastepnie
omawia materialy i urzadzenia do spawania, technike
spawania -oraz jego zastosowanie do lgczenia poszcze-
g6lnych metali. Praca przeznaczona jest dla spawaczy
oraz technikéw i konstruktoréw.

ZAWADZKI J. prof. dr: TECHNOLOGIA CHE-
MICZNA NIEORGANICZNA. Cze$é I. Wyd. IT uzupel-
nione. Format BS, s. 418, rys. 119, tabl. 47, cena zi. 30.—.
Ksigzka zaznajamia z ogélnymi zasadami technolo-
gicznymi chemii nieorganicznej oraz zawiera szczegé-
lowe omoéwienie proceséw wielkiego przemystu nie-
organicznego. Przeznaczona jest dla inzynieréw, ma-
gistréw oraz studentéw wyzszych uczelni.

SKIBICKI W. mgr: SELOWNIK TECHNICZNY RO-
SYJSKO-POLSKI. Wyd. I, format A5, s. 450, cena
zl. 41.—. — Slownik zawiera okolo 27.000 pojeé¢ z naj-
wazniejszych dziedzin techniki.

X\
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Censa zeszytu zl. 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWE KSIAZKI

GURFINKIEL M.: PORADNIK PIECOWEGO ME-
CHANICZNYCH PIECOW PIRYTOWYCH. Tlum. z ros.
inz, L. Winczakiewicz. Wyd. I, format B8, s. 52, rys. 11,
cena zt. 5.50. — Ksigzka zawiera podstawowe wiado-
mosci o pirycie, piecach mechanicznych do jego pra-
zenia, opisy obstugi piecow i technicznych urzadzen
oraz sposoby usuwania zaburzeh powstajacych w cza-
sie pracy. Ksigzka przeznaczona jest dla piecow obstu-
gujacych mechaniczne piece pirytowe oraz dla perso-
nelu technicznego oddziatow piecowych w fabrykach
kwasu siarkowego. ,

KRAJCZOK H.: KATALOG WYROBOW Z WE-
GLIKOW SPIEKANYCH (Tymczasowy). Wyd. I, for-
mat B5, s. 68, rys. 71, tabl. 51, cena zl. 4—. — Katalog
zawiera tablice plytek i gotowych narzedzi z weglikow
spiekanych z uwzglednieniem norm polskich i niemiec-
kich. Wydawnictwo ma na celu wskazania sposobéw

racjonalnego wykorzystania wyrobow produkcji nie-

mieckiej pochodzgcych z okresu okupacji lub z dostaw
powojennych. Po wyczerpaniu zapaséw wyrobow z we-
glikéw spiekanych katalog zastapiony zostanie nowym,
zawierajacym gatunki i wymiary wyrobow krajowych.

PIOTROWSKI P.: SLUSARSTWO. Wyd. 1, format
A5, s. 136, rys. 185, cena zl. 7.50. — Ksigzka omawia
wszelkie roboty wchodzace w zakres zawodu $lusar-
skiego, a wiec: pitowanie, §cinanie, wycinanie, przebi-
janie otworéw, prostowanie pretow i blach, nitowanie.
ciecie pilka, ciecie nozycami, wiercenie i gwintowanie,
skrobanie i roboty wykanczajgce. Praca jest przezna-
czona dla rzemieslnikéw, moze by¢ rowniez wykorzy-
- stywana jako pomoc naukowa przez uczniéow technicz-
nych szko! zawodowych. 2

MECHANIK — PORADNIEK TECHNICZNY. Tom I.
Czesé 2. Zeszyt 12. Dzielo zbiorowe pod naczelny re-
dakcjg inz. "A. T. Troskolanskiego (kontynuacja wy-
dawnictwa SIMP). Tom I. Cze$¢ 2 pod redakcjg inz.
J. Obalskiego. Wyd. III catkowicie przerobione, format
BS6, s. 80, rys. 75, tabl. 12, cena zt 9.—, TresS¢ zeszytu:
Pomiary nateief‘:".{)rzeplywu gazow i cieczy, pomiary
natezen przeply o przewodach otwartych i natezen
wyplywu, pomiary momentu obrotowego pracy.i mocy.
pomiary akustyczne.

PAJEWSKI K. dr inz: TECHNOLOGIA 1 TECH-
NIKA MALARSKO-LAKIERNICZA. Tom I: Barwi-
dta. Wyd. 1I uzupelnione, format A5, s. 224, rys. 32,
tabl. 9, cena zl. 20.—. — Praca obejmuje technologie
barwidel dajgc opis ich wtasciwosci, zastosowania oraz
normalnych i skréoconych metod badan. Ksigzka prze-
znaczona jest dla pracownikéw przemystu budowlanego
i metalowego, malarzy, lakiernikéw, mistrzéw,, techni-
koéw i inzynieréw, jak rowniez artystow malarzy.

MOSZYNSKI W. dr inz.: WYKLAD ELEMENTOW
MASZYN. Cze$¢ I: Polaczenia. Wyd. II, format A5,
s. 440, rys. 357, tabl. 38, cena zl. 32.—. — Praca omawia
zasady ksztaltowania czeSci maszyn oraz opisuje na-
stepujace typy potaczen: nitowe, spawane, zgrzewane,
spajane, wtlaczane, skurczowe, klinowe, gwintowe,
sprezyste i ruchowe. Przeznaczona jest dla konstruk-
toré6w projektujgcych czeSci maszyn oraz dla studen-
tow wydzialow mechanicznych wyzszych szkét tech-
nicznych.

MOSZYNSKI W. dr inz.: WYKLAD ELEMENTOW
MASZYN. Cze$é II: Rozyskowanie. Wyd. II uzupel-
nione, format A5, s. 326, rys. 227, tabl. 30, cena zi.
30.—. — Ksigzka omawia zasady ksztaltowania i obli-
czania lozysk $lizgowych i tocznych, kadlubéw, osi
i waléw oraz sprzegiel i hamulcéw. Przeznaczona jest
dla konstruktoréw proiektujgcych czeSci maszyn oraz
dla studentéw wydzialdw mechanicznych wyzszych
szk6t technicznych. .

SLADEM INZYNIERA KOWALOWA — sprawozda-
nie z konferencji technikow i inZynierow w Katowi-
cach, poswieconej upowszechnieniu w Polsce metody
inzyniera radzieckiego F. Kowalowa. Materialy zebrane
i opracowane przez Naczelng Organizacje Techniczna.
Wyd. I, format A5, s. 68, rys. S, cena 21, 4.—. — Metoda
inz. Kowalowa dyrektora fabryki wiékienniczej ,Pro—
letarskaja Pobieda" szeroko stosowana w Zwigzku. Ra-~
dzieckim, jest metoda kojarzyca zdobycze czolowych
robotnikow, przodownikéw i racjonalizatorow pracy
z naukowo-inzynierska metoda udoskonalania proce-
sow technologicznych i organizacji produkcji. Metoda
inz. Kowalowa powinna znalezé¢ szerokie zastosowanie
w wielu zakladach produkcyjnych naszej gospodarki
narodowej.

KLINOWSKI Z. dr inz.:. NOWOCZESNE METODY
TECHNOLOGII LAKIEROW. Wyd. I, format A5, s. 213,
rys. 41, tabl. 17, cena zl. 15.—, — Praca jest pionierska
proba omoéwienia podstaw teoretycznych produkcji farb
olejnych i lakierow. Przeznaczona jest dla technikow
i inzynierow zatrudnionych w.przemysle farbiarskim
i lakierniczym, moze by¢ réwniez wykorzystywana
przy szkoleniu fachowcow z tej dziedziny.

ROSENBERG S. inz.. TECHNOLOGIA MATERIA-
L.OW OGNIOTRWALYCH. Wyd. 1, format B5, s. 136,
rys. 70, tabl. 23, cena zt. 21.—. — Ksigzka zawiera wia-
domosci praktyczne i teoretyczne o metodach produk-
cji materialow ogniotrwalych, podaje przebieg proce-
sow technologicznych, opisy maszyn i urzadzen oraz
omawia fizykochemiczne wlasnosci surowcéw i wyro-
bow. Praca przeznaczona jest dla technikow i-inZynie-
row ruchu w przemysle materialow ogniotrwatych,
moga 2 niej korzysta¢ rowniez stuchacze wyzszych
szkot i liceow technicznych.

MOSZYNSKI W. dr inz.: WYKLAD ELEMENTOW
MASZYN. Czes¢ III: Napedy. Wyd. II, format AS,
s. 342, rys. 194, tabl. 40, cena 21. 28.—. — Ksigzka za-~
znajamia z zasadami konstruowania napedéw ciernych
i ciegnowych, kinematyka zazehien, wytrzymatoscio-
wym obliczaniem przektadni zebatych oraz budows
przekladni napedowych. Praca przeznaczona jest dla
konstruktoréw czeSci maszyn oraz dla studentow wy-
dzialow mechanicznych - wyzszych szkol technicznyeh.

LAPINSKI J. inz.: METALIZACJA NATRYSKOWA.
Czes¢ 1: Urzadzenia i organizacja warsztatu. Wyd. I,
format AS5, s. 60, rys. 26, tabl. 10, cena z}. 7.—. — Cze$§¢ 1
pracy zaznajamia z ogélnymi korzys$ciami stosowania
metalizacji w roznych dziedzinach przemystu oraz
w formie instrukcji podaje wiele danych liczbowych
potrzebnych przy urzadzaniu i organizowaniu warsztatu
metalizacyjnego. Ksigzka przeznaczona jest dla techni-
kow i mistrzow. .

MIELNIKOWA B. inz.. PALIWA PLYNNE I OLEJE
SILNIKOWE. Wyd. I1 poprawione, format A5, s. 316,
rys. 92, tabl. 81, cena zi. 23.—. — Ksigzka zawiera opis
procesow technologicznych paliw plynnych i olejow,
podaje metody ich badania, systematyke oraz zastoso-
wanie. Przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw
przemystu naftowego oraz dla odbiorcéw i uzytkowni-
kow paliw i olejow.

MAZUR M. mgr inz: SUSZENIE PODCZERWIENIA
W PRZEMYSLE CHEMICZNYM. Format A5, s. 44,
rys. 10, cena zl. 5.—. — Praca omawia teoretyczne pod-
stawy dzialania, zasady budowy i projektowania oraz
zastosowania w przemysle, zwlaszcza w przemysle che-
micznym, promiennikéw podczerwieni i suszarek pro-
miennikowych. Przeznaczona jest dla technikow i in-
zynieréw chemikéw, pragnacych poznaé¢ i stosowaé
nowa metode suszenia.

Do nabycia we wszystkich ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZKI




WARUNKI PRENUMERATY CZASOPISM TECHNICZNYCH NA ROK 1953

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

Abonament
Optata normalna Optata ulgowa

Sl oo [ k 61ro kwar
Focita pcz;: t;:; FOCES 1)czna talna

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 b4.— 27.— 13,50 86.— 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 (dwumie$.) 27— . 13.50 _ —_ — -
7. Inzynieria i Budownictwo 108.— b54.— 27.— 54, — 27.— 18.50
8. Materialy Budowlane 72.— 36.— 18.— 36.— 18.— 9.—

9. Odziez 48.— 24.— 12,— - — —

10. Ochrona Pracy 48.— 24.— 12.— —_ — —_—
11. Poligrafika 36.— 16— 9.— 18.— 9.— 4.50
12. Przeglad Budowlany 108.— 54.— 27— 54.— 27.— 13.50
13. Przeglad Elektrotechnicany 108.— 54.— 27.— 54.— 27.— 138.50
14. Przeglad Geodezyjny 72.— 36.— 18.— 86.— 18.— 9.—
15. Przeglad Mechaniczny 108.— 54.— 27— 54.— 27— 13.50
16. Przeglad Papierniczy 54.— 27— 13.50 86.— 18.— 9.—
17. Przeglad Skérzany 54.— 27.— 18.50 86.— 18.— 9.—
18. Przeglad Spawalnictwa 54— 27.— 13.50 36.— 18— 9.—
19. Przemys! Chemiczny 108.— 54.— 27.— 54.— 27— 18.50
20. Przeglad Techniczny 108.— 54— 27— 54.— 2" — 18.50
21. Przeglad Telekomunikacyjny 72.— 86.— 18 — 86.— 18.— 9.—
22, Przemyst! Drzewny 54.— 27.— 13.50 36.— 18— 9.—
23. Przemys! Rolny i Spozywczy 90 — 45.— " 22.50 54.— 27.— 18,50
24. Przemyst Wiékienniczy 108.— 54.— 27.— 54.— 27— 18.50
25. Szklo i Ccramika 54.— 27.— 13.50 36.— 18.— 9.—
26. Technika Lotnicza 54.— 27.— 13.50 36.— 18— 9,—
27. Technika Motcryzacyjna B4.— 27.— 18.50 86.— 18.— Qe
28. Cement—Wapno—Gips 54.— 27.— 18.50 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.~ 13.50
32. Nafta 72.— 86.— 18.— 86.— 18.— 9.—
33. Przeglad Goérniczy 108-— 54.— 27.— 54 — 27— 13.50
34. Przeglad Odlewnictwa 72— 86.— 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.~— 54.— 27— 36.— 18.— 9.—
4. Motoryzacja 54.— 27— 13.50 18— 9.— 4.50

5. Technik Przemystu Spozywczego 30.— 15— 7.50 _ - e
6. Wiadomosci Elektrotechniczne 86.— 18.— 9.— 18— 9.— 4.50
7. Wiadomoséci Telekomunikacyjne 36.— 18:— 9.— 18.— 9.—~ 4.50
8. Wiadomosci Gérnicze 54:— 29— 18.50 18.— 9,— 4,50
9. WiadomoSci Hutnicze 54.— 27~ 18:50 18.— 9.— 4.50

10. Widkiennictwo 24— 12— 6.— — —_ —_

11. Gospodarka Weglem 36.— 18.— 9.— -— — -—

Przy czasopismach ,Technik Przemystu Spozywczego, ,Horyzonty Techniki®, ,,Wi6-
kiennictwo", ,Odziez*, ,,Gospodarka Cieplna“, , Gospodarka weglem* i ,,Ochrona Pracy* —
ze wzgledu na niskie ceny obowigzuje tylko prenumerata normalna.



Cena zeszytu zf 6.—

PRENUMERATA NORMALNA

Stosownie do zarzadzenia Ministerstwa Poczt i Telegraféw z dnia 16 kwietnia 1952 r.
Nr P. C. 243, dotychczasowy sposOb przyjmowania zgloszen na prenumerate normalng bez-
posrednio przez PPK ,,Ruch® zostaje z dniem 31 grudnia 1952 r. skasowany.

Zgloszenia na prenumerate normalng na rok 1953 lprzy]mu]a wylacznie urzedy poezto-
we oraz listonosze miejscy i wiejscy.

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

o

Urzedy, 1n.>tytuc3e i organizacje, ktére z powodu braku kredytéw nie beda mogty do
15 grudnia br. uisci¢ prenumeraty na rok 1953 gotéwka, przesla do dnia 1 grudnia br. na adres
PPK ,,Ruch“ — Dziat Prenumeraty — Katowice, ul. Rewolucji Pazdmernmowe] 16, zamowie-
nie pxsemne Zambwienia takie powinny by¢ podpisane przez Dyrektora i- Glownego Ksiego-
wego i zawiera¢ ilos¢ zaméwionych egzemplarzy oraz dokladny termin i sposéb uregulowa-
nia naleznosci w roku 1953.

PRENUMERATA ULGOWA

A. Czasopisma naukowo-techniczne
Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-technicznych korzystaé moga tylko:

1. Czlonkowie Stowarzyszen Inzynier6w i Technikéw zrzeszonych w NOT -oraz czlon-
kowie-Klubdw' Racjonalizacji i Techniki, przy zamawianiu zblorowym przez mezow
zaufania lub Kola Zakladowe stowarzyszenr technicznych NOT i:Oddzialéw NOT.

2. Studenci szk6t wyzszych przy abonowaniu zbiorowym przez Kola Naukowe Uczelni,
lub inne stowarzyszenia Szkél Wyzszych.

B. Czasopisma popularno-techniczne

Z prenumeraty ulgowej czasopism popularno-technicznych korzystaé moga:

‘1. Cztonkowie Stowarzyszen Inzynieréw i Technikéw zrzeszonych- w:-NOT oraz czlonkowie
Klubéw Racjonalizacji i Techniki — przy abonowaniu zbiorowym — w-taki sam spaséb

. jak przy zamawianiu czasopism naukowo-technicznych.

2. WszysCy pracownicy zatrudnieni w- zakladach pracy — przy abonowaniu zbiorowym —
przez migzéw zaufania lub Kola Zakladowe stowarzyszen technicznych NOT.

3. Studenci szkét wyzszych — przy abonowaniu zbiorowym — przez Kola Naukewe Uczel-
ni, lub inne stowarzyszenija studentéw.

4. Uczniowie szkét zawodowych — przy abonowaniu zbiorowym — przez Dyrekcje Szkoly.
Termin skladania zgloszen na prenumeratq ulgowq na I kwartal 1953 r. uplywa z dmem

30 listopada br.
" Zgloszenia na prenumerate w nastepnych kwartatach nalezy skilada¢ w okresach

11 kwartal — do 1 marca 1953 r.
111 - — ,, 1 czerwca ”
v i — ,, 1 wrzeénia ,,

Zgloszenia na prenumerate ulgowa przez przez Oddzialy Wojewédzkie NOT, Kola Na-
ukowe Studentéw szkél wyzszych oraz Dyrekcje szkél zawodowych nalezy przesylaé do PPK
»Ruch® wplacajac jednoczesnie naleznos¢ do PKO na nastepujace konta:-

Dla czasopism naukowo-techmcznych poz.: 1,2, 3,4,5,6,17,8, 10, 11, 12, 13, 14,15, 18,
19, 20, 21, 22, 23, 25, 26,21, 29.

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

Dla czasopism naukowo-techmcznych poz.: 9 16, 17, 24.

Dla czasopism popularno-technicznych poz.: 10. — Oddziat Wo;ewédzkl PPK ,,Ruch‘
L.6dz, konto Lodz PKO VII — 9907/110.

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

Dla czasopism popularno-technicznych poz.: 1,8, 9, 11 PPK ,,Ruch“ Katow1ce, ul. Rewo-
luc;|1 Pazdziernikowej 16, konto Katowice PKO - III — 17763/110
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