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D:zier 1/Maia
duiem walki o Do/eéi

hastem do hoorzemnia brygad robotuiczo-inzynierskich

W tegorocznym S$wiecie 1 Maja masy pracujace miast i wsi manifestuja wole walki o umocnienie bra-
terskiej solidarnosci ludzi pracy calego $wiata, walki o pokéj i socjalizm. Obchodzimy Swieto Pracy
w chwili, gdy w $wiecie narasta napér sit bronigcych pokoju, gdy dzieki aktywmnosci tych sil, aktywnosci
obozu pokoju, na ktérego czele stoi Zwigzek Radziecki i ktéry kieruje sie maukami Wielkiego Stalina —
zwiekszajq sie szanse pokrzyzowania zbrodniczych planéw imperialistycznych.

Przed tym maporem sil bronigcych pokoju, musza cofnaé sie rzqdy kapitalistyczne. Zaostrzajq sie prze-
ciwiennistwa w obozie imperialistycznym — i one nie sq bez wplywu na rozwdj sytuacji miedzynarodowej.
Rzqdy imperialistyczne nie mogq nie liczyé sie z ogromnq silg moralng ruchu-w obozie pokoju oraz — co
najwazniejsze — z ogromna sitg materialno-techniczng, z ogromnymi sukcesami pokojowego budownictwa
w ZSRR i Krajach Demokracji Ludowych. Jest rzecza bezsporng i jasna, Ze umacniajgc naszq przyjaih z Na-
rodami Zwigzku Radzieckiego i bratnich Krajow Demokratycznych, Ze cementujgc jedno$é moralno-poli-
tycznag narodu, skupionego pod sztandarami Frontu Narodowego — umacniamy caty obéz pokoju, umacnia-
my $wiatowy front walki przeciw knowaniom imperia listéw.

Petne u$wiadomienie pokojowych dazern calego naszego Narodu oto obowiqzek wszystkich odlewnikéow
zrzeszonych i niezrzeszonych w Stowarzyszeniu Technicznym Odlewnikéw Polskich.

Odlewnicy Polski Ludowej, realizujac nauki Wielkiego Przyjaciela Polski, nie$miertelnego Stalina, wal-
czq o wykonanie planéw produkcyjnych, o umocnienie obronnosci Polski, o dalszy rozkwit Ojczyzny.

Mobilizacja zatég odlewni do rytmicznego wykony wania planéw, to wielkie i stale zadanie cztonkéw
STOP. .

Rozwéj wspélzawodnictwa, rozszerzenie i pogtebienie jego form, walka o wyzyskanie rezerw produk-
cyjnych, o oszczedno$é metali niezelaznych i paliwa, walka o pelne wykorzystanie dnia pracy, o $wiadoma
dyscypline, o ochrone wlasnosci spolecznej, o jako$§é produkcji — a przede wszystkim walka o staly postep

techniczny i zwigzany z tym dalszy rozwdj racjonalizatorstwa — to elementy walki o wykonanie planu
w czwartym roku Sze$ciolatki. ,
- W walce tej nie moze zabrakngé nas — odlewnikéw, ktérzy juz dzisiaj mogaq poszczycié sie powainymi

osiggnieciami zaréwno w produkcji jak i w dziedzinie organizacyjnej. I tak przodujgcy Oddzial Stowarzy-
szenia Technicznego Odlewnikéw Polskich w Starachowicach dzieki ofiarnej pracy aktywu stowarzyszenio-
wego i zrozumieniu odpowiedzialnych zadan spoczywa jgcych na odlewnictwie potrafil powiaqzaé prace czton-
kéw Stowarzyszenia z pracqg ma zaktadzie pracy, potrafit wspétpracowaé z Dyrekcjq, Podstawowq Organi-
zacja Partyjng i Radq Zakladowq przyczyniajqc sie do podniesienia wydajnoéci i przedterminowego wyko-
nywania planéw produkcyjnych przez szeroko zakreslong akcje podejmowanych indywidualnych i zespo-
towych zobowigzan produkcyjnych, przez udzial wyzszego personelu technicznego odlewni w pracach
brygad robotniczo-inzynierskich, przez state opracowywanie i realizowanie tematyki dla racjonalizatoréw
zwigzanej z calosciaq zagadnien produkcyjnych odlew ni.

Dziern 1 Maja — to nie tylko przeglad sukceséw i osiagnieé, to jednocze$nie rachunek sumienia kazdego
cztonka stowarzyszema to jednocze$nie krytyczne naswietlenie maszych brakéw i miedociagnieé, po to by
skuteczniej i lepzey je zwalczaé i przezwyciezaé. Zyczeniem naszym jest, aby w przyszlym roku mozina
byto wymienié jako wyréiniajgce sposréd oddzialéw STOP i inne poza -Starachowicami, ktérym 2yczymy
zachowania przodownictwa.

Tegoroczny dzien 1 -Maja — staé siepowinien punktem zwrotnym w organizowaniu brygad robotniczo-
inzynierskich wiqczajac w nie w wiekszym niz dotychczas stopniu pracownikéw nauki, w pierwszym rze-
dzie Instytutu Odlewnictwa i Akademii Gérniczo-Hutniczej — oraz inzynieréw Centralnego Biura Konstruk-
cyjnego Maszyn i Urzqdzenn Odlewniczych w Krakowie i Biura Projektowania Zaktadéw Przemystu Meta-
lowego i Energetycznego w Warszawie,

Odlewnictwo mnasze tworzqc brygady robotniczo-inZynierskie, przez polqczenie tworczej inicjatywy
i praktycznego do$wiadczenia przodownikéw pracy, robotnikéw i mistrzéw z wiadomosciami i doswiadcze-
niem technikéw, inZynieréw i naukowcéw, zapewniajgce wyzszq forme ruchu wynalazczego i stanowiqce
aktywny element postepu technicznego powinno byé jednym 2z pierwszych, ktére wykona trudne zadania
Planu 6-letniego.

ZARZAD GLOWNY STOWARZYSZENIA -
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH
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Organizacja wewnetrzno-warsztatowa w odlewni')

Przeobrazenie naszego  przemysiu wymaga nowych
metod kierownictwa. Definicja 1 podstawy prawidio-
wego zarzadzania. Specyficzne cechy produkcji odlew-
niczej wymagajg odpowiednio przystosowanej organiza-
cji oddzialu produkcyjnego. Klasyfikacja dokumentacji
warsztatowe] w odlewni. Oméwienie zasad réznych ro-
dzajéw dokumentacjli odlewniczej jak: dokumentacja
technologiczna, produkcyjna, pracy i ptacy, obiegu ma-
terialéw, kontroli technicznej, obcigzenia maszyn, kosz-
téw wilasnych. Sposéb podejscia do opracowania nowej
orgamzacji odlewni.

_ Wielkie zadania naszego odlewnictwa w Planie
6-letnim wymagajg zupelnego przestawienia metod
pracy. Zarzucone by¢é muszg odwieczne rzemie$lnicze
sposoby wytwarzania a zastapié je ma produkcja prze-
mystowa oparta na nowoczesnych, z géry zaprojekto-
wanych procesach technologicznych, realizowanych
przy zachowaniu naj$ci$lejszej technologicznej dyscy-
pliny i charakteryzujgcych sie coraz wyzszym stop-
niem stabilizacji

Tow. Bolestaw Bierut w swoim referacie na VII
Plenum KC PZPR podkre&lil, ze przemyst nasz w obec-
nej chwili znalazl sie w nowej sytuacji, w ktérej za-
stosowane by¢ musza nowe metody kierownictwa,
w ktérej na czolo zagadnien wysuwa sie racjonalna
i oszczedna gospodarka silami roboczymi, materiatem
i Srodkami produkeji, ,szereg za$§ naszych instytucji
i dzialaczy gospodarczych nie dostrzega tej zmiany
sytuacji, nie widzi konieczno$ci nowych metod pracy
i nowych metod kierownictwa, a pracujgc po staremu
w nowej sytuacji nie moze, rzecz jasna, osiagnagé
w swej pracy pomy$lnych wynikéw.

Z tych wskazan wynika bezpo$rednio konieczno$¢
prawidlowego i celowego zarzgdzania produkcja. Coéz
to jest- zarzgdzanie?

Jest to przydzielanie w odpowiednim czasie kazde-
mu pracownikowi wtasciwego zadania, srodkéw, miej-
sca, czasu i materialéw na jego wykonanie a takze
wskazanie mu sposobu wykonania tego zadania, jako
tez kontrola wykonania. Zarzgdzanie jest obowigzkiem
kierownika. Musi on jednak uzyskaé¢ Swiadomy wspo6i-
udzial calej zalogi w akcie zarzgdzania. Do tego nie-
zbedna jest mu mozno$§¢ jasnego przedstawienia bie-
zgcej sytuacji warsztatu i kazdego odcinka pracy, co
stuzy za podstawe do, dyskutowania przyszitych de-
cyzji, wyjasniania i uzasadniania wydanych dyspozy-
cji. Musi on posiada¢ jasne i wyczerpujgce dane licz-
bowe, konieczne do analizy wynikéw pracy tak catosci
warsztatu Jak i poszczegélnych jego komoérek 1 sta-
nowisk.

Niezwyciezona - sila SOCJallstycznego systemu kiero-
wania. zakladem produkcyjnym tkwi w tym S$wiado-
mym udziale robotnikéw w akcie zarzadzania i pu-
blicznej (na terenie warsztatu wzglednie zakladu) ana-
lizie wynik6w pracy na kazdym odcinku i w kazdym
-stadium. Analiza wynikéw pracy pozwala wykry¢ naj-
wazniejsze punkty, wymagajgce wzmocnienia w okre-
sie najblizszej przyszlosci. Rozwigzanie probleméw wy-
krytych na drodze analizy powinno stanowi¢ gléwny
przedmiot wsp6tzawodnictwa, racjonalizatorstwa i wy-
nalazczo$ci robotniczej a takze zobowigzan indywidu-:
alnych i zespolowych

Celowe i sprawne zarzadzenie nie moze byé wym—
kiem improwizacji. Decyzje oparte by¢ muszg na umie-
jetnos$ci trafnego przewidywania. Dlatego dobre zarza-
dzenie jest nie do pomy§$lenia bez posiadania i stalego
studiowania danych liczbowych, = odzwierciedlajgcych
przebieg i wyniki pracy, zestawienia ich z wydanymi
dyspozycjami i zdobywania tg drogg materialu do
trafnego, opartego na logicznych przestankach prze-
widywania. Udzial zalogi w akcie zarzgdzania znako-
micie poszerza baze tych przestanek oraz ulatwia wy-
ciggniecie z nich slusznych wnioskéw, dajac przedsie-
biorstwu socjalistycznemu ogromne mozliwosci.

Podstawowymi warunkami prawidlowego zarzadza-
nia-na kazdym szczeblu sa:

') Wstepny referat, wygloszony na Konferencji Odlewniczej
zorganizowanej - przez - Instytut Odlewnictwa w Krakowie
w dniach_13—15. XII, 1952, poswieconej zagadnieniom organi-
zacyjnym w przemysle odlewniczym.
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1. celowa i jasna forma, w ktérej zadanie kazdej
placéowki czy stanowiska zostaje jednoznacznie
podane do wiadomosci zainteresowanym,

2. wierna, wyczerpujaca, terminowo i we wilasciwej
formie naptywajgca informacja o wynikach kaz-
dego stadium pracy,

3. rzetelne i systematyczne dane do wyrazenia prze-
biegu produkcji w formie ruchu wartosSci pie-
nieznych (koszty wlasne), umozliwiajgce ocene
celowo$ci sposobu zarzgdzania i wiaSciwosci do-
boru proceséw technologicznych oraz stale kon-
trolowanie postepu akcji oszczedzania,

4. prawidlowe zarachowanie pracy kazdego uczest-
nika procesu produkcyjnego, umozliwiajgce okre-
§lenie jego wynagrodzenia w my$l socjalistycznej
zasady ,,kazdemu wedle jego pracy*,

5. dane do oceny rzeczywiScie realizowanych pro-
ces6w technologicznych w formie zarachowania
wad i bledéw produkcji (brakéw) oraz zareje-
strowania- wazniejszych danych, charakteryzuja—
cych rzeczywisty przebieg procesow technolo-
gicznych. .

Ilo&¢ liczb, wyrazajacych te wszystkie dane jest bar-
dzo znaczna. Wynosi ona z pewno$cig dla jednego

warsztatu w ciggu jednego miesigca wiele tysiecy. Ze-

branie takiej ilo$ci liczb w sposéb, ktéry by zapewnial
ich wiarygodnos¢é i rownoczesnie pozwalal tatwo ze-
stawié je w sposdb, dajgcy mozno$¢ ich odczytania,
uogoélniania, poré6wnywania i analizy, wymaga zapro-
jektowania i wdrozenia okre§lonego we wszystkich
szczegotach, zwartego i wzajemnie powigzanego sy-
stemu sporzadzania, obiegu i wykorzystania wewnetrz-
nej dokumentacji techniczno-ekonomicznej warsztatu,
zakladu czy przedsiebiorstwa.

Bedaca nakazem chwili mobilizacja rezerw we-
wnetrznych zakladéw produkcyjnych nie moze by¢
skutecznie przeprowadzona bez stalego studiowania
przez kierownikéw wszystkich szczebli elementéw
kosztu wtasnego, liczb podstawowych i wskaZnikéw
techniczno-ekonomicznych produkcji. Konieczno$¢ te
dobitnie zilustrowal tow. Molotow w swym przemé-
wieniu na XVIII Zjezdzie WKP(b) méwigc:

,»,Irzeba skutecznie zapewnié zainteresowanie eko-
nomika kosztem wlasnym wytwarzanych produktéw.
Trzeba dobrze wiedzie¢, ile kosztuje panstwo dziatal-
no$¢ kazdego przedsiebiorstwa, kazdej organizacji.
Tymczasem nawet jeszcze dzisiaj istniejg tacy kierow-
nicy placéwek gospodarczych, ktérzy uwazajg za uchy-
bienie swej godnoSci przeglada¢ bilanse, studiowac
sprawozdawczo$é, troszczyé sie o rozrachunek gospo-
darczy. Z tg niefrasobliwo$cig i analfabetyzmem eko-
nomicznym trzeba zdecydowanie skonczyé¢, jako z pra-
ktyka antypanstwowg i antybolszewickg. Wowczas
zniknie u nas wiele spo$réd faktéw braku gospodar-
nosci“,

Nie trzeba podkre$laé, ze na to, aby te, czy w ogodle
jakiekolwiek dane mozna bylo studiowaé — nalezy
je rzetelnie i systematycznie gromadzi¢ i racjonalnie
grupowac¢. Jak juz wspomnieliSmy wyzej, celowi temu
stuzy system sporzgdzania, obiegu i wykorzystania do-
kumentacji technologlczno—ekonomlczneJ Okre$la on
jednoznacznie organizacje placéwki, ktoérej dotyczy.
Mozemy nawet powiedzie¢, ze stanowi on te organi-
zacje. System ten ma odzwierciedla¢ wszystkie szcze-
goty procesu produkcyjnego, jest wiec rzecza jasna, ze
musi on by¢ dostosowany do wlasciwosci i charakteru
tego procesu. s

PostawiliSmy sobie zadanie rozpatrzenia i ustalenia
zasad organizacji wewngtrzwarsztatowej odlewni. Mu-
simy wiec wyj$é z cech charakterystycznych produkcji
odlewniczej i do nich dostosowaé nie tylko wewnetrz-
ng organizacje odlewni, ale takze sformutowaé postu-
laty w stosunku do pewnyech szczegétéw organizacji
zakladéw, w sklad ktérych wchodzg odlewnie. Specy-
ficzne cechy produkecji odlewniczej, odrézniajgce jg od
innych gatezi technologii budowy maszyn sg nastg-
pujace:




1. Znaczna réznorodno$é proceséw technologicznych
prostych, skladajgcych sie na zlozony proces techno-
logiczny wykonania odlewu. Mamy bowiem w odlewni:

a. proces topienia o charakterze metalurgicznym,

b. proces przerobki piaskéw i przygotowania mas
formierskich, analogiczny procesom stosowanym
w przemy$le mineralnym,

c. procesy wykonania rdzeni i formowania, podob-
ne nieco do procesé6w ceramiki i prefabrykacji
elementéw budowlanych,

d. operacje skladania form, dajace sig¢ poréwnac
z operacjami montazowymi w budowie maszyn,

e. proces zalewania form odlewniczych nie majacy

- analogii w innych dziedzinach techniki,

f. procesy oczyszczania i wykanczania odlewow,
w zasadzie nalezgce do tej samej kategorii, co me-
chaniczna obrébka metali.

2. Specyficzny spos6b, w jaki material staje si¢ pro-
duktem. W obrébce mechanicznej mamy do czynienia
z okreSlonym kawatkiem metalu, ktéry przechodzac
kolejne operacje nabiera stopniowo cech produktu.
W odlewnictwie cze$¢ operacji (topienie, zalewanie)
dokonuje sie na bezksztaltnej masie materiatu, ktéry
podczas tej przerébki nie nalezy jeszcze do zadnego
okreSlonego produktu. Dopiero z chwilg zapelnienia
formy cieklym metalem material zostaje ,,przypisany*
do okreSlonego egzemplarza produktu, posiadajgcego
od tej chwili dopiero wlasne, indywidualne cechy.

3. Specyficzny charakter proces6w formowania
i wykonywania rdzeni, ktére to procesy odgrywaja,
jak wiadomo, przewazajaca role wsrdéd czynnosci, skla-
dajacych sie¢ na wykonanie odlewu, a ktére, operujgc
wylgceznie materialami pomocniczymi, nalezg wiasci-
wie do kategorii, odpowiadajacej pracom przy sporzg-
dzaniu przyrzagdéw specjalnych w obrébce mechanicz-
nej.

4. W niektérych postaciach produkecji odlewniczej
(produkcja indywidualna i = matloseryjna odlewow
wigkszych) stanowiska pracy nie mogag byé wydzie-
lone w spos6b trwaly i niezmienny. Podobne zjawisko
obserwujemy zresztg rOwniez w warsztatach monta-
zowych przy réznorodnej produkcji jednostkowej.

5. Powazna ilo$¢ operacji produkcyjnych, ktére jako
wypelniane jednocze$snie nad calym szeregiem roéz-
nych odlewéw nie moga byé zarachowane bezpo$red-
nio na keszty wykonania kazdego odlewu oddzielnie.
Do takich operacji nalezy np. zalewanie, piaskowanie
lub bebnowanie odlewéw. Podobny problem powstaje
takze w zwigzku z zarachowaniem kosztéw przerdbki
mas formierskich, a takze kosztéw wytwarzania cie-
klego metalu. Krétko méwige, udziatl koszté6w posred-
nich jest w produkcji odlewniczej bardzo znaczny.

6.. Stosunkowo znaczna ilo§¢ i stosunkowo znaczna
warto§¢ odpadéw produkecyjnych, ktére w odlewni
z reguly stanowig warto$ciowy materiat i dlatego mu-
szakbyé przedmiotem starannego rozliczenia. i gospo-
darki.

Te wlasnie cechy charakterystyczne uniemozliwiaja
posilugiwanie sie w produkcji odlewniczej systemami
dokumentacji techniczno-ekonomicznej, opracowanymi
dla innych dziedzin technologii metali, jak np. hutnic-
twa, czy obrébki mechanicznej. Stgd konieczno$é opra-
cowania dla odlewni odrebnych zasad sporzadzania
i obiegu dokumentacji techniczno-ekonomicznej i zwig-
zanej z tym organizacji wewnatrzwarsztatowej. Obo-
wigzek opracowania tych zasad nalozony zostal na
Instytut Odlewnictwa Uchwala Prezydium Rzadu
z dnia 28.IV.51 r. o rozwoju i modernizacji produkcji
odlewniczej.

Instytut Odlewnictwa zorganizowal konferencje ce-
lem przedyskutowania ram, wytycznych i sposobu
wykonania tej ogromnej praey, jako tez nawigzania
kontaktu i wspétpracy Instytutu z terenem na tym od-
cinku. Wspoéiprace te zakre$§lono w ten sposéb, ze po-
szczegblne zagadnienia beda opracowywane przez fa-
chowcow z terenu na zlecenie Instytutu, ktéry bedzie
te prace koordynowal, scalat i opracowywat redakcyj-
nie, oraz przedstawial na komisjeg, jakg dla ich oceny
trzeba bedzie powolaé. -

Mimo powyzszej opisanej odrebno$ci produkcji od-
lewniczej, pewna cze$¢ dokumentacji nie bedzie wy-
magala form innych, niz formy, stosowane przez war-
sztaty mechaniczne czy inne oddzialy zakladéw. Be-

dzie to dotyczylo w glownej mierze tych dokumentéw,
ktére odzwierciedlajg stosunek odlewni do innych od-
dzialéw zakladu. _

Wobec braku jednolito$ci form dokumentacji w na-
szym przemys$le maszynowym wypadnie dla formula-
rzy ,,wspélnych* okresli¢ warunki, jakim powinny one
odpowiadaé¢, aby daly sie nawigza¢ do znormalizowa-
nej dokumentacji odlewniczej. W ten sposéb- mozliwe
bedzie wprowadzenie ujednoliconej . dokumentacji
w .odlewniach niesamodzielnych bez koniecznosci
wprowadzania istotnych zmian do réznych systemoéow
dokumentacji, stosowanych obecnie w przedsigbior-
stwach posiadajgcych odlewnie. -

Dos¢ znaczna réznorodnosé warunkéw, w jakich
pracujg same odlewnie -bedzie musiata“ by¢ uwzgled-
niona przez opracowanie systemu dokumentacji od-
lewniczej w kilku wariantach. Wydaje sie, ze nie be-
dg to jednak warianty pelnych systemgw dokumen-
tacji, ale raczej oddzielnych fragmentéw. Wéweczas
cdlewnie o mieszanym charakterze produkcji bedg
mialy moznos¢é réwnolegtego stosowania réznych form
dokumentacji na réznych odcinkach. Tego rodzaju
koniecznos¢ przejawia sie np. wyraznie w zakresie
dokumentacji technologicznej, ktéra ze zrozumiatych
wzgledéw inaczej bedzie opracowywana dla odlewdw
produkowanych masowo lub nalezacych do statego
programu odlewni, a inaczej dla wykonywanych epi-
zodycznie odlewéw matoseryjnych lub jednostkowych.
Spotkamy sig¢ tez bez watpienia z potrzeba uwzgled-
nienia paru sposobdéw zarachowania kosztéw na jed-
nostke produkcji. Jedyny teoretycznie wiasciwy spo-
sob, polegajacy na zarachowaniu kosztéw oddzielnie
ra kazdy poszczegoélny model, moze w pewnych wy-
padkach okaza¢ sie zbyt pracochionny i dlatego nie
mozna pomija¢ uproszczonego sposobu zaliczania kosz-
tow na z gory scharakteryzowane grupy odlewow,
utworzone w zaleznos$ci od ich ciezaru i stopnia skom-
plikowania. Jest calkiem mozliwe a nawet polecenia
godne’ stosowanie obu sposobéw rownolegle: dla pro-
dukcji masowej, stalej, seryjnej oraz dla jednostko-
wych ciezkich odlewow odnoszenie kosztéw do posz-
czegblnych modeli, za§ dla innej produkcji do grup
odlewéw. Byloby.logiczne zwigzaé sposéb zaliczania
kosztéw ze stopniem szczegolowoém dokumentacji tech-
nologicznej.

Nie mamy moznosci na tym miejscu rozwijaé teJ
sprawy wyczerpujaco i w szczegoélach, mamy jednak
nadziejeg, Zze bedzie ona przedmiotem dyskusji po od-
powiednich referatach specjalnych, omaw1a1acych od-
dzielne problemy - zagadmenla organizacji wewnatrz-
warsztatowej odlewni.

W celu ulatwienia oznaczenia zakresu pracy, jaka
przed nami stoi, sprébujemy nakres$li¢ zasady Kklasy-
fikacji dokumentacji warsztatowej odlewni. Kazdy
dokument warsztatowy zaliczy¢é mozna do jednej z na-
stepujgcych Kklas:

‘A. dokumenty dyspozycyjne,

B. dokumenty sprawozdawcze,

C. dokumenty oznajmujgce.

W wiekszosci wypadkéw ten sam formularz, sporzg-
dzony jako dyspozycja, stuzy dalej jako sprawozdanie
z jej wykonania, po naniesieniu odpowiednich adno-
tacji. Dla unikniecia nieporozumien bedziemy zaliczali
do grupy ,A“ wszystkie te dokumenty, ktére sporza-
dzane sg jako dyspozycyjne, niezaleznie od tego, czy
odno$ne formularze stuzg w nastepstwie do nanosze-
nia adnotacji o wykonaniu, czy tez nie. Do grupy,,B*
zaliczymy wiec® wylacznie dokumenty sporzadzone od
poczatku jako sprawozdania z wykonanych czynno$ci
lub zaszlych faktow. Klasa ,,C* zawiera¢ bedzie do-
kumenty nie dajgce sie zaliczy¢ do zadnej z dw(')ch
klas poprzednich.

Typowym przykiadem dokumentu dyspozycyjnego
nie przeznaczonego do adnotacji sprawozdawczych jest
karta technologiczna. Na poleceniu warsztatowym, czy
tez karcie roboczej, zazwyczaj a nawet z reguly, na-
nosimy dane dotyczgce wykonania zawartych w tych
dokumentach dyspozycji.

Raport przebiegu wytopu lub wykaz odlewéw wy-
stanych reprezentowaé¢ moga klase dokumentéw spra-
wozdawczych.

Jako przyklady dokumentéw oznajmujgcych wymie-
ni¢ mozemy kalkulacje wstepne, konsygnacje wysyl-
kowe, przyczepki identyfikujgce wysylane odlewy itp.
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Podzial dokumentéw na dyspozycyjne, sprawozdaw-
cze i oznajmujgce jest o tyle uzyteczny, ze ulatwia
ustalenie placéwek w schemacie organizacyjnym, od-
powiedzialnych za tre$¢ danego dokumentu; ulatwia
on takze prawidlowe nakreSlenie jego obiegu, to jest
ustalenie placowek lub oséb, ktérym dokument do-
starcza informacji oraz tych, ktére majg obowigzek
informacje te uzupeliaé.

Dla prawidlowego zapro;ektowania systemu doku-
mentacn potrzebny jest jednak mny podziatl a miano-
wicie wedlug dziedzin dziatalno$ci, ktéra dokumenta-
cja ma wszczynaé¢ lub odzwierciedlaé.

W takim ujeciu rozrézni¢ mozna nastgpujace grupy
dokumentéw warsztatowych:

I. Dokumentacja technologiczna

Do tej kategorii dokumentacji nalezy:

1. Karty technologiczne, karty instrukcyjne, rysunki
odlewu surowego, zespolu modelowego i formy, karty
chromometrazowe. Karty technologiczne i instrukcyj-
ne dotyczg nie tylko proceséow, zwigzanych z poszcze-
gbélnymi modelami, ale réwniez proceséw takich, jak
wytapianie metalu, przygotowanie mas formierskich,
czernidel, past itp.; w tym zrozumieniu na przyklad
obliczenie wsadow do zeliwiaka, wydawane na kazdy
dzien obstudze wytapialni, trzeba traktowaé¢ jako uzu-
pelnienie karty instrukcyjnej prowadzenia wytopu.

2. Karty prob, ktérych sporzadzanie powinno by¢
wprowadzone dla tych wszystkich proceséow, w kté-
rych wstepnie zaprojektowana technologia musi by¢
sprawdzona praktycznie.

3. Raporty wytopow, przerobu mas formierskich itp.

4. Raporty brakéw i stwierdzonych btedéw, proto-
koly badan materialowych i analiz, raporty badania
odlewéw probnych.

5. Raporty z-kontroli proceséw technologicznych.

IL Dbkumentacja produkcyjna

1. Podstawowym dokumentem jest miesigeczny plan
produkcyjny odlewni, ukladany zgodnie z odpowied-
nim odcinkiem planu panstwowego przez Dziat Pla-
nowania zakladu i stanowigcy sformulowanie zadania
produkcyjnego odlewni na dany miesigc. Jest to naj-
wazniejszy dokument dyspozycyjny, ktéry jest pod-
stawg planowania wewnatrzwarsztatowego odlewni.
Plan produkchny wskazuje, jakie odlewy majg by¢
w danym miesigcu oddane jako gotowa produkcja od-
lewnj. Miesigczny plan produkcyjny zawiera¢ powi-
nien ponadto te dane o produkcji nastepnego miesigca,
ktbre - sg niezbedne do warsztatowego zaplanowania
pracy giéwnych pododdmalow produkcyjnych odlewni
na caly okres danego miesigca. M1e51eczny plan pro-
dukcyjny odlewni obejmowaé powinien réwniez za-
mowienia wewnetrzne np. na potrzeby ruchowe, in-
westyeyjne zaré6wno wlasne odlewni jak i 1nnych od-
dzialéw zakladu. Niemniej wlasciwe zestawienie i wy-
konanie miesiecznego planu produkcji mozliwe jest
tylko wéwecezas, gdy zawiera on wylgcznie pozycje, dla
ktoérych sporzadzono juz wcze$niej dokumentacje tech-
nologiczng. Dopuszczalne sg wprawdzie wyjatki, ale
naprawde tylko wyjatki, dla pojedynczych, szczegélnie
pilnych odlewéw. W zadnym razie, ani praca biura
techniologicznego, ani praca modelarni nie moga byé
planowane na podstawie planu produkcji odlewni bie-
zacego miesiaca, lecz musza go znacznie wyprzedzac.
Organizacja odlewni musi wiec przewidywaé¢ oddziel-
na dokumentacje dyspozycyjna, umozliwiajaca witasci-
we operatywne planowanie przygotowanie produkcji.
Przy produkcji masowej i wieloseryjnej cykle przy-
gotowania wraz z proébami wynosi¢ moga do kilku-
nastu miesiecy i dlatego planowanie przygotowania
nabiera decydujgcego znaczenia, stajgc sie¢ nieodzow-
nym, a nawdt podstawowym warunkiem wypelniania
planéw produkcyjnych. Podstawg do sporzadzania tego
rodzaju dokumentéw dyspozycyjnych sg:

a. plany uruchomienia nowych produkcji,

czeScig sktadowa planu technicznego zaktadu,

. b. roczny i kwartalny plan kooperacji w zakresie
odlew6éw, oraz

. ¢. portfel zaméwien.

- 2. Pierwotna dokumentac;e produkcyjng stanowig
polecenia, przewodniki i karty robocze. Ich tekst me-
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bedace

rytoryczny ustalany jest przez biuro technologiczne
i Scisle biorgc stajg sie one dokumentami produkcyj-
nymi dopiero z chwilg opatrzenia ich przez jednostke
planowo-rozdzielczg warsztatu terminami wykonania.

3. Na podstawie planu miesiecznego i dokumentacji
pierwotnej sporzgdzane sg przez jednostke planowo-
-rozdzielczg warsztatu miesieczne, dekadowe i dzienne
plany oddzialéw odlewni (rdzeniarnia, formiernia itd.)
zespoldw stanowisk i poszczegélnych miejsec pracy.
Plany te obejmujg rowniez oddzielne fazy przygotowa-
nia- produkcji.

4. Gléwnym dokumentem produkcyjno-sprawozdaw-
czym odlewni jest wykaz odlewéw wystanych w da-
nym miesigcu. Pierwotnymi dokumentami do jego
sporzadzenia sg potwierdzone przez odbierajgcego
(magazyn wyrobow gotowych, warsztaty mechaniczne)
oraz przez DKT raporty wysylkowe.

5. Pierwotna dokumentacja sprawozdawczo-produk-
cyjna sklada sie ze wspomnianych juz wyzej raportéw
wysylkowych, dziennych raportéw mistrzow a takze
z polecen zawierajgcych adnotacje o wykonaniu kart
roboczych. Dzienne raporty mistrzow moga by¢é spo-
rzadzone w postaci adnotacji na odpowiednich formu-
larzach planéw odcinkowych. W zwigzku z planowa-
niem przygotowania produkcji konieczna jest i w tym
przedmiocie pierwotna dokumentacja sprawozdawcza.
Odno$nie wykonanych w miesigcu sprawozdawczym
modeli i oprzyrzadowania role te spelnig raporty wy-
sylkowe tych przedmiotéw. Prace nieukonczone po-
winny by¢ podawane przez modelarnie w procentach
na podstawie notowanego codziennie na poleceniach
splywu godzin. W podobny sposéb powstaje pierwotna
dokumentacja sprawozdawcza, dotyczaca prac biura
technologicznego.

6. Zbiorcza dokumentacja sprawozdawcza dotyczaca
wykonania planu przygotowania produkcji powinna
by¢ sporzgdzana przez biuro technologiczne.

Nalezyte ustawienie systemu dokumentacji produk-
cyjnej odlewni jest zadaniem bardzo trudnym. Powo-
dem trudnosci jest $ciste powigzanie kolejnych proce-
sOw i operacji w czasie, wynikajgce z technicznych
wla$ciwos$ci tych proces6w: wykonane rdzenie nie mo-
ga oczekiwaé zbyt diugo na skladanie, zlozone formy
na zalanie, zalane formy na wybicie, a wybite odlewy
na oczyszczenie. Podobnie rzecz sie ma z cieklym me-
talem i masami formierskimi i rdzeniowymi. Przy po-
tokowej produkcji trudno$ci te wystepujag mniej ja-
skrawo, gdyz zwykle sg one z gory rozwigzane w pro-
jekcie odlewni lub solidnym przygotowaniu technolo-
gicznym. Natomiast organizacja réznorodnej produk-
cji jednostkowej i maloseryjnej musi byé ustawiona
bardzo starannie, jesli nie ma doprowadzi¢ do chaosu,
ktory az nazbyt czesto obserwujemy w naszej codzien-
nej praktyce.

III. Dokumentacja pracy i placy

Ta grupa dokumentow moze by¢ podzielona na dwie
podgrupy:

1. Dokumentacja pracy, to jest dzienne raporty obec-
noéci, statystyka ruchu sit roboczych oraz ewidencja
pracownikéw w tym zakresie, w jakim jest ona kie-
rownictwu odlewni niezbedna.

2. Dokumentacja placy. Pierwotnymi dokumentami
tej podgrupy sa karty robocze, karty premiowe, karty
potrgcen za zawinione braki. Forma tych dokumentéw
oraz rodzaj danych, jakie zawieraja, zalezg od sposobu
organizacji biura wyptat i biura kosztéow wlasnych
zakladu. Organizacja ta nie jest obojetna dla mozli-
wo$ci wyczerpujgcego analizowania wynikéw pracy
odlewni i w tej mierze muszg byé sprecyzowane wy-
razne postulaty. Przy ustalaniu tych postulatéw na-
lezy mie¢ na wzgledzie bardzo znaczny ciezar gatun-
kowy robocizny posredniej w produkeji odlewniczej,
co — jak powiedzieliSmy wyzej — stanowi jedna z jej
specyficznych cech wyrézniajacych.

Przy opracowywaniu systemu dokumentacji pracy
i ptacy nalezy przewidzie¢ ,sposéb i forme w jakiej
ewidencja zarobkéw miesiecznych i procentowego wy-
robienia norm przez poszczegélnych robotnikéw bedzie
sporzgdzana i podawana do wiadomoS$ci kierownictwa
odlewni.



IV. Dokumentacja obiegu materialow

Ta grupa dokumentéw, obejmujgca kwity pobrania
materiatu, kwity zwrotu materialu, zapotrzebowania
na materialy, karty ewidencyjne i magazynowe ma-
teriatow itd., w zasadzie nie rézni sie od dokumentow
materialowych, stosowanych w prawidlowo zorgani-
zowanych przedsiebiorstwach dowolnych branz. Nie-
mniej wyroéznié trzeba spos$réd ogélu stosowanych ma-
terialéw pewne ich grupy, charakterystyczne dla od-
lewni a odznaczajgce sie niespotykanymi u innych
materialéw przemystu budowy maszyn wlasno$ciami
fizycznymi i duzg objetoScia obrotéw. Mamy tu na
my$li materialy wsadowe, materiatly formierskie, oraz
dla zaklad6w nie posiadajgcych produkcyjnych oddzia-
~ ¥6w obrébki drewna — magazyny drewna modelowego.
" Prawidlowa gospodarka tymi materiatami posiada
szczegOblne znaczenie dla poziomu technicznego i sta-
bilizacji proceséw technologicznych w produkcji odle-
wniczej. Nalezy gleboko rozwazy¢, czy administrowa-
nie magazynami tych grup materialéw nie powinno
by¢é w zasadzie powierzone kierownictwu odlewni.
Powaznym argumentem, $§wiadczacym za takim roz-
strzygnieciem jest fakt, ze w kazdym z tych magazy-
néw przeprowadzane sg pewne operacje technologicz-
ne (rozdrabnianie i sortowanie zlomu, suszenie i prze-
siewanie piaskéw formierskich i glin wiazgcych, su-
szenie drewna). Wzieta by¢ musi pod uwage trudnosc
pomiaru iloSci pobieranych materialéw (piaski) oraz
konieczno$¢ prawidlowego 1gczenia przybywajgcych
partii w oddzielnie przechowywane grupy jakosci. Te
manipulacje zapewne wymaga¢ beda form i obiegu
dokumentacji nieco innych, niz powszechnie stosowa-
ne w gospodarce materialowej zakladéw przemysto-
wych.

V. Dokumentacja gospodarki pomocaml fabrykacyj-
nymi i narzedziami

Rozrézni¢ tutaj nalezy:
1. pomoce specjalne, to jest modele oraz przyrzady
i sprawdziany do formowania i skladania,

2. pomoce wielorakiego przeznaczenia — skrzynki

formierskie i plyty koordynatowe, oraz

3. narzedzia.

Dokumentacja gospodarki pomocami specjalnymi
obejmuje karty ewidencyjne kompletéw modelowych,
zawiadomienia o nadej$ciu modeli, konsygnacje prze-
sylkowe ‘modeli, zapotrzebowanie modeli z magazynu,
- protokoly spisania ‘modeli z inwentarza itd.

Dokumentacja gospodarki pomocami wielorakiego
przeznaczenia moze by¢ ograniczona do kart inwenta-
rzowo-ewidencyjnych skrzynek formierskich i ptyt
koordynatowych.

Gospodarka narzedziami w odlewni nie rézni sie
w zasadzie od gospodarki narzedzwwej w warsztatach
konstrukcyjno-kotlarskich i moze by¢é na niej wzoro-
wana.

VI. Dokumentacja kontroli technieznej

Zagadnienie kontroli technicznej w odlewni byio
i jest przedmiotem licznych polemik. Zagadnienie to
bedzie zreszta przedmiotem jednego z referatéw szcze-
gélowych. Na tym miejscu poprzestaniemy na stwier-
dzeniu, ze charakter produkcji odlewniczej stawia or-
ganizacji DKT w odlewni specyficzne zadania. Zada-
nia te, ktére decydujg réwniez o formie i obiegu do-
kumentacji, dadzg sie podzieli¢ na nastepujace grupy:

1. Kontrola materialéw przychodzacych, a przede
wszystkim: a. materialéw wsadowych i b. materialéw
formierskich. Specyficzng cechg tych czynnosci kon-
troli jest fakt, ze ich wyniki decydujg nie tylko
o przyjeciu lub odrzuceniu materiatu, lecz takze o za-
liczeniu-~go do tej czy innej grupy jakosci i o zalez-
nym od tego sposobie przechowania. Forma, a zwlasz-
cza ‘obieg dokumentacji musi te okoliczno$¢ uwzgled-
nié¢.

2. Kontrola miedzyoperacyjna odlewéw, ktéora od-
bywa -sie, zaleznie od ich rodzaju, w dwéch lub kilku
fazach. Podstawowym dokumentem tej kontroli jest

raport brakéw, ktéry powinien byé sporzadzany na

oddzielnym arkuszu z kazdej fazy odbioru i z kazdego
wytopu.' Ze wzgledu na ewidencje ilo§ciowg produkecji,
prowadzonag wedlug wytopow, raport jest o wiele do-
godniejszg forma dokumentacji, niz wystawiane do-

tychczas przewaznie wzorem warsztatow mechanicz-
nych oddzielne karty brakéw na kazdy model., Wady
odlew6éw, bedgce powodem zabrakowania, muszg byé
zaznaczone w raportach wedlug obowigzujgcej no-
menklatury wad. Poza raportami brakéw, ktére obej-
mowac¢ muszg wszystkie zabrakowane odlewy, system
dokumentacji przewidywaé musi odpowiednie formy
statystyki brakéow.

3. Kontrola jako$Sci materialu wytwarzanych odle-
woéw odbywa sie zwykle w dwéch fazach:

a. mozliwie natychmiast po spuscie, i

b. przy ostatecznym odbiorze odlewé6w, jesli szcze-

gélowe warunki techniczne tego wymagajg. ’

4. Kontrola techniczna odlewéw moze mieé rdézne
formy, zaleznie od obowigzujacych dla danego zamoé-
wienia warunkéw technicznych. Z punktu widzenia
skrécenia cyklu produkcyjnego najkorzystniej byloby
kontrole te przeprowadzaé¢ réwniez wytopami, sporza-
dzajac raporty brakoéw, -podobnie jak to ma miejsce
przy odbiorach przejSciowych. Nie zawsZe jest to jed-
nak praktyczne i trzeba w tym wypadku zostawi¢ mo-
zliwo$¢é operowania rowniez kartami brakéw. Dalszy-
mi dokumentami kontroli ostatecznej beds protokoly
badania materiatu (punkt 3), protokoly badan specjal-
nych oraz za$wiadeczenia wytwércy o zgodno$ci odle-
wow z warunkami technicznymi (atesty).

Nie rozpatrujemy na tym miejscu zagadnienia or-
ganizacji kontroli technologicznej w odlewni (kontroia
przebiegu i parametréw wytopéw, wlasnosci mas for-
mierskich, odbiér rdzeni i form itd.) zaznaczajgc jedy-
nie istnienie tego waznego zagadnienia. Pozostaje, ono
zreszty, naszym zdaniem, poza strefg dzialalno$ci DKT
zaktadu, a dokumentacje dotyczacg tego zagadnienia
ujeliSmy w grupie I — Dokumentacja technologiczna.

VII. Dokumentacja gospodarki parkiem ma.szyn()wym

Dokumentacja tej grupy nie bedzie sieg zasadmczo
réznita od podobnej dokumentacji dla warsztatow me-
chanicznych. Wobec jednak duzej iloSci maszyn, kto-
rych ruch nje jest zwigzany z pracag poszczegélnych
robotnikéw bezpos$rednio produkcyjnych i faktu, ze
dane o czasie pracy tych maszyn nie moga byé uzys-
kane z kart roboczych obstugi, jak sie to dzia¢ moze
w warsztatach mechanicznych, metoda sporzadzama
raportéw wykorzystania wyposazenia musi byé dla
odlewni specjalnie przemy$lana.

VIII. Dokumentacja wynikéw rachunkowos$ci kosztow
wilasnych.

Jest to niewatpliwie jedna z najwazniejszych grup
dokumentéw techniczno-ekonomicznych, niezbednych
do analizy wynikéw pracy odlewni. Dokumenty te
jednak powstaja poza odlewnig i zaré6wno ich forma,
jak i terminy sporzadzania zwigzane sg Scisle z orga-
nizacjg rachunkowosci kosztéw wilasnych przedsig-
biorstwa. Tym niemniej musimy w tej mierze wysu-
na¢ zupelnie sprecyzowane zadama i waleczy¢ o ‘ich
realizacje. Cala grupa sklada sie wlasciwie z dwoch
gtéwnych dokumentow:

1. miesiecznego wykazu kosztow poérednich 'Z po-

dzialem na konta i subkonta — oraz )

2. wykazu kosztéow bezpoérednich z podzialem " na

pozycje (modele), grupy pozycji lub zamdwienia
i wskazaniem wysokosc1 przypisanych kosztow
posSrednich.

Wykazy kosztéw poSrednich powinny by¢é sporzg-
dzane na oddzielnych arkuszach dla kazdego z oddzia-
16w odlewni (wytapialnia, formiernia, oczyszczalnia
itd.). i : .

Powyzej przytoczony przeglad najwazniejszych ro-
dzajéw dokumentacji- techniczno-ekonomicznej odlew-
ni bynajmniej nie jest i nie moze byé wyczerpujacy.
Niemniej wydaje sie, ze przytoczone przyklady nazw
i nakre$§lona w niektéorych wypadkach szkicowo ogodl-
na charakterystyka poszczegélnych dokumentéw wy-
raza do$¢ jasno zasady proponowanej Kklasyfikacji.
Pozwala onia takze zdaé sobie sprawe, jak wiele pro-
bleméw organizacyjnych w odlewniach wymaga roz-
wigzania, zanim bedzie mozna ostatecznie ustali¢ wy-
kaz dokumentéw, charakterystyke oraz zasady spo-
rzgdzania i obiegu kazdego z nich.
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Jak do tej pracy przystapi¢? Wydaje sie, ze zaczac
trzeba od zdjecia z natury schematéw organizacyjnych
i systemoéw dokumentacji w kilku lub kilkunastu od-
lewniach, przede wszystkim tych, ktére same uwazaja
sie lub sg uwazane za zorganizowane najlepiej. Zdje-
cie skladaé¢ sie powinno z nastepujgcych elementéw:
1. szczegbtowy schemat organizacyjny odlewni

z krétkim opisem podstawowych czynno$ci i kom-
petencji wszystkich placéwek, oraz podaniem ich
rzeczywistego i etatowego skladu osobowego,

2. wycinek schematu organizacyjnego przedsiebior-
stwa, dotyczgcy placéwek, biorgcych udziat w spo-
rzadzamu lub obiegu dokumentacji odlewni,

3. wzory formularzy obecnie stosowanych w odlewm
z krotkim opisem ich rzeczywistego sposobu spo-

- rzadzania, obiegu i wykorzystania. Wzory te po-
winny by¢é ulozone wedlug grup proponowanych
wyze]j, z uwzglednieniem oczywiScie poprawek lub

Mgr inZ. STANISLAW PELCZARSKI

uzupelnien, ktére w wyniku dyskusji lub dalsze-
go- opracowania trzeba bedzie wprowadzié. =

Ten material po krytycznym przestudiowaniu po-
sluzy do sporzadzenia najpierw wykazu dokumentéw
z podaniem ich przeznaczenia i szkicowo ujetego obie-
gu a nastepnie opracowania wzoréw oraz ostatecznego
zaprojektowania typowych obiegdéw i typowych sche-
matéw organizacyjnych odlewni.

Zadanie, ktére w niniejszym referacie staraliSmy sie
opisaé, jest — jak widzimy — zadaniem trudnym
i mozolnym. Musi ono jednak zostaé wykonane szybko
i dobrze, je§li mamy na naszym odcinku wypemié na-
kazy, jakie na nasz przemyst nakladajg uchwaty VII
Plenum Komitetu Centralnego Polskiej Zjednoczonej

_Partii Robotniczej, nakazy przejScia na nowe metody

kierowania, pelnego wykorzystania sprzetu i sity ro-
boczej oraz wydatnego polepszenia jako$ci produkcji
i obnizenia jej kosztow.

621.741.1:658.562

Organizacja kontroli technicznej w odlewni')

Zadania Dzialu Kontroli Technicznej (DKT) w od-
lewni. Kontrola wyrob6w i kontrola proceséw techno-
logicznych w typowym przebiegu produkcji odlewni-
czej. Organizacyjne ujecie analizy brakéw. Typowe sche-
maty organizacyjne Dziatu Kontroli Technicznej duze-
go 1 dredniego zakladu o charakterze odlewniczym oraz
Wydzialowej Kontroli Technicznej odlewni niesamo-
dzielnej. Zagadnienie przynaleznosci laboratoriéw od-
lewniczych do pionu Gléwnego Inzyniera. Organizacja
przygotowania odbioru. Organizacja kontroli proceséw
technologicznych w pionie technologicznym i produk-
cyjnym.

Wstep

Zagadmeme kontroli technicznej odlewéw bylo juz
poruszane dwukrotnie na dorocznych konferencjach,
organizowanych przez Instytut Odlewnictwa. Na pier-
wszej Konferencji w roku 1948 zostal wygloszony re-
ferat pt. ,,Techniczna kontrola produkecji i systematyka
brakéw* [1]. W dwa lata pézZniej, w roku 1950 w pro-
gramie Konferencji znalazt sie temat ,,Przyklady orga-
nizacji kontroli technicznej w odlewni“, opracowany
przez inz. H. Ptoszka [2]. Fakt, ze po dalszych dwéch
latach ponownle powraca sie do tego zagadnienia,
$wiadczy o waznoS$ci i aktualno$ci tematu dla prze-

c. wspélpraca z aparatem produkcyjnym, majgca na
celu podniesienie jako$ci produkcji, w szczegdl-
no$ci zapobieganie powstawaniu brakéw oraz
produkowaniu artykutéw gatunkowo nizszych od
zaplanowanych.

Wtasciwa interpretacja tego sformulowania zadan
DKT w odniesieniu do produkcji odlewniczej ma pod-
stawowe znaczenie dla organizacji kontroli technicznej
w odlewni. Po blizszym rozpatrzeniu sprawa nie jest
sama przez sie zrozumiala, jakby sie to na pozér mo-
glo wydawaé. Nalezy bowiem pamietaé, ze odlewnic-
two posiada pod pewnym wzgledem wyjgtkowy cha-
rakter w przemysle metalowym (przetwérczym, tzn.
bez hutnictwa). Inne galezie przemystu metalowego
przerabiajg jedynie material wyjSciowy, najwyzej
ulepszajac go przez przerébke, odlewnictwo natomiast
tworzy material o nowych wtasno$ciach, na ogét roz-
nych od surowcéw wsadowych. Z tego powodu pojecie
kontroli miedzyoperacyjnej nabiera w odlewni specy-
ficznego znaczenia i musi by¢ Sci$lej okre§lone. Wy-
rob w postaci odlewu powstaje w jednej z koficowych
operacji procesu produkchnego Stad zagadnienia

mystu odlewniczego i znaczeniu, jakie do niego przy-kontroli wyrobéw i kontroli proceséw technologzcznych

wigzujg wladze nadrzedne.

Podstawg organizacyjng dzialu kontroli technicznej
w zakladzie produkcyjnym jest tichwala Komitetu
Ekonomicznego Rady Ministréw z dnia 12 maja 1950 r.
[3]: w sprawie jako$ci produkcji. Ustala ona ramy or-
ganizacyjne i zadanie kontroli technicznej w ogélnym
zastosowaniu . przemystowym. .Specyficzny charakter
produkcji odlewniczej, stan przemyslu odlewniczego
i kwalifikacje. personelu technicznego stojgcego do
dyspozycji wymagaja odpowiedniej interpretacji u-
chwaly i szczegélowego jej rozwiniecia, przystosowa-
nego do aktualnych zadan kontroli technicznej w od-
lewni. Nie wchodzgc w szczegoély organizacyjne, kto-
rych probe mielismy na Konferencji w r. 1950 [2], po-
staramy sie rozwingé tu zasadnicze zagadnienia, jakie
sie wylaniajg przy organizacji kontroli technicznej
w odlewni.

Zadania Dzialu Kontroli Technicznej (DKT) w odlewni

Uchwata KERM ustala nastepujgce zadania DKT
w zaktadzie produkcyjnym (§ 5, p. 1):

a. przeprowadzanie statej kontroli: wstepnej (mate-
riaty, artykuly techniczne), miedzyoperacyjnej
i koncowej oraz kontroli opakowania i magazy-
nowania wyrobéw (kontrola skompletowania wy-
robu),

b.  ujawnienie we wlasciwym czasie wadhwe] pro-
dukcji i brakéw oraz przyczyn ich powstawania,

.1) Referat wygltoszony na Konferencji Odlewniczej zorgani-
zowanej przez Instytut Odlewnictwa w Krakowie w dniach
13—15. XII. 1952 r. po§wieconej zagadnieniom organizacyjnym
w przemyéle odlewniczym.
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nie moga byé utozsamiane. Powstaje zatem pierwsze
zasadnicze pytanie:

Czy DKT w odlewni ma przeprowadzaé tylko odbwr
mkosczowy i iloSciowy wyrobéw, czy przeprowadzaé
rowniez technologiczna kontrole proceséw wytwor-
czych?

Od rozstrzygniecia teJ kwestii zalezy w duzym stop—
niu spos6b-organizacji i tryb pracy DKT. Dlatego za-
gadnieniu temu po$wiecimy wiecej uwagi. s

Rozwazmy Dblizej proces produkcyjny w odlewni.
Schematycznie przedstawia go rys. 1, na przykladzie
wytwarzania odlewéw staliwnych.

Wydzielono w nim 16 operacji grupowych, przy czym
dopiero w 11 operacji powstaje odlew.

Zastan6wmy sie jak przedstawia sie problem odbio-
ru miedzyoperacyjnego w $wietle przepiséw. Uchwatla
KERM nie precyzuje pojecia kontroli miedzyoperacyj-
nej. Przeprowadzajac poréwnanie z innymi dziedzina-
mi przemystu metalowego musimy stwierdzié, ze we
wszystkich wypadkach poza odlewnictwem odbiér
miedzyoperacyjny rozpoczyna sie od chwili, gdy mate-
riat wyj$ciowy juz istnieje i poddany jest tylko prze-
rébce. Biorac analogie z tego poréwnania, odbiér mie-
dzyoperacyjny nalezaloby rozpocza¢é od chwili, gdy
powstaje odlew, tj. po zalaniu formy. W tym rozumie-
niu odbiér miedzyoperacyjny nastepowalby po nastg-
pujgcych operacjach:
wybijanie form,
czyszczenie wstepne,
obrobka cieplna,
czyszczenie koncowe,
ewentulne przygotowanie odlewéw do naprawy,
ewentualna naprawa odlewéw,
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Operacje procesu produkcyjnego poprzedzajace ‘za-
lanie formy nie nalezalyby w tym ujeciu do kontroli
technicznej wyrobu. Czy takie postawienie sprawy jest
stuszne?

Sprawdzmy, jakie stanowisko w teJ kwestii zajmuje
literatura radziecka. Znajdujemy w niej szereg powaz-
nych monografii odnos$nie kontroli jako$ciowej odle-
wu [4, 5, 6, 7]. Na temat organizacji kontroli najsze-
rzej wypowiada sie A. J. Klauzen [6]. Stwierdza on, ze
trudno jest stworzyé ogoélnie obowigzujgce formy or-
ganizacyjne dla Oddziatu Technicznej Kontroli (OTK),
poniewaz zachodzi potrzeba dostosowania ich do wa-
runkow produkcyjnych zakladu (wielko$¢ zakladu, se-
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Rys. 1. Schemat procesu produkcyjnego w odlewni staliwa

ryjno$¢ produkcji, stopien trudnosci, wymagania tech-
niczne, itp.). Ten sam poglad reprezentuje P. P. Bierg
[7]. A.J. Klauzen omawiajgc poszczegblne zagadnie-
nia kontroli jako$ci odlewéw w wielu wypadkach wy-
powiada sie za wykonywaniem czynno$ci kontroli tech-
nologicznej przez personel techniczny oddzialéw pro-
dukecyjnych w odniesieniu do operacji oznaczonych
mianem przygotowawczych na rys. 1.

Jak przeprowadzi¢ zatem podzial zadann DKT odnos-
nie kontroli miedzyoperacyjnej i jak go uzasadnié?

Wydaje sie stuszne, by w naszych obecnych warun-
kach DKT objal kontrole miedzyoperacyjng odlewu
od chwili wybicia go z formy, az do kontroli-ostatecz-
nej surowego odlewu i nastepnie peilng kontrole mig-
dzyoperacyjng obrébki odlewéw, o ile-jest. ona wyko-
nywana w zakladzie odlewniczym. Do tego zakresu
miedzyoperacyjnej kontroli DKT celowe jest dodaé

kontrole modeli oraz nieodzownie kontrole tworzywa.

przed odlaniem tj. pobieranie i znakowanie préb do
badan chemicznych i wytrzymatoSciowych,

Potrzebe powierzenia czynnoSci kontroli modeli
i tworzywa Dzialowi Kontroli Technicznej latwo jest
uzasadnié.

Model w produkcji odlewéw spelnia role oprzyrza-
dowania procesu wytwoérczego, ktére powinno podle-
gaé kontroli DKT podobnie jak to ma miejsce w ob-
rébce mechanicznej. Ponadto, z modelu odtwarza sie
ksztatt odlewu, zatem S$cista kontrola modeli jest bar-
dzo wazng, wstepng czynnoscig kontroli miedzyopera-
cyjnej. Wlasciwe prowadzenie jej moze w bardzo po-

waznym stopniu wplynac na wyehmmowame brakéw
w produkcji, w pierwszym rzedme ‘W zakresie wad
wymiarowych.

Kontrola wlasnos$ci tworzywa Jest niezaprzeczalnym
zadaniem DKT. Najdogodniejszg jej formg jest pob1e-
ranie préb z wytopéw. Powierzenie tej czynnosci ko-
moérkom DKT, niezaleznym od kierownictwa produk-
cji, wydaje sie nie budzi¢ zadnych watpliwosci. Pozo-
stala kontrola miedzyoperacyjna proceséw technolo-
gicznych w odlewni powinna byé wykonywana przez
personel techmczno-produkcymy

Taki podzial czynno$ci kontrolnych uzasadniamy na-
stepujgco:

W cytowanej uchwale KERM, § 11. 2 ustala, ze od-

powiedzialno§¢ za wykonanie nieodpowiedniej- pod
wzgledem jakoSci produkcji oraz za ilo§é brakéw po-
nosi przede wszystkim personel wydzialéw produk-
cyjnych. Wydaje sie -wiec stuszne, ze kierownictwo
produkcji musi mie¢ w swym reku kontrole proceséw
technologicznych, by odwrotnie reagowaé w kierunku
usuwania niedociggnig¢. Przez wprowadzenie do ‘tej
akcji niezaleznego od kierownictwa czynnika kontrol-
nego wprowadza sie ingerencje ,,obcego® czynnika,
ktéra wprowadzataby dwoisto§¢é dyspozycji, niezgo-
dng z zasadg jednoosobowego kierow-
nictwa, lub przekazujac wyniki kontroli po linii
stuzbowej, dzialalaby ze szkodliwym opdézZnieniem.
- Bardzo waznym argumentem przeciwko powierzaniu
DKT kontroli proceséw technologicznych jest brak do-
statecznej ilo$ci wykwalifikowanych fachowcow. Jak
ze schematu rys. 1 widaé, stworzenie pelnej obsady
DKT do miedzyoperacyjnej kontroli proceséw techno-
logicznych w duzym przedsiebiorstwie wymagaloby
ogromnego zespolu pracownikéw kwalifikowanych,
natomiast w mniejszym przedsiebiorstwie uniwersal-
nych fachowcéw, zdolnych do wykonywania szeregu
réznych czynno$ci kontrolnych. Stan-naszych kadr fa-
chowych nie pozwala obecnie na tego rodzaju podwa-
janie fachowej obsady, osobnej do celéw produkcyj-
nych i kontrolnych. Zabieranie personelu kwalifiko-
wanego z produkcji do kontroli byloby szkodliwym
ostabianiem zdolno$ci wytwoérczej zakladow.l)

Drugim problemem natury ogélnej jest ewidencja
oraz analiza brakéw w DKT. Uchwata KERM z dnia
12 maja 1950 r. w sformulowaniu zadan DKT wymie-
nia w § 5 p. 1. b) ujawnianie i ustalanie przyczyn bra-
kéw, a w p. 1. ¢) wspéiprace z aparatem produkch-
nym w celu zapobiegania brakom,

Zagadnienie to, w odniesieniu do produkcji -odlew-
niczej, wymaga r()wniei omoéwienia. Wedtug ogélnych
przepiséw obowigzujagcych DKT rozr6znia sie naste-
pujace przyczyny brakéw, powstate wskutek:

I. materiatu,

II. wykonawstwa (robocizny),

III. konstrukecji (rysunku),

IV. technologii (przewidzianej planem - technologicz-

nym),

V. innych powodéw.

Taka klasyfikacja przyczyn pozwala na stworzenie
pewnego pogladu do celéw statystycznych, nie - jest
jednak wystarczajaca do podjecia skutecznej walki
z brakami.

Okreslenie ,,materlal“ odnosi sie w odlewni do cie-
klego metalu i nie jest blizej sprecyzowane. Podobnie.
wykonawstwo moze spowodowaé brak w réznych fa-
zach procesu produkcyjnego, np. przy . formowaniu,.
wykonanlu rdzem, sktadaniu formy, zalewaniu, wybi-
Janlu i oczyszczaniu (uszkodzenie odlewu). Oznaczanie
wiec tak ogélnych powodéw na kartach brakéw oraz
w statystycznych zestawieniach nie -daje konkretnego.
materialu do zwalczania brakéw aparatowi produkcyj-
nemu. O ile zakwalifikowanie przyczyn brakéw jest
poprawne, sporzadzona na tej podstawie okresowa
statystyka moze pozwoli¢ jedynie na ogélne okre§lenie
kierunku, w ktéorym nalezy podjaé energiczng walke
z brakami. Nalezaloby wigc rozwazy¢ w jaki spos6b
i w jakich granicach DKT ma okre§la¢ przyczyny po-

1) W miedzyczasie, po opracowaniu referatu, sprawa odbtoru-‘
miedzyoperacyjnego zostala wyjasniona po. myéli przedstawio-
nych wywodéw przez Departament Kontroli Techn. MPM pis-
mem okélnym Nr 6/52 z dnia 24.10.52. Nie¢ wymieniono w nim
jedynie poblerania i znakowania préb z wytopéw, co “wigZe sie
Scisle z kontrolg odlewu 1 nie mozZe byé powierzane komérkom
produkeyjnym czy dzialowl Gléwnego Metalurga. '
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wstawania brakéw, by zgodnie z postanowieniami
uchwatly KERM da¢ realny wklad do wspélpracy z a-
paratem produkcyjnym na odcinku zapobiegania bra-
kom.

Jak nam wiadomo, S$ciste okre§lenie istotnej przy-
czyny powstawania brakéw odlewniczych jest rzecza
bez poréwnania trudniejsza niz w innych galeziach
przemysiu metalowego, np. w obrébce mechanicznej.
Aby przeprowadzi¢ wla$ciwg analize przyczyny braku
odlewniczego, potrzeba kwalifikacji, ktérych personel
kontrolny DKT czesto nie posiada w wystarczajagcym
stopniu. Wkracza sie przy tym w dziedzine proceséw
technologicznych, kontrolowanych przez aparat pro-
dukcyjny. Nalezy wiec rowniez na odcinku analizy
brakéw odlewniczych przeprowadzié $ciste rozgrani-
czenie zadan DKT i pionu techniczno-produkcyjnego.

Aby walka z brakami odlewniczymi mogla przyniesé
pozadane skutki, musza by¢ spelnione nastepujace wa-
runki:

a. dokladne okreSlenie wady odlewniczej,

b. ustalenie powodu jej powstania,

c.. znalezienie $rodkéw- zapobiegajacych powstawa-

niu danej wady.

JesteSmy zdania, ze tylko pierwsze z tych trzech za-
dan -powinno byé¢ spelniane przez DKT, ale za to jak

na kartach brakéw i w statystyce ulatwi w wysokim
stopniu ustalenie przyczyn i §rodkéw zapobiegawczych,
a tym samym skuteczne zwalczanie i zapobleganle bra-
kom. Czynno$ci ustalania przyczyn i §rodkéw zarad-
czych, jako wchodzace gleboko w dzxedzme technologii
odlewniczej, powinny by¢é powierzane personelowi
techniczno-produkcyjnemu z podobnych przyczyn jak
kontrola procesé6w technologicznych. Rola DKT jako
organu kontrolnego bedzie wypelniona w odniesieniu
do problemu brakéw, jesli DKT dostarczy biezgco do-
kumentacje brakéw i ich statystyke w oparciu o do-
brze zrozumiang i wlasciwie stosowang klasyfikacje.
Aby to moglo nastgpié¢, konieczne jest pelne oglosze-
nie projektéw Kklasyfikacji wad.

Schemat organizacyjny DKT

Charakterystyka organizacji kontroli technicznej

Jak juz wspomnieliSmy, autorzy radzieccy nie po-
daja sprecyzowanych form organizacyjnych DKT.,
ograniczajgc sie jedynie do nie dajgcych sie uog6lnié¢
przykladéw [7] lub do szkicowego ujecia schematu
zasadniczych komoérek organizacyjnych DKT. Uchwata
KERM z dnia 12 maja 1950 r. w sprawie jako$ci pro-
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Rys. 2.

najdokladniej i jak najbardziej systematyczme gdyz
okre$lenie wady jest punktem wyj$cia do dalszej akcji
zwalczania brakéw. Nalezy przy tym postugiwaé sig
ujednostajnionym  stownictwem i symbolistyka. Lite-
ratura techniczna dotyczgca tego tematu jest bardzo
obszerna [1, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11], istnieja réwniez
radzieckie normy [12, .13, 14]. Dla naszych celéw po-
trzebna jest jednak klasyfikacja wad, dostosowana do
krajowych warunkoéw przemyslu odlewniczego. Prace
w tym kierunku prowadzi sig od 2 lat, najpierw w Ko-
misji Odlewéw Staliwnych przy AGH, ktéra opraco-
wala juz projekt klasyfikacji wad odlewow staliw-
nych (z tablicg) [15], oraz projekt klasyfikacji ich
przyczyn, a nastepnie w Komisji Wad Odlewniczych
STOP, ktéra oglosita projekt klasyfikacji wad odle-
woéw z zeliwa szarego [16] a ponadto ma w opracowa-
niu podobnga klasyfikacje wad odlewoéw z zeliwa cigg-
liwego.!) Do Kklasyfikacji zastosowano jednolity uklad
dziesietny, ulatwiajgcy jednoznaczne okre$lenie wady.
Poslugiwanie sie tg klasyfikacja przez DKT w odlewni

.-1) Projekt Kklasyfikacji wad odlewéw z zellwa clqgllwego
zostal ‘w miedzyczasie ogloszony w ,Przegladzie Odlewnictwa‘
r. 1952, nr 12, str. 396/399.
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Dzialu Kontroli Technicznej
odlewniczego

dukeji [3] podaje w .zalgczniku rowniez tylko przy-
ktadowy schemat organizacyjny komoérek kontroli
technicznej w przedsiebiorstwie jednozakladowym.
Nie moze byé on niestety uwazany za ramowy, gdyz
nie jest dostatecznie rozwiniety. Podobnie przykilad
podany przez inz. H. Ptoszka [2] nie moze by¢ ogdlnie
zastosowany. Poniewaz jednak zasada jednoosobowego
kierownictwa, stanowiaca jedna z podstaw organiza-
cji przedsigbiorstw przemyslowych wymaga miedzy
innymi S$cistego ustalenia schematu organizacyjnego
jako podstawy zalezno$ci stluzbowej i odpowiedzial-
nosci, sprébujemy stworzy¢é ramowy schemat odlewni-
czego DKT w oparciu o istniejagcg organizacje DKT
w kilku odlewniach oraz istotne potrzeby, wynikajgce
z zadan DKT.

Ramowy schemat winien by¢ tak skonstruowany, by
obejmowal zasadnicze komoérki organizacyjne, potrzeb-
ne do rozwinigcia peinej dziatalnosci DKT. Na rys. 2
przedstawiono projekt takiego schematu w szerokim
rozwinieciu, odpowiadajgcy organizacji duzego zakladu
odlewniczego, produkujgcego odlewy surowe i obro-
bione, zmontowane w gotowe zespoty. Dla mniejszych
samodzielnych zakladéw odlewniczych szereg komoérek
moze by¢ laezonych razem, przez co wprowadza .  sie



zmniejszenie calego aparatu i obsady DKT. W odlew-
niach niesamodzielnych, nalezgcych do zakladéw prze-
mystu metalowego, Dzial Kontroli Technicznej prze-
ksztalca sie na Wydzial Kontroli Technicznej (WKT),
podlegajgcy ogélnemu kierownictwu DKT zakladu.

Zgodnie z uchwatg KERM [3] DKT podlega zawsze
bezposrednio dyrektorowi Zakladu. W przedsiebior-
stwach wielozaktadowych, przewidzianych strukturg
organizacyjng naszego przemystu, moga by¢é tworzone
dla poszczegoélnych zakladéw albo WKT albo tez sa-
modzielne DKT podlegte wprost kierownikowi danego
zaktadu. Ta dowolno$é, pozostawiona uchwatg KERM
decyzji wiasciwych wiladz nadrzednych przedsiebior-
stwa wielozakladowego, zatwierdzajgcych schematy
organizacyjne, powinna by¢ ograniczona w odniesieniu
do zakladow odlewniczych w tym znaczeniu, ze w od-
lewniach wchodzacych w sklad takiego przedsiebior-
stwa powinny by¢ bezwzglednie tworzone samodzielne
DKT. Praktyka bowiem wykazata w takich wypad-
kach, ze odrebny charakter produkcji odlewniczej nie
bywa nalezycie rozumiany przez ogélne zakladowe
kierownictwo DKT, co stanowi przeszkode w dziatal-
nosci i rozwoju WKT w odlewni. Natomiast w jedno-
zakladowym przedsiebiorstwie, posiadajgcym odlewnie
jako wydzial produkcyjny, istnienie jedynie WKT
w odlewni wydaje sie koniecznos$cig, lecz. w tym wy-
padku nalezy wyrazme zachowa¢ odrebnos¢ charak-
teru organizacyjnego tej komoérki i pozostawié jej mo—
zliwie duzg samodzielnos$é.

Zanim przejdziemy do sprecyzowania schematu or-
‘ganizacyjnego DKT w mniejszym przedsigbiorstwie
lub w odlewni wielozakladowego przedsiebiorstwa,
a nastepnie schematu WKT, oméwimy niektére szcze-
goly przedstawionej na rys. 2 organizacji DKT rozu-
miejac, ze analizowanie czynno$ci wszystkich komoérek
DKT byloby nuzgce i w naszym wypadku niecelowe.

W schemacie na rys. 2 wprowadzono, zgodnie z § 3.3
uchwaty KERM, zastepce kierownika DKT, ktéry nie-
zaleznie od funkcji zastepstwa, bezposrednio Kkieruje
dwoma b. waznymi sekcjami tj. sekcjg opracowania
odbiorow i sekecjg kontroli materialéw wyjsciowych.
Do jego dzialalnoSci nalezg wiec czynno$ci wstepne nie
obejmujgce bezpos$rednio kontroli produkecji .zakladu.
Odcigza to wydatnie kierownika DKT, ktéry w duzym
zakladzie miatby trudnos$ci z bezpos$rednim kierowa-
niem caloksztaltem dziatalno$ci Dziatu.

Kontrola produkcji zostala podzielona na Wydzialy
Kontroli Technicznej (WKT). W duzym przedsiebior-
stwie celowym jest tworzyé tyle WKT ile odrebnych
wydzialéw produkcyjnych posiada zaklad. W wypad-
ku wyodrebnienia kilku odlewni z powodu roéznego
charakteru produkcji (np. odlewnie staliwa, zeliwa
i metali niezelaznych) lub rozmiaréw produkcji i po-
dzialu terenowego (np. odlewnia A, B itp.), powinny
by¢é utworzone réwniez odpowiednie WKT!). Dla ob-
rébki odlewéw, jako charakterem calkowicie odreb-
nego wydzialu produkcyjnego, nalezy z reguly tworzyé¢
osobny WKT.

Zagadnienie laboratoriow zakladowych

W schemacie na rys. 2 zostalo celowo pominiete la-
boratorium, ktére najcze$ciej bywa podporzadkowy-
wane Dzialowi Kontroli Technicznej. Nad tg sprawg
zatrzymamy sie¢ tu nieco dluzej, by uzasadnié¢ przy-
jety punkt widzenia.

Wskazéwki o podporzadkowaniu laboratoriéw zaklta-
dowych znajdujemy: w Uchwale KERM z dnia 12.5.50 r.
w sprawie jako$ci produkcji § 14. 3 [3], w zarzadzeniu
Przewodniczacego PKPG, Nr 342 z 16.8.51 r. w spra-
wie organizacji laboratoriéw przemystowych [17]
i w bedacym jego nastepstwem PiSmie Okoélnym De-
partamentu Techniki Nr 5/52 z 20.6.52 r. w tej saméj
sprawie [18]. We wszystkich trzech wypadkach prze-
pisy wyraznie méwia, ze laboratoria zakladowe moga
by¢ podporzadkowane glownemu inzyniero-
wi lub kierownikowi DKT w zaleznosci od
zakresu prac laboratorium. Te same zrédia [17, 18]
okreS§lajg réwniez ten zakres prac jak nastepuje:

') Na rys. 2 podano tylko WKT dla jednego wydzialu od-
lewni.

badanie wtasno$ci wyrobéw,

wspoipraca z dzialami technologicznymi w zakre-
sie doboru tworzyw i wyszukiwania materialéw
zastepcezych,

¢. inicjowanie usprawnien i modernizacji proceséw
technologicznych,

d. badanie odpadkéw dla ich wykorzystania w pro-
dukcji,

e. wspoipraca z dziatami: konstrukcyjnym, techno-
logicznych i produkcyjnym w kierunku zmniej-
szenia norm zuzycia [18],

f. wspéipraca z dzialem technicznym i produkcja
w kierunku polepszenia jakosci produkcji,

g. analiza i ocena paliw, olejow i innych materia-
16w pomocniczych do produkcji.

Jak latwo sie zorientowaé, wiekszo$é z' wyliczonych
zadan w odniesieniu do produkcji odlew-
niczej nie wigze sie z dzialalno$ciag DKT. Labora-
torium przy odlewni stuzy, poza odbiorem wyrobow,
kontroli proceséw technologicznych oraz postepowi
technicznemu w réznej formie. W zaleznos$ci od cha-
rakteru produkcji, moze sie zdarzy¢, ze wigkszo$é prac
laboratoryjnych (ilosciowo) przeznaczona jest dla uzyt-
ku DKT (np. przy produkcji eksportowej lub specjal-
nej), jednakze pod wzgledem wagi zagadnien i trud-
nosci ich rozwigzania przez laboratorium odlewnicze,
ustugi dla produkcji stoja niewgtpliwie na pierwszym
planie.

Nalezy stwierdzi¢, ze cytowane przepisy nigdzie nie
mowig o mechanicznym podporzadkowywaniu labora-
torium zakladowego na podstawie iloSci ustug. Decy-
zja w tej sprawie nalezy do ministra resortowego na
podstawie wniosku wiasciwego Centralnego Zarzadu
[3, 17, 18], co $wiadczy o tym, ze do wilasciwego or-
ganizacyjnego podporzgdkowania laboratorium przy-
wigzuje sie bardzo duzg wage. Tymczasem w prakty-
ce przemyslowej spotyka sie¢ dos¢ czesto poglad, ze
o podporzadkowaniu laboratorium decyduje ilosciowe
zatrudnienie personelu laboratoryjnego fia rzecz DKT
czy tez dla produkcji. Na tej podstawie wiekszo$¢ la-
boratoriéw przy odlewniach zostala podporzgdkowana
kierownictwu DKT. Takie rozstrzygniecie tej sprawy
uwazamy za szkodliwe dla przemystu odlewniczego.
Praktyka bowiem wykazuje, ze tam, gdzie laborato-
rium odlewnicze podporzagdkowano kierownictwu DKT,
bardzo szybko przechodzi ono na rutyne szablonowych
oznaczen dla celow odbiorczych, a kierownictwo pro-
dukeji pozostaje praktycznie bez mozliwo$ci korzy-
stania z tak waznego instrumentu do walki o postep
techniczny i polepszanie jakos$ci produkcji, jakim jest
laboratorium. Zabranie laboratorium z pionu gléw-
nego inzyniera powoduje, ze laboratorium przestaje
wspolpracowa¢ przy wyszukiwaniu nowych metod
produkcyjnych, modernizacji proceséw, doborzé two-
rzyw, zmniejszeniu norm zuzycia i ogranicza do mi-
nimum kontrole proceséw technologicznych. W wy-
padku podporzgdkowania laboratorium Dzialowi Kon-
troli Technicznej staje sie tez praktycznie niewykonal-
ne przyjecie przez nie ogoélniejszych zadan badaw-
czych, przewidzianych dla pewnych laboratoriéw za-
kladowych zarzgdzeniem Przew. PKPG; Nr 342, § 3.2
[17] jak np. wykonywanie préb na skale p6itechnicz-
ng, zleconych przez Centralne Zarzady w porozumieniu
z wlasciwym branzowo instytutem naukowo-badaw-
czym.

Wymienione w cytowanych zarzadzeniach zadama
laboratoriéw zakladowych wystepujg szczegélnie do-
bitnie w odlewnictwie, w jego obecnym stanie. Z tego
powodu celowym wydaje sie spowodowanie generalnej
decyzji Ministra Przemystu Maszynowego, w ktérego
resorcie lezy wiekszo§¢ przemystu odlewniczego,
w sprawie podporzadkowania odlewniczych laborato-
riow zakladowych gléwnym inzynierom wzgledme
glownym metalurgom w zalezno$ci od wielkosci i sta-
nu orgamzachnego zakladu.

Zaznaczyc nalezy, ze przy takiej organizacji zakladu'
nie ucierpi dzialalno$é  DKT, gdyz zostalo to z gory
zabezpieczone uchwalag KERM [3], ktéra wyraznie
przewiduje w §§ 14. 1 i 14. 2, co nastepuje: :

a. Laboratoria zakladowe, podporzadkowane apara-

~ towi produkcyjnemu, majg obowigzek wspéldzia-
lania z organami kontroli technicznej w zada-
niach tej kontroli,

o®
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b. Wszystkie zlecenia badawcze, kierowane  przez
kontrole techmczna do tych laboratoriéw, powin-
ny by¢ przez nie zalatwiane w pierwszej
kolejnoS$ci.

Proponowana zatem decyzja co do organizacji odlew-
niczych laboratoriow zakladowych pozwoli im zacho-
waé- odpowiedni poziom techniczny, potrzebny do roz-
wigzywania zagadnien produkcyjnych, nie hamujac
normalnej dziatalnos$ci kontroli technicznej.

Sekcja opracowan odbiorow

Powracajac do oméwienia dalszych szczeg6ldw przed-
stawionego schematu organizacyjnego DKT (rys. 2),
zwrocimy uwage na sekcje opracowan odbioréw,
a w szczegllhosci jej dwoch komorek:

a. opracowania norm i warunkow ‘technicznych,

b. opracowania instrukcji odbiorczych.

Pierwsza z nich powinna sie zajmowaé¢ gromadze-
niem wszelkich norm i warunkéw technicznych po-
trzebnych przy wykonywaniu odlewow i szczegéinie
zabiegaé¢ 0 to, by przy otrzymywaniu zamdéwien na no-
wa produkcje byly nalezycie i w odpowiednim czasie
wyjasnione i przygotowane ~wszelkie podstawy do
przeprowadzania odbioréw, a sposob odbioréw uzgod-
niony-z pionem produkcyjnym. Do zadan tej komorki
nalezalaby réwniez wspoéipraca z pionem produkeyj-
nym przy ukiladaniu nowych norm zakitadowych i pro-
jektéw norm resortowych oraz krytyka i opiniowanie
nadestanych projektow normalizacyjnych.

Zadania drugiej komorki polegajg nha opracowaniu
szczegbélowych instrukeji odbioréw dla typowej pro-
dukcji zakladu. Instrukcje takie powinny obejmowac
caly przebieg odbioru z okresleniem sposobu, miejsca
i iloSei pobranychpréb, a przy produkcji ciagltej cza-
sokresu pobierania préb wyrywkowych. Powinny one
wym1en1ac przyrzady pomiarowe, sposéb ich uzycia
i czestose 1cm§prawdzan1a przez 1zbe /pomlarow In-
strukcja odbioru powinna zawiera¢ roéwniez szczegéty
znakowania produkcji, kontroli magazynowania, opa-
kowania i wysylki. Wreszcie instrukcja powinna poda-
waé sposéb opracowania wynikow odbioru. Instruk-
cjé odbioru wymagajg porozumienia z dzialem gtéw-
nego metalurga, celem uzgodnienia metody przepro-
wadzania odbioru z opracowaniem procesu produk-
cyjnego.

,,Sekcja opracowan DKT speinia role przygotowania

odbioréw tak jak biuro technologiczne (Dziat Giow-.

nego Metalurga) opracowuje produkcje. Wiasciwe zor-
ganizowanie tej komorki ma bardzo duze znaczenie

nie tylko dla sprawnos$ci przeprowadzania odbioru,.

lecz rowniez — i to w wiekszym stopniu — dla samej
produkeji, zwlaszcza przy uruchamianiu nowej pro-
dukcji jakosciowej. Praktyka wielokrotnie wykazata
zatrzymywanie pierwszych serii i cofanie catych partii
odlewoéw czy zespoléw z powodu np. wykrycia przez
odbiorcéw zamawiajgcego usterek, ktére zostaly prze-
oczone przy kontroli miedzyoperacyjnej a nawet kon-
cowei, dokonanej przez DKT i wyszly dopiero przy
ostatecznym odbiorze gotowego wyrobu. Co wiecej,
- znane s3 bardzo powazne wypadki - przypadkowego
wykrywania usterek i wad po diuzszym okresie ptro-
dukcji, wskutek nieprzemyslanej metody odbioru i za-
trzymywania z tego powodu na diuzszy czas rozwinie-
tej -na duzg skale produkcji. Z tych powodow istnie-
nie ,sekcji opracowan“ DKT musimy uwaza¢ za takg
samg istotng sprawe, jak biura opracowan technolo-
gicznych w pionie. produkcyjnym.

Sekeja kontroh materialéow przychodzacych

SekCJa kontroh materiatlow przychodzacych nie wy-
maga_szerszych komentarzy. Zasada jest, ze kazdy
nadchodzgcy materiat musi by¢ jakosSciowo odebrany
przez DKT. Podzial tej sekcji na poszczegdélne komorki
zalezny jest od wielko$ci i charakteru produkcji. Jesli
zaktad wykonuje obrébke i montaz odlewdéw, wchodzi
w rachube odbiér péifabrykatéw jak artykuly Srubo-
we i nitowe, uszczelki, tgczniki, sprezyny, czeSci tio-
czone i kute itp. a takze wszelka armatura i podzes-
poly do montazu (kontrola pétfabrykatéw i artykulow
technicznych). Odbidér narzedzi, artykuléw elektrotech-

nicznych i materialéw do utrzymania ruchu przewi- -

dziano w komoérce kontroli towaréw réznych.
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Odbiér miedzyoperacyjny

W sekcji odbioru miedzyoperacyjnego na uwage za-
stuguje sprawa kontroli modeli i wytopéw. Kontrola
modeli ma bardzo donioste znaczenie dla zapobiega-
nia brakom. Musi by¢ ona przeprowadzana w trzech
réznych miejscach w zakladzie:

a. w modelarni — po ukonczeniu nowych modeli
a przed ich wyvdaniem do produkcji lub oddaniem
do magazynu,

b. w magazynie modeli — przed wydaniem modeli
na odlewnie, w celu sprawdzenia czy model nie
stracil! wymiaréw w czasie magazynowania lub
nie zostal zdekompletowany,

c. w odlewni — okresowo w toku seryjnej produk-

~ cji dla kontroli, czy zuZycie modeli nie zagraza
doktadnosci odlewow

Kontrola wytopéw, w mys$l poprzedmch wywodow,
nie ma za zadanie sprawdzanie calego procesu topie-
nia, a jedynie pobieranie normalnych prébek z wy-
topow czy spustow, przewidzianych warunkami od-
bioru odlewéw. Pracownik DKT powinien czuwaé nad
prawidlowym odlewaniem prébek, znakowaé¢ je i pro-
wadzi¢ ich ewidencje. Nalezy to do podstawowych za-
dan DKT, zwigzanych $ci§le z kontrolg tworzywa od-
lewow. Poniewaz obecnie zrywa sie omal zupelnie
z zasadg przylewania prdobek do odlewéw, jako tech-
nologicznie wadliwg, tylko w ten sposéb moze DKT
zachowa¢ w swych rekach pelng kontrole tworzywa
odlewdéw. Natomiast kontrola parametréw procesu to-
pienia nie wchodzi w zakres czynnosci DKT. :

Odbior koricowy

OrgamzaCJa sekcn odbioru koncowego w odlewni nie
wymaga omoéwien poza wyjasnieniem, co rozumiemy
pod kontrolg wedlug warunkéw specjalnych. Komoérke
te przewidziano dla odbioréw, okreslonych szczegoéto-
wymi warunkami zamoéwienia i wybiegajacych poza
typowa kontrole odlewow, jak np. badania szczelnoS$ci,
kontrola wad ukrytych przy pomocy defektoskopow
ultradzwiekowych itp. Przy specjalnej produkcji moga
by¢ tworzone tego rodzaju komorki odbiorcze o bar-
dziej sprecyzowanym okre$leniu ich zadan, np. ,kon-
trola szczelnosci lub tp.

Sekcja dokumentacji

Zadania sekcji dokumentacji polegaja w pierwszym
rzedzie na gromadzeniu nadestanych $wiadectw odbio-
ru dla surowcow i poéitfabrykatéw i opracowywaniu
dokumentacji wlasnych odbioréw DKT, a wiec na spo-
rzadzaniu $wiadectw odbioru wzglednie protokotow
odbioru, jesli odbiér odbywat sie komisyjnie przy
udziale przedstawiciela zamawiajgcego. -Przy produk-
cji jakosciowej, opracowaniu dokumentacji odbiorczej
musi sie poswieci¢ duzo uwagi.

Drugim zadaniem sekcji dokumentacji jest ewiden-
cja i analiza brakow, co zostalo juz oméwione w ra-
mach ogélnych zadan DKT. Do Sekcji tej nalezy réw-
niez rozpatrywanie reklamacji odbiorcéw oraz sta-
tystyka.

Organizacja mniejszych DKT i WKT

Przedstawiony na rys. 2 schemat ramowy DKT zo-
stal szeroko rozwiniety dla zobrazowania réznych wa-
riantéw organizacji kontroli technicznej w duzym za-

_ktadzie odlewniczym.

Na rys. 3 poda]emy projekt ramowego schematu

"DKT w mniejszym samod21e1nym zak}kadzie odlewni-

czym lub tez bedacym czeScig wielozakladowego przed-
siebiorstwa a na rys. 4 schemat samodzielnej Wydzia-
towej Kontroli Technicznej odlewni, nalezgcej do za-
klgdu przemysiu metalowego.

W schemacie organizacyjnym DKT mniejszego za-
kladu (rys. 3) znika stanowisko zastepcy kierownika
DKT oraz podzial na wydzialowe kontrole techniczne.
Ilo§¢ sekcji zmniejsza sig, przy czym dla produkcji
o odrebnym charakterze tworzy sie oddzielne sekcje
odbioru miedzyoperacyjnego i koncowego. Zagadnienie
planowania, sprawozdawczo$ci i statystyki przechodzi
do biura obstugi. Szereg komodrek w sekcjach kontroli
materialéw i odbioru miedzyoperacyjnego oraz konco-
cowego kumuluje sig. Kontrola narzedzi pomiarowych
przechodzi pod nadzér sekcji opracowan.



W organizacji samodzielnej Wydzialowej Kontroli
Technicznej (WKT) (rys. 4) wystepuje dalsze zmniej-
szenie iloSci sekcji. Szereg czynno$ci jak planowanie,
opracowanie norm i warunkéw technicznych oraz spra-
wozdawczo$¢é dla wiladz nadrzednych przechodzi do
zakladowego Dzialu Kontroli Technicznej, w ktérego
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Rys. 3. Schemat organizacyjny Dzialu Kontroli Technicznej

mniejszego zakladu odlewniczego lub zakladu w przedsiebior-
stwie wielozakladowym

sktad wchodzi WKT. Nastepuje dalsza kumulacja ko-
moérek organizacyjnych, z tym jednak, ze zachowane
sa najistotniejsze z nich w kontroli materiatéw, odbio-
rze miedzyoperacyjnym i koncowym oraz komorki
opracowania instrukeji odbiorczych, dokumentacji od-
bioréw oraz ewidencji i analizy brakow. Te trzy ostat-
nie czlony organizacyjne nie mogg by¢ w zadnym wy-
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Rys. 4. Schemat organizacyjny samodzielnej Wydziatowej

Kontroli Technicznej w odlewni nalezacej do zakladu przemy-
shu metalowego

padku pominiete, o ile kontrola techniczna na odlew-
ni ma prawidlowo dziata¢ i stuzy¢ swemu istotnemu
celowi, ktorym jest podwyzszanie jakoS$ci produkcji.
Na zakonczenie rozwazan schematéw organizacyj-
nych nalezaloby okresli¢ jakiej obsady wymagaja
przedstawione typy organizacji kontroli technicznej.
Najszerzej rozbudowany przykiad organizacji DKT
(rys. 2) wymaga co najmniej 100120 os6éb; DKT zor-

ganizowane wedlug schematu organizacyjnego, przed-
stawionego na rys. 3 musi liczyé co najmniej 40--50
0s6b; natomiast WKT zorganizowane wedtug schematu
rys. 4 powinno posiadaé¢ obsade nie mniejszg od 20 do
25 os6b. We wszystkich trzech wypadkach brano pod
uwe;xge laczng ilo$¢é pracownikéw umystowych i fizycz-
nych.

Kontrola proceséw technologicznych

Omawiajgc, zadania Dzialu Kontroli Technicznej na
zaktadzie odlewniczym uzasadniliSmy nasze stanowisko
odno$nie wytaczenia kontroli proceséw technologicz-
nych z zadan DKT. Wydaje sie jednak, ze zagadnienie
organizacji kontroli technicznej w odlewni nie byloby
wystarczajgco oméwione, gdyby$Smy tylko negatywnie
orzekli niewlasciwo$¢é DKT do sprawdzania procesow
technologicznych. Ze wzgledu na wage tego zagadnie-
nia dla akcji ,bodniesienia jakoSci odlewéw, nalezy
chociaz szkicowo wskazaé, jak mozna zorganizowaé
kontrole proceséw technologicznych, uwzgledniajac
przy tym zazebianie sie tej kontroli z dziatalnoscia
DKT.

Jak juz wspominali$my, literatura radziecka nie
precyzuje wyraznie strony organizacyjnej kontroli ja-
koSciowej proces6w technologicznych. Jedynie W. Go-
stiew [19] wyraZnie odré6znia kontrole gtéwnego me-
talurga, kontrole gtéwnego mechanika i kontrole we-
wnatrzwydzialowg od oddzialu kontroli technicznej.
Z wymienionych czterech réwnolegltych systemoéw kon-
troli na zaktadzie wylaczamy w obecnych rozwaza-
niach kontrole' gté6wnego mechanika. Natomiast fakt
istnienia réznych organéw kontroli zaleznych od gléw-
nego metalurga oraz od kierownikéw wydzialéw pro-
dukecyjnych pokrywa sie w zasadzie z naszym stano-
wiskiem, jakkolwiek odbiega nieco w szczegoétach po-
dzialu zadan.

Jakiez to sg zadania? W naszym ujeciu nalezy do
nich:

a. kontrola pierwowzoréw (prototypéw) produkcji
przed rozpoczeciem serii nowych odlewéw,

b. zapobiegawcza kontrola proceséw technologicz-
nych, majgca za zadanie unikanie powstawania
brakow. Jest to w zasadzie kontrola miedzy-
operacyjna cyklu produkcyjnego od przygotowa-
nia materialéw formierskich i wsadowych do
momentu zalania formy,

c. analiza przyczyn powstawania brakéw, potg-
czona z ustalaniem $§rodkéw zapobie-
gawczych na przyszto§é. -

Kontrola pierwowzoréw ma bardzo duze znaczenie

profilaktyczne. Poiega ona na sprawdzeniu opracowa-
nia technologii kazdego nowego procesu produkcyj-
nego celem umozliwienia wprowadzenia odpowiednich
zmian przed rozpoczeciem seryjnej produkcji. Tego
rodzaju kontrola wychodzi, rzecz jasna, poza ramy
i mozliwo$sci DKT. Wymaga ona duzych wiadomo$ci
fachowych i do$wiadczenia. Powinna jg przeprowadzaé
Sekcja opracowan technologicznych, nalezgca do Dzia-
lu Gléwnego Metalurga, tj. ta sama komoérka, ktora
zaprojektowala i opracowala proces wytwarzania.
W ten sposdb technolodzy sekcji opracowan najsku-
tecznie] wzbogacajg swoje doSwiadczenie w projekto-
waniu procesOw a rownoczesnie najsprawniej moga
usungé niedociggniecia i usterki opracowan. Do kon-
troli pierwowzoru uruchamia sie caly dostepny aparat
badawczy a w pierwszym rzedzie laboratorium, ktére
w myS$l poprzednich rozwazan podlega kompetencji
gléwnego metalurga lub gléwnego inzyniera, a wiec
lezy w tym samym pionie organizacyjnym. Przy. kon-
troli technologii pierwowzoréw wystepuje jednak po-
trzeba wspotdziatania z DKT. W rachube wchodzi mia-
nowicie normalne sprawdzenie prébnych odlewoéw, nie
zniszczonych przy badaniach. Daje to, niezaleznie od
kontroli ostatecznej odbioru, mozno§¢é sprawdzenia-
wlasciwo$ci opracowania kontroli odlewéw przez DKT.
Zmienmy teraz kolejno$¢ rozwazan i przejdZmy od
razu do analizy brakéw. Jak to juz bylo mowione,
wchodzi tu w rachube $cista wspoélpraca z DKT. Przez
swa o0gb6lng ale systematyczna okresowa statystyke,
oparta na klasyfikacji wad odlewniczych oraz przez
biezgce informowanie o wystepujacych, bardziej cha-
rakterystycznych lub iloSciowo wychodzacych poza
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dopuszczalne ramy brakach, DKT spelnia role sygnalu
ostrzegawczego. W ten sposéb zostaja wskazane zagro-
zone odcinki produkcji. W celu ustalenia powodéw
wystepowania brakéw oraz znalezienia $rodkéw zarad-
czych, nalezy wmknac czestokro¢ w istote procesow
technologicznych i zadanie to musi by¢é powierzone
technologom. Organizacyjnie najlepiej to ujaé, tworzgc
specjalna komoérke kontroli procesé6w technologicznych
w sekcji opracowan technologicznych gléwnego me-
talurga. Komérka ta analizuje powody brakéw i sta-
wia wnioski co do zmiany odpowiednich fragmentéw
opracowan technologicznych lub zaostrzenia dyscypli-
ny technologicznej. Pierwsze kieruje do kierownika
sekcji opracowan, drugie do kierownika wlasciwego
oddzialu produkecyjnego. Takie rozwigzanie organiza-
cyjne zostalo wyprébowane w jednym z zakladéw od-
lewniczych z pozytywnymi wynikami.

Analiza przyczyn wystepowania okres$lonych wad
i rezultaty walki z brakami powinny by¢ ujmowane
statystycznie w okresowe sprawozdania, (np. tygod-
niowe, dekadowe i miesieczne), celem $ledzenia przez
poréwnywanie z poprzednimi okresami rezultatéw
walki z brakami.

Tak wiec kontrola pierwowzoréw i analiza przyczyn
powstawania brakéw wchodzi w zakres dziatania pio-
nu Gléwnego Metalurga. Inaczej przedstawia sig¢ spra-
wa zapobiegawczej kontreli proceséw technologicz-
nych. W tym wypadku chodzi o utrzymanie dyscypli-
ny technologicznej w stosunku do ustalonych instruk-
cji. Gléwny metalurg i sekcja opracowan technologicz-
nych nie majg tu nic do zrobienia, bo wchodzi tu
w rachube jedynie zachowanie wlasSciwej tech-
nologii. Zagadnienie to lezy zatem w gestii wydziatu
produkcyjnego ~jako jego wewnetrzna sprawa. Wy-
dzial produkecyjny ma wiec za zadanie prowadzi¢ statg
kontrole procesu topienia, przygotowania mas for-
mierskich, wykonania form i rdzeni, suszenia ich, skla-
dania i zalewania form, jak to uwidoczniono na rys. 1.
Potrzebna jest przy tym pomoc laboratorium, ktére
wykonuje pewne oznaczenia. Wszelkie stwierdzone od-
chylki od instrukecji technologicznych sa bezposrednio
zglaszane wtaséiwym kierownikom, ktérzy mogag od-
wrotnie poprawiaé niewla$ciwy stan.

Mogloby sie wydawaé na pierwszy rzut oka, ze takie
zorganizowanie kontroli proceséw technologicznych
wymagaé bedzie duzego zespolu pracownikow. Tak
jednak nie jest. Kontrole pierwowzoréw wykonuje per-
sonel sekeji opracowan technelogicznych. Do kontroli
i analizy brakoéw trzeba wprawdzie stworzy¢é osobna
komoérke, ale zatrudniajgcg niewielki personel (w $red-
nim zakladzie 1 technolog i 1 sila pomocnicza). Kon-
trola proces6w technologicznych wymaga zaangazowa-
nia jedynie sil pomocniczych, przyuczonych np. do po-
miaru temperatur, wykonywania proéb technologicz-
nych, pob1eran1a prébek mas formierskich, kontroli
przym1aram1 rdzeni itd. Ocena wynikéw i wykonywa-
nie niektérych czynno$ci kontrolnych jak np. spraw-
dzanie stopnia ubicia form, kontrola skladania form
itp. moze byé przeprowadzona przez produkcyjny per-
sonel inzynieryjno-techniczny. Nalezy jedynie doklad-
nie ustali¢ sposéb pracy oparty o instrukcje technolo-
giczne i odgorme przestrzegac wykonawstwa statej
kontroli proceséw.

Na zakonczenie naszych rozwazan o organizacji kon-
troli produkecji odlewniczej wydaje sie celowe wspom-
nie¢ o statystycznej metodzie kontroli, ktéra w walce
o podwyzszanie jako$ci produkcji moze da¢ niezwykle
cenne ustugi. Wspomniana uprzednio literatura ra-
dziecka [7, 19] omawia ogdlnie to zagadnienie a W.D.
Dmitriew [20] podaje specjalnie ciekawe szczegdly za-
stosowania jej do walki z brakami w odlewni. Przez
powiazanie obserwacji wystepowania brakéw z obser-
wacja poszczegolnych proceséw technologicznych moz-
na niezawodnie ustala¢ przyczyny wad w odlewach.
‘Opracowanie metodg - statystyczng wynikéw kontroli
proceséw i wyrocbéw gotowych wymaga jednak bardzo
systematycznej pracy kontroli na wszystkich odcin-
kach. Poniewaz jednak zajmowalismy sie wylacznie
organizacig kontroli, nie bedziemy wnika¢ w szczegoly
metod pracy. Zainteresowanych odsylamy do Zroédet.

Staralismy si¢ przedstawi¢ tu schematy organizacyj-
ne kontroli technicznej jako pewna koncepcje do dys-
kusji, ktéra by data podstawy do ostatecznego skrysta-
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lizowania form organizacji DKT w odlewniach i za-
kladach odlewniczych. Ma to byé jednym z etapow
ogoélnego ujednolicenia orgamzacn przemysitu odlew-
niczego.

Whioski

Podsumowujgc poruszone zagadnienia mozna sfor-

mulowaé¢ nastepujgce wnioski:

a. Zadania DKT w przemysle odlewniczym stresz- -
czajg sie do kontroli materialéw wyjsciowych do
produkcji, kontroli modeli, kontroli jakosci wy-
topéw, kontroli miedzyoperacyjnej w odlewni od
momentu powstania odlewu do jego wykoncze-
nia i kontroli ostatecznej.

b. Kontrola proceséw technologicznych nalezy do
pionu Gléwnego Inzyniera, przy czym kontrola
pierwowzoréw i analiza przyczyn brakéw podlega
Gléwnemu Metalurgowi a kontrola miedzyope-
racyjna proceséw technologicznych do zalania
formy wigcznie do Wydziatéw Produkcyjnych.

c. Analiza brakéw w DKT powinna opieraé sie
o klasyfikacje wad odlewniczych wedlug projek-
téw opracowanych przez Komisje Wad Odlewni-
czych STOP. Powinna ona polegaé na §$cistym
okreslaniu stwierdzanych wad i na sporzadzaniu
okresowej (dekadowej) statystyki.*

d. Analiza powodéw wystepowania wad odlewni-
czych i wyszukiwanie §rodkéw zaradczych nale-
zy do zakresu prac Dzialu Glownego Metalurga.

e. Wydzialowa Kontrola Techniczna (WKT) w od-
lewniach niesamodzielnych powinna mieé duza
samodzielno§¢ i by¢ dostosowana do specyficz-
nych warunkéw odlewniczych. W przedsiebior-
stwach wielozakladowych nalezy tworzyé samo-
dzielne DKT, zalezne od dyrektora zakladu od- -
lewniczego. .

f. Laboratorium odlewnicze powinno podlegaé¢
Gléwnemu Inzynierowi (Dzialowi Gléwnego Me-
talurga) a nie kierownikowi DKT.

g. DKT i WKT powinny posiadaé sekcje opraco-
wan odbiorcéw.

h. Ramowe schematy DKT i samodzielnego WKT
powinny byé ujednolicone dla calego przemystu
odlewniczego.
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Wytyczne doboru ksztaltéw ukladéw wlewowych?)

Wprowadzenie w nomenklature czesSci skladowych
ukladu wlewowego. Omoéwienie wpiywu poszczegdlnych
czynnikéw technologicznych na ulozenie odlewu w for-
mie, dobdér miejsca wprowadzenia metalu do formy oraz
sposéb poprowadzenia ukladu wlewowego w formie 1 je-
go skomplikowania 2z podamem typowych rozwigzan
ukiadéw wlewowych.

Omoéwienie roll cisnienia dynamicznego i statycznegp
przy wplywaniu metalu do formy oraz sposobdw obli-
czania Sredniego cisnienia statycznego przy zalewaniu
formy. W koricu podano nomogram do obliczania war-
toScl sredniego cisnienia ferrostatycznego.

Wstep

Uktadem wlewowym formy odlev?miczej nazywamy
system kanaléw, przy pomocy ktérego doprowadza sie
ciekly metal do formy, lub sie go z niej wyprowadza.
Do ukladu wlewowego zalicza sie réwniez wszystkie
dodatkowe elementy odzuzlajgce metal, zasilajgce od-
lew przy krzepnieciu oraz inne, zapewniajace witasci-
wy przebieg zalewania. .

Ksztalty i wymiary ukladéw wlewowych sa rézne,
zaleznie od ich zadan i od warunkéw technologicznych
(gatunku metalu, skrzynek formierskich, sposobu for-
mowania, odlewania, krzepnigcia i stygniecia odlewu).

Przyklady typowych ukladéw wlewowych podaja
rysunki 1--7.

0-437153-R1

Rys. 1. Schemat ukladu wlewowego zawierajacy wszystkie ty-
~powe elementy skladowe ukladéw wlewowych: 1 — zbiornik
wlewowy, 2 — wlew gléwny, 3 — belka wlewowa, 4 — odzuz-
lacz zamkniety, 5 — sitko, 6 — wlew doprowadzaja,cy 7 — za-
silacz zakryty, 8 — przelew bedacy réwnoczesnie nadlewem

Uklady wlewowe skladajg sie zazwyczaj z nastepu-
jacych elementéw oznaczonych liczbami na przykla-
.dowym rys. 1:

1 — lejek wlewowy lub zbiornik wlewowy, do ktérego
wlewamy metal z kadzi

2 — wlew gléwny, ktéorym metal sptywa do poziomu
doprowadzania go do formy

3 — belka wlewowa, rozprowadzajgca metal do wle-
wow doprowadzajacych, lub do dalszych elemen-
téw ukiadu wlewowego; moze ona réwnoczesnie

1) Artykut niniejszy zostal opracowany w oparciu o - bada-
nia, przeprowadzone w Instytucie Odlewnictwa w Krakowlie.
Otwiera on seri¢ artykuléw na temat . ukladéw wlewowych,
ktére bedziemy publikowaé na lamach naszego czasopisma
(Redakcja).

hamowa¢ bieg metalu oraz zatrzymywac¢ zanie-

czyszczenia niemetaliczne; nazywamy ja wiedy

belka odzuzlajaca;

4 — odzuzlacz, majacy zatrzymac zanieczyszczenia nie-
metaliczne, ptynace po wierzchu strugi metalu

5 — sitko, majgce zatrzymywaé zanieczyszczenia nie-
metaliczne

6 — wlew doprowadzacy metal do formy, bedacy naj-
wezszym przekrojem ukladu wlewowego, decydu-,
jacy o szybko$ci przeptywu metalu przez uklad
wlewowy

7 — zasilacz zakryty, majacy zasila¢ forme cieklym
metalem w okresie krzepniecia odlewu oraz za-
trzymaé¢ ewentualne =zanieczyszczenia niemeta-
liczne

8 — przelew, majacy za zadanie:

a. odprowadzenie gazéw z formy w czase jej za-
lewania,

b. sygnalizowanie momentu zapelnienia formy,

c. ostabienie uderzenia metalu w gérng cze§é
formy w momencie jej wypelnienia,

d. wyprowadzenie z formy ewentualnych zanie-
czyszczen niemetalicznych, jakie dostaly sie do
formy

9 — nadlew otwarty, majacy oprocz zadan wymienio-
nyvch dla przelewu zasila¢ forme cieklym metalem

w okresie krzepniecia odlewu.

Caty uklad wlewowy mozemy podzieli¢ na czeéé do-
prowadzajaca, obejmujgca elementy od 1 do 7 i na
cze§¢ wyprowadzajaca, skladajaca sie z elementéw 8
i 9. Obie te czeSci maja speinia¢ rézne zadania. Arty-
kul niniejszy zajmuje sie jedynie czeScig doprowadza-
jacg ukladu wlewowego. . i

Doborem wta$ciwych ksztaltow i wymiarow czesci
doprowadzajacej ukladu wlewowego, tj. doborem
miejsca, sposobu i szybko$ci wprowadzania metalu do
formy mozemy regulowaé¢ szereg technologicznych
czynnikOow odlewania, krzepniecia i stygniecia metalu,
co z ‘kolei decyduje o wlasnosciach i jakosci uzyska-
nego odlewu.’

Ulozenie odlewu we formie

Przy doborze sposobu ulozenia odlewu we formie
bierzemy pod uwage nastepujgce wzgledy:

a. Zwalczanie jam skurczowych
Metal przy krzepnieciu zmniejsza swojg objeto$é
na skutek czego wystepuja w odlewach jamy
skurczowe. Zwalczamy je przez zapewnienie za-
silania cieklym metalem wszystkich cze$ci odle-
wu w momencie krzepniecia metalu. W tym celu
tak nalezy ustawié¢ forme do zalewania, aby czes-
ci gruboscienne znajdowaly sie nad cienkoScien-
nymi a krzepnigcie zachodzilo warstwami od dotu
ku gorze.-Przy takim ulozeniu wyzsze partie od-
lewu zasila¢ moga cieklym metalem partie krzep-
nace ponizej. Nad najwyzszymi, najgrubszymi
partiami dajemy odpowiednio duze nadlewy, kt6-
re z kolei zasilajg cieklym metalem ostatnie naj-
wyzej polozone cze$ci odlewu. Przy odlewaniu
metali wykazujacych duzy skurcz przy krzepnig-
ciu (np. stali i zeliwa ciggliwego) walka z jamami
skurczowymi wysuw € na pierwszy plan, to tez
ustaw1amy zazwyczaj formy do zalewania czescia-
mi najgrubszymi do gory,
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b. Uzyskiwanie S$cistej struktury odpowiedzialnych
cze$ci odlewu
Cze$ci odlewu znajdujace sie w dole formy krzep-
ng zazwyczaj wczesniej i posiadaja bardziej Scislg
strukture. Ponadto s3 one wolne od zanieczysz-
czen niemetalicznych i gazéw majacych tenden-
cje wyptywania ku goérze. Dlatego przy -wyborze
potozenia odlewu do =zalewania kierujemy sie
wzgledem uzyskania dobrej $cisto$ci odpowiedzial-
nych czeSci odlewu. W tym celu ukladamy odlewy
we formie tak, aby podczas zalewania cze$ci te
znajdowaty sie w dole formy. Dotyczy to miedzy
innymi powierzchni odlewu, ktére majg byé¢. ob-
robione.

Dobo6r miejsca wprowadzenia metalu do formy

Cze$ci odlewu, do ktorych doprowadzamy metal, sg
mocniej ogrzane od innych przez przeplywajacy przez
nie metal, a w koncu zalania formy pozostaje w nich
najgoretszy metal. Wyznaczeniem miejsca dopréwadze-
nia metalu do formy mozemy wiec regulowaé rozkiad
temperatur i kolejno$¢ krzepniecia i stygniecia posz-
czegoblnych czes$ci odlewu.

Doprowadzajac metal w cze$ci gruboscienne, po-
wiegkszamy ich nagrzanie na niekorzy$¢ czesci cienko-
Sciennych, krzepngcych i tak wcze$niej z racji mniej-
szej pojemno$ci cieplnej. Sposéb ten jest stosowany
przy konieczno$ci zapewnienia krzepnigcia kierunko-
‘wego, gdyz opéznia w powaznym stopniu krzepniegcie
czesci grubos$ciennych. Doprowadzajac metal do czesci
cienko$ciennych przegrzewamy je przez co doprowa-
dzi¢ mozemy do bardziej réwnoczesnego. krzepnigcia
czeSci odlewu o réznych grubosciach S$cianek.

Zwalczanie jam skurczowych wymaga stworzenia
jak najlepszych warunkow do krzepniecia kierunko-
wego poczynajagc od najcienszych $cianek poprzez
grubsze az do nadlewu. W tym wypadku metal do-
prowadza si¢ do gérnych czeSci odlewu najlepiej pod
‘nadlew. Przyklad takiego wprowadzania metalu do
formy podaje rys. 2 a.
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Rys. 2. Przyklady réznego doboru miejsca wprowadzenia me-
talu do formy: a — od géry formy, b — kaskadowo, ¢ — od
dolu formy

Metal doprowadzany od gory formy moze jg uszka-
dza¢ mechanicznie w czasie spadania na dno. Powstate
przy tym rozpryskiwanie sie metalu moze spowodowaé
obecno$¢ tzw. zimnych kropli w odlewie. By wprowa-
dza¢ metal spokojnie od dolu formy, bez powyzszych
szkodliwych objawéw, a pomimo tego zachowaé ko-
lejno$¢ uktadania w formie cieplejszych warstw me-
talu nad zimniejszymi w celu zwalczania jam skur-
czowych, stosowa¢é mozna doprowadzanie metalu
w paru kolejnych poziomach do formy poczynajgc od
dotu ku gérze. Uklad wlewowy powinien przy tym tak
by¢ dobrany, by nie wpuszczal metalu do formy od
razu wszystkimi wlewami, a zapewnial kolejnoéé¢ za-
lewania przez coraz to wyzej potozone wlewy doproc-
wadzajgce. Przyklad takiego doprowadzenia metalu
do formy podaje rys. 2 b. Taki uklad, zwany uktadem
kaskadowym, nalezy do najkorzystniejszych. uktadéow
wlewowych. .

Nieréwnomiernos¢ krzepnigcia a tym samym i styg-
niecia poszczegdélnych czesci odlewu powoduje pow-
stawanie naprezen wewnetr‘rch. Cze$ci bowiem~cien-
sze ‘'odlewu krzepnac wczes$niej, kurczg sie wczesniej.
Czeéci za$ grubsze kurcza-sie daleko p6zniej, w okresie
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gdy czeSci ciensze stawiajg opér dalszemu skurczowi.
W efekcie powstajace naprezenie rozciggajgce w czes-
ciach grubszych lub w polgczeniach cze$ci cienszych
z grubszymi (w wezlach termicznych) moga powodo-
waé pekanie tych czesci odlewu.

Chcac unikngé naprezen termicznych, postepowaé
musimy przeciwnie, jak przy -walce z jamami skurczo-
wymi, tj. doprowadzajac metal w czeSci cienko$cienne
musimy dgzy¢ do jak najbardziej réwnoczesnego krze-
pniecia i stygniecia wszystkich cze$ci odlewu. Przy-
klad doprowadzania metalu od dotu formy podaje
rys. 2c. .

Przy doborze miejsca wprowadzania metalu do- for-
my musimy oprze¢ sie na jednym z wyzej wymienio-
nych sprzecznych ze soba wzgledéw, zaleznie od wias-
no$ci zalewanego metalu i ksztaltu odlewu.

W wypadku wykonywania odlewu z metali o duzym
skurczu (np. stal, zeliwo ciggliwe) zwalczamy jame
skurczowg wprowadzajae metal w goérne najgrubsze
czesci formy (rys. 2a, b). Jest to dopuszczalne, o ile
powstale przy tym naprezenia wewnetrzne nie dopro-
wadzg od razu do pekniecia odlewu i dadzg sie usu-
ngé droga podzniejszego wyzarzania.

Przy odlewaniu zeliwa szarego, sklonnego do peka-
nia na skutek naprezen, a wykazujacego znikomy
skurcz krzepniecia, uktad wlewowy doprowadza sie do
najcienszych cze$ci odlewu tak, by zagwarantowac jak
najwiekszg réwnomierno$¢ krzepniecia i powstawania
minimalnych naprezen wewnetrznych (rys. 2 c).

Wsrod odlewoéw wystepuja czesto takie, ktéorych po-
sta¢ geometryczng mozna rozbi¢ na pare wyraznie od-
dzielajgcych sie skupien materialowych. Korzystnym
jest wtedy doprowadza¢ metal do kazdej czeSci przez
osobne wlewy doprowadzajgce, pracujace réwnoczes-
nic. Zwieksza to réwnomierno$¢é Kkrzepniecia calego
odlewu i zabezpiecza forme przed niekorzystnym prze-
lewaniem sie metalu z jednej czeSci formy do drugiej.

Przy doborze miejsca wprowadzania metalu do for-
my nalezy wreszcie uwazaé, by nie znajdowalo si¢ ono
w poblizu cienkich i niewytrzymatych cze$ci formy
lub rdzenia, co mogtoby spowodowa¢ tatwe ich uszko-
dzenie przez struge wpadajgcego do formy metalu.

Rozwiniecie ukladu wlewowego w formie

Uklad wlewowy moze by¢ przestrzennie roéznie po-
prowadzony w formie, zaleznie od rozmiaréow i ksztal-
tow modelu, iloSci, polozenia i ksztaltu ptaszczyzn po-
dzialow, wymogow technologicznych procesu oraz sto-
jacych do dyspozycji skrzynek formierskich.

Przy odlewach duzych, dla ktérych formuje sig
uklad wlewowy przy pomocy ksztaltek szamotowych,
mozemy poprowadzi¢ go dowolnie w przestrzeni for-
my, bez koniecznosci trzymania sie powierzchni po-
dzialéw. Ksztalty ukladow ogranicza¢ sie wtedy mu-
szg do posiadanych ksztattek szamotowych, tj. do okrg-
glych przekroi kanaléw, dowolnie rozgatezionych.

‘ Przyklad pokazuje rys. 3a.

a
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Rys. 3. Przyklady roéznego rozwiniecia ukladu wlewowego

w formie: a — dowolnie w przestrzeni formy, b — po pozio-

mej plaszczyZinie podzialu, ¢ — po pionowej plaszczyzinie po-
2 dzialu :

W wigkszoéci wypadkow wykonujemy jednak ukiad
wlewowy wprost w masie formy i wtedy moze on by¢
dwojako rozwigzany: - o

Jezeli forma ma by¢ zalewana: w takim samym po-
lozeniu, w jakim byla sktadana, tj. przy poziomym
ulozeniu powierzchni podziatu formy, to uklad wie-
wowy musimy cze$ciowo przeprowadzi¢é przez prze-
strzen goérnej czeSci formy, a czeSciowo rozwinaé¢ na
powierzchni podzialu formy. W takKim wypadku skia-



da sie on najczeciej ze zbiornika wlewowego, wlewu
gtéownego,  belki wlewowej, ewentualnych odzuzlaczy
oraz wlewow doprowadzajgcych z ewentualnymi zasi-
laczami. Zasadnicze elementy tego ukladu pokazano
na rys. 3 b.

Przy takim wykonaniu uktadu Wlewowego mamy
mozliwos§¢ dowolnego rozwigzania ukiadu wlewowego
i zmieniania kierunku przeptywu metalu, co wplywa
na wieksze hamowanie jego energii kinetycznej, lep-
sze odzuzlenie, eraz lagodniejszy wplyw strumienia
do formy.

Jezeli forma ustawiona ma byé¢ do zalewania po-
wierzchnig podzialu pionowo, uklad wlewowy najle-
piej rozwingé¢ catkowicie po tej powierzchni. Wtedy

sktada¢ sie on moze z lejka, wlewu gléwnego, wle-

wow doprowadzajgcych i ewentualnych zasilaczy mo-
gacych réwnocze$nie zatrzymywaé zuzel. Przyklady
takiego uktadu wléwowego podaje’rys. 3c. Ten typ
uktadu wlewowego jest korzystny giéwnie przy ma-
szynowym formoéwaniu drobnych odlewow, gdyz po-
zwala na stale umieszczenie modeli wszystkich czesci
ukladu wlewowego na plytach modelowych, 1acznie
z modelami wlewu giéwnego i lejka wlewowego, co
w wypadku poprzednim o ile nie jést niemozliwe, to
w kazdym razie znacznie utrudnione.

Umieszczenie uktadu Wlewowego W pionowej plasz—
czyznie podzialu formy pozwala réwniez na zaformo-
wanie kaskadowego -ukladu wlewowego, pokazanego
na rys. 2 b, doprowadzajgce metal do formy w paru
kolejnych coraz to wyzszych poziomach. Jest to szcze-
gblnie korzystne przy formowaniu Wysoklch skompli-
kowanych odlewéw.

Umieszczenie ukladu wlewowego w pionowej plasz-
czyznie podzialu formy nie pozwala jednak na tak
skuteczne hamowanie i odzuzlanie metalu jak przy
poziomej plaszczyznie podziatu formy.

Hamowanie i odzuzlanie metalu

Temperatura krzepniecia i lejnos¢ metalu oraz
ksztalty odlewu (grubos$¢ Scianek) decydujg, czy metal
musi by¢ szybko wprowadzony do formy, czy tez moz-
na bieg jego odpowiednio hamowac.

W wypadku metali o wysokiej temperaturze krzep-
niecia i malej lejno$ci zalewanie powinno odbywa¢ sie
szybko, a szczegdélnie przy odlewach cienkos$ciennych
o duzej powierzchni. ‘Wymaga to uktadu wlewowego

jak najkrotszego, o minimalnej ilosSci kolan i czynni-

kéw -hamujgcych przeptyw. Przykladem moze tu by¢
odlewanie garnkéw przez wlew klinowy ustawiony
wprost na $ciance odlewu (rys. 4 a), wlewy deszczowe
(rys. 4b) lub typowy uklad wlewowy dla odlewow sta-
liwnych (rys. 4c).
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Rys. 4. Przyklady ukladéw wlewowych niehamujacych metalu:
a — wlew klinowy, b — wlewy deszczowe, ¢ — typowy uklad
wlewowy dla staliwa

Uktad taki nie gwarantuje zatrzymania zanieczysz-
czen niemetalicznych. Zuzel staramy sie wtedy za-
trzymaé w kadzi, badz umoziliwi¢é mu przeptyniecie
przez forme i wplyniecie do nadlewu.

Przy odlewaniu odlewéw o grubszych S$Sciankach
z metalu o dobrej lejnosci, gdzie nie zachodzi niebez-
pieczenstwo zbyt wczesnego skrzepniecia, hamujemy

metal mozliwie najmocniej w ukltadzie wlewowym tak,-

aby wptywat on spokojnie do formy i nie wciggat do

niej zanieczyszczen niemetalicznych. Taki uklad wle-

wowy -winien posiada¢ szereg zalaman i elementéw,
w ktérych zanieczyszczenia niemetaliczne muszg wy-
plyna¢ na goérng powierzchnie metalu i tam zostajag
zatrzymane przez odpowiednie elementy ukladu wle-

wowego (zbiornik wlewowy, belka wlewowa i ewentu-,

alne odzuzlacze w ukladzie wlewowym). Zatrzymanie
to jest mozliwe jedynie w wypadku statego zapelnienia
metalem catego ukladu wlewowego w czasie zalewa-
nia, tj. gdy ukiad wlewowy jest zamkniety. W tym
celu suma powierzchni .voszczegdlnych przekrojéow

a b - ¢
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Rys. 5. Przyklady ukladéw wlewowych hamujacych metal: a —

uklad zwykly z belka odzuzlajaca, b — uklad mocno hamu-

Ja,cy z 2-ma belkami odzuzlajacymi, ¢ — uklad hamujacy caty
na pionowej plaszczyzme podziatu formy

a b o sisiee

Rys. 6. Przyklady ukladéw wlewowych hamujacych ze specjal-
nymi odzuzlaczami: a — uklad z odzuzlaczem wirujacym zam-
knietym, b — uklad z odzuzlaczem wirujacym odkrytym

ukiadu wlewowego powinna sie stale .zmniejszaé
w miare zblizania sie ich do formy. Coraz to wiekszy
opdér przeptywu powoduje wtedy stalé zapelnienie
wszystkich elementow ukladu wlewowego konieczne
ze wzgledu na mozno$é zatrzymania zuzla Przyktady
ukiadéw wlewowych, umozliwiajgcych zatrzymanie
zuzla podajg rys. 5 i 6.
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Rys. 7. Przyklady uklad6w wlewowych hamujacych z sitkami
odzuzlajacymi: a — uklad z sitkiem pod zbiornikiem wlewo-
wym, b — uklad z sitkiem za belka odzuzlajaca

Najpewniej zatrzymujg zuzle te elementy ukladéw

' wlewowych, w ktorych metal musi zmieni¢ swoéj kie-

runek przeplywu lub zawirowaé. W takich miejscach
dodanie $lepej koncowki kanatu (rys. 5) lub odpowied-

_niego garbu czy nadlewu (rys. 6) gwarantuje najlep-

sze odzuzlenie. Efekt ten powieksza jeszcze obecnosé
sitka umieszczonego w ukladzie wlewowym za odpo-
wiednim odzuzlaczem (rys. 7). /

Zasysanie gazéw przez przeplywajacy metal

Jezeli kanat, ktérym przeptywa metal, nagle rozsze-
rza sie, moze w miejscu rozszerzenia wytworzy¢ sie
podci$nienie wskutek naglego zmniejszenia sig szyb-
kosci przeptywu metalu. - Powodowaé to moze zassa-
nie gazéw _z masy formierskiej -do strumienia metalu,
ktore nie zawsze zdazg wyplynaé i -pozostang w odle-
wie w postaci pecherzy. Aby temu zapobiec nalezy
unikaé wszystkich” naglych powiekszenn przekrojow
ukladow wlewowych zgodnie: ze- wskazaniami oméwio-

_nymi przy zagadnieniu odzuzlania,
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Podobnie mieszaé sie moze metal z powietrzem przy
wystepowaniu wiréw i zaklécenn w jego strumieniu.
By i temu zapobiec, nalezy unikaé wszelkich raptow-
nych zmian kierunkéw biegu metalu tj. zbyt ostrych
‘kolan w poszczegbélnych kanatach i elementach ukla-
déw wlewowych.

Ci$nienie dynamiczne przy zalewaniu formy

Na przebieg i predko$¢ zalewania formy metalem
ma wplyw spos6b wprowadzania metalu z kadzi do
ukladu wlewowego przez zbiornik wlewowy. Podno-
szgc kadz w gbére zwieksza sie cisnienie dynamiczne
sptywajacego do zbiornika metalu, co utatwia powsta-
wanie przeplywu burzliwégo, porywanie zuzla w giab
formy, oraz zasysanie gazéw do strumienia metalu.
Szybko$é zapelniania formy moze przy tym nawet
ulec pewnemu zmniejszeniu na skutek powstaltych wi-
r6w ruchu burzliwego.

Z wyzej omowionych powodéw nalezy unikaé
zwiekszenia ci$nienia dynamicznego zalewanego me-
talu i przy projektowaniu ukladéw wlewowych zale-
wanych przez dziéb kadzi nie nalezy. braé¢ pod uwage
powiekszania szybko$ci przeptywu przez ci$nienie dy-
namiczne powstale wskutek splywania metalu z ka-
dzi. Wymiary elementéw ukladéw wlewowych nalezy
dobieraé tak, aby jedynie pod ci$nieniem statycznym
stupa metalu w formie przeprowadzaly w jednostce
czasu wymagang jego ilos¢ do formy.

Cis$nienie statyczne przy zalewaniu formy

Metal wplywa do formy przez uklad wlewowy wsku-
tek dzialania ci$nienia statycznego, wyrazajgcego sig
kazdorazowo ré6znicg pozioméw  metalu  pomiedzy
zbiornikiem wlewowym a miejscem wprowadzania
metalu do formy, lub tez poziomem metalu w formie,
jezeli zostaly juz zakryte wlewy doprowadzajgce. War-
to$é tej rdéznicy poziomoéw jest zmienna w czasie za-

lewania formy, gdyz maleje w miare podnoszenia sig
poziomu metalu w formie, PoniewaZz szybko$é prze-
plywu metalu przez uklad wlewowy zalezy od ci$nie-

Wypadk: szczegoine

Wypadek ogoiny

Rys. 8. Schematy form i ukladéw wlewowych wraz z wzorami
na obliczanie $redniego ciSnienia statycznego H
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Rys. 9. Nomogram do obliczania Sredniego ci$nienia statycznego H przy 'zalewaniu' formy
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nia ferrostatycznego, do obliczenia ukladéw wlewo-

wych bierzemy jego $rednig warto§¢ H, obliczong

w sposéb mozliwie jak najbardziej przyblizony. .

Wzory do obliczenia $redniego ci$nienia metalu przy
zalewaniu w zalezno$ci od wymiaréw skrzynek, ulo-
zenia odlewéw w formie i wymiaréw odlewu podaje
rys. 8, przy czym w trzech pokazanych wypadkach
szczegblnych wzory te sg proste, a jedynie wypadek
czwarty, ogélny wymaga wzoru hieuproszczonego po-
danego przez H. W. Dieterta

P2
H=1x 2C

Oznaczenie symboli tego wzoru pokazano na rys. 8,
przy czym K oznacza calkowita poczgtkowsg wysokogé
ukladu wlewowego od najnizszego wlewu doprowadza-
Jacego, C jest calkowita wysoko$cig odlewu w uloze-
niu do zalewania, a P odpowiada wysokos$ci najwyz-
szego punktu formy ponad pozmmem najnizszego wle-
wu doprowadzajgcego.

Wzor Dieterta jest S$cisty jedynie dla “odlewow
o réwnomiernie rozlozonej masie na calej wysoko$ci
odlewu w polozeniu do zalewania. Dla odlewéw
o ksztattach nieregularnych jest on przyblizony.

Dla ulatwienia wyliczenia warto§ci H wediug poda-
nego wzoru opracowano nomogram, podany na rys. 9.

Sposob postugiwania sie nomogramem jest naste-
pujacy:

Wychodzac od wartosci catkowitej wysokosci odlewu
w ulozeniu do zalewania na skali C, opuszczamy sie
pionowo do przecigcia z prostg ukoéna odpowiedniej
warto$ci wysoko$ci odlewu ponad najnizszym wmiejs-
cem wprowadzania metalu do formy P. Od punktu
tego przeciecia przesuwamy sie pozmmo wzdtuz krzy-
wych prowadzgcych az do przeciecia sie z odpowied-
nig uko$ng prosta K warto$ci wysokosci ukladu wle-
wowego w formie, skad opuszczamy sig¢ pionowo do
skali H. Tu odczytujemy szukang warto$¢ ci$nienia
statycznego metalu przy zalewaniu formy.

M

Przyklad obliczenia wartosci.

Forma o wysokosci gérnej skrzynki K = 30 cm na
odlew o calkowitej wysokosci C =35 cm, ktorego
cze$¢ przypadajgca na goérng skrzynke ma wysokosé
P =20 cm zalewana jest catkowicie przez pozioma
ptaszczyzne podzialu (jak na r‘ys. 3b). Z wykresu
rys. 9 obliczamy $rednig warto$¢ ci$nienia statycznego
H = 24, podczas gdy przeliczenie przy pomocy wzorow
rys. 8 daJe warto$¢ H = 24,3 cm.

JERZY GLOGIER

Staliwne wlewnice z

Zasadnicze korzysci stosowania rdzeni wilgotnych.
Opis wykonywania rdzeni szamotowych, -oraz pidsko-
wych na wilgotno. Sklady i wlasno$Scl mas szamotowych
i piaskowych. Warunki zalewania. Czyszczenie wlewnic.
Oszczednoécli na materiale i robociZznie. Wady odlewgw.

Wstep

Stala walka o wzrost produkcji i obnizenie kosztéw
wiasnych w odlewnictwie zmusza do poszukiwania
wydajniejszych i ekonomiczniejszych metod produk-
cyjnych. Jedng z nich jest stosowanie rdzeni wilgot-
nych, ktére dajg nastepujgce korzysci.

a. odpada koszt suszenia rdzeni,

b. zmniejsza sjie transport rdzeni,

c. zmniejsza sie czas formowania rdzeni.

W tym kierunku poszia jedna z hutniczych odlew-
ni staliwa i po szeregu prébach uzyskala pomyS$lne
wyniki. Rdzenie wilgotne zastosowano do produkcji
wlewnic staliwnych. Pierwotnie rdzenie te wykonywa-
no z masy szamotowej. W okresie tym odlewnia wal-
czyla z powaznymi trudno$ciami w wykonywaniu
planowej ilosci wlewnic, gdyz na produkcje hamujaco
wplywaly przepustowos¢ suszarni dla rdzeni oraz
trudno$ci przy wykanczaniu wewnetrznych powierzch-
ni wlewnic. Zastosowanie réznych usprawnien w kie-
runku zwiekszenia przepustowos$ci suszarni i polep-
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wilgotnym rdzeniem

szenia wtasno$ci czernidla nie przyniosty powazniej-
szych rezultatéw. W lutym ub. r. mistrz formierski ob.
T. Matusik zglosil usprawnienie odlewania wlewnic
z wilgotnymi rdzeniami z masy wedlug jego recepty !).
Juz pierwsze préby wykazaty, ze po wykonaniu kilku
poprawek rdzenie wilgotne moga by¢ z powodzeniem
stosowane do wlewnic.

Technblogia pierwotna

Wlewnice przedstawiong na rys. 1 otrzymuje sie
z formy zlozonej z plyty podstawowej, ptaszcza, rdze-
nia i pokrywy. Grubo$§¢ $cian wlewnicy wynosi 55 mm,
a jej ciezar 620 kg. Rdzenie wykonano z masy szamo-
towej w spos6b nastepujgcy:

Na gesto podziurkowane wrzeciono rdzeniowe o §re-
dnicy zewnetrznej 60 mm, znajdujgce si¢ na podstawce,
nawija sie $cistg warstwe powrdset z welny drzewnej
o S$rednicy 15—+ 20 mm. Nastepnie powleka sie po-
wrosta rzadkg zaprawa gliniastg, po czym przygoto-
wane wrzeciona odstawia sie na okres 14 <+ 16 godzin.
Ubijanie masy rdzeniowej nastepuje recznie w rdzen-
nicy zeliwnej pionowej zlozonej z 2 poléwek. Przed

1) Opisang w tablicy 4 mase stosuje si¢ w innyoch krajowych
odlewniach stalilwa na formy mniej wiece]j od poczatku 1950 r.,
za$ od polowy 1950 r. réwniez na rdzenie wilgotne (przyp. red.).
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ubijaniem masy do rdzenmcy wstawia . sie wrzeciono.
Mase qzamotowa wsypuje sie do rdzenmcy niewielkimi

porcjami, aby umothlc twarde i réwnomierne ubi-
cie rdzenia. Po zafor-

—gé mowaniu i rozsunigciu

N rdzennicy przystepuje

J sie do wykanczania rdze-

2 nia. Polega ono na po-

! é 60_-171_@ kryciu jego -powierzchni
4, 3 rzadkim czernidtem, na-

stepnie pokryciu wars-
twg gestego czernidia,
ktorg po lekkim stezeniu
poleruje sie. Wypolero-
wany rdzen pokrywa-sie

-7 S o
. 8 powtérnie warstwg rza-
dkiego  czernidia dla
-"§ ostatecznego wygtadze-

nia powierzchni. Tak
sporzadzony rdzen - od-
= stawiatlo sie na 24 go-

- o wygha
ANNNN

dzin, celem obsuszenia
i stwardzenia w tempe-
raturze otoczenia. Su-
'f”.‘ o - szenie rdzeni natych-
__‘M‘J miast po zaformowaniu
:t‘r _powodowalo ] _pekanie
d_g & Iirozsypywanie sie masy
; ‘; wskutek - duzej zawar-
' toSci wilgeci w masie

-297/52-R1

szamotowe]j. Rdzenie za-
wieszone na specjalnym
stojaku przechodzg dwa
cykle suszenia. Po pierwszym suszeniu nastepuje za-
malowanie siatki drobnych peknieé¢ powierzchniowych
i czernienie, po czym rdzenie ida z powrotem do su-
szarni. Dopiero po drugim suszeniu rdzen jest gotowy
do uzycia.

Rys. 1. Wlewnica

Tablica 1

L.p.} Sktadniki masy guig Wtiasno$ci masy Wartosei
1 | Szamota formierska Zawarto$§¢ wilgoei 7-+8% |
o granulacji 2--6
mm B0 Przepuszczalnosé powyzej 1000
2 |'Grafit sproszkowa- na sucho cm?t G. min.
ny 150
3 | Glinka mielona Wytrzymalo§é na 0.15--025
gatunek I1I ‘ 130 | Sciskanie na wil- i((}’("m:-’
ot
4 | Czernidlo formier- _ EOino .
. _skle < o Wytrzymates§é na 4,0--5,0
5 | Trociny . 25 | §ciskanie na sucho kG/cm?
Spos6b przygotowania:

‘ Usypanie sktadnikéw warstwami |
Mieszanie na gniotowniku |
Czas mieszania porcji 120 kg masy — 5 minut

Czas przelezenia masy 12—-16 godz.

Suszenie rdzeni Tablica 2

¢ Tempera- | Czas »
Lp.| Operacjie sutsl;;‘:;ﬁa, su:izae- Rodzaj suszenia
< «C godz.
1 | Obsuszenie 15290 | 18——24 | Na powietrzu |
2 | Pierwsze suszenie | 300--350 | 12--14 | Suszarnia przewalowa
3 | Drugie suszenie 200250 | 810 | .Suszarnia gazowa
- % ciagiem naturalnym
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Sklad i wlasno$ci masy szamotowe] uzywanej na
rdzenie ujete sa w tablicy 1
Cykl suszenia podano w tablicy 2.

Przebieg proéb

Wykonanie rdzeni wedlug nowej technologii spro-
wadza sie praktycznie do przygotowania wrzeciona
i ubicia masy. W pierwszej fazie préb przystapiono
do sporzgdzenia rdzeni wilgotnych na wrzecionie nie-
owinietym powréstami, chcac wyeliminowaé czynnos$é
nawijania wrzecion.

) Tablica 3
Rdzen szamotowy suchy Rdzen piaskowy wilgotny
Lp. |7/ Lp.
Czynncéei Czynncsei
1 | Nawinigcie powrésel z wel- 1 | Nawinigcie powr6sel drzew-
ny drzewnej na wrzeciono nych na wrzeciono
| 2 | Pokrywanie powrésel roz- | 2 Pokrywame powrésel roz- -
| czynem glinki czynem glinki
3 | Formowanie rdzenia 3 | Formowanie rdzenia
4 | Czernienie rzadkim czerni- 4 | Zalozenie rdzenia plaskiégo

diem

5 | Czernienie gestym czerni-
diem

6 | Polerowanie i czernienie
wykanczajace £

7 | Czernienie i poprawka rdze-
nia po pierwszym suszeniu

Trzeba bylo jednak od tego odstapi¢, poniewaz na
oczyszczalni wynikly powazne trudnosci w usuwaniu
wrzecion i rdzenia z odlewu.

Przy pierwszych probach rdzenie nie byly zabezpie-
czone od strony wlewu i w tych miejscach wystapity
silne wzarcia trudne do usuniecia nawet przez szlifo-
wanie. Nastepnie zabezpieczono rdzen wlewnicy,
w miejscu znajdujgcym sie pod bezposrednim dziala-
niem strumienia metalu gwozdziami papowymi, co
jednak nie dalo zadawalajgcego wyniku. Wobec tego
w tym miejscu rdzennicy zastosowano znak rdzenio-
wy, dzigki temu do rdzenia wilgotnego mozna byto
wstawi¢ plaski, suchy rdzen, ktory przytwierdzono
szpilkami formierskimi. Po tej zmianie wlewnice wy-
kazywaly znacznie cienszg warstewke spieczonej masy,
ktora latwo dawata sie usungé przez szlifowanie. Dal-
szym usprawnieniem byla wymiana rdzenia plaskiego
wykonanego z piasku kwarcowego z lepiszczem sta-
iym lub olejowym na rdzen ze specjalnej masy grafi-
towo-szamotowej. W ten sposéb przypalenie zmniej-
szyto sie znacznie. Na wlewnicach odlewanych z wii-
gotnym rdzeniem, wykonanych na nieowinietym po-
wrostem wrzecionie wystapila jeszcze jedna wada
a mianowicie podiuzne pekniecia na krawedziach, spo-
wodowane hamowaniem skurczu przez twardo ubity,
niepodatny rdzeri. Przy zastosowaniu powroset pek-
niecia znikly.

W nastepnej fazie prob dazono do skrocema cyklu
wykonania wrzeciona przez wyeliminowanie czasu od-
stania po nawinieciu i posmarowaniu powrdéset glinka.

Zaformowane rdzenie z wrzecionami' hawinietymi
suchymi powrdslami wnet po rozsunigciu rdzennicy
pekatly, przy czym pekniecie bieglo wzdluz calego rdze-
nia i powodowato jego zabrakowanie. Powstawalo ono
z powodu pecznienia powrosel pod wplywem wilgot-
nej masy. Przy owijaniu Wrzecmna stomg pekniecia
nie powstawaly.

W dalszej fazie prob stwierdzono, ze qumema rdze-
ni nie powstaja w wypadku, gdy S$rednica powrosel
drzewnych wynosi 10 mm. Takich jednak powrdset
krajowe wytwoérnie nie mogly na razie dostarczy¢, wo-
bec czego zachowano pierwotny sposob przygotowania.
wrzecion. Stwierdzono, ze- nasmarowane rozczynem
gliny powrésta §rednicy 15 =+ 20 mm wilgotnialy w.cig-
gu 12 =16 godzin i nie wykazywaly w rdzeniu dal-
$zego peeznienia.



Wykonywanie rdzeni na wilgotno

Z chwilag zastosowania piaskowej masy wilgotne]
wykonanie rdzenia znacznie sie upro$cito. Widoczne
to jest w tablicy 3.

Na rdzenie wilgotne zastosowano mase syntetyczna,
ktorej sklad i wilasnosci ujete sa w tablicy 4. Wias-
noéci tej masy sa codziennie kontrolowane. Skilad
i wlasnoéci masy na wktadki pokazano na tablicy 5.

Tablica 4

!
. Tosé s ‘ -
Lp.| Skladniki masy w kg ‘Wtlasnosci masy ‘Wartosci ‘
, {
y| 1| Piasek kwarccwy | 80 Zawartcsé wilgoci‘ 3,5--4,5% '
2 | Piasek uzywany | |
wypehiajacy 60 ‘
3 | Glinka mielona 12 Przepuszczalno$é 250--350
N cm!/G. min..
4 | Spoiwo do rdzeni 15 Wytrzymato§é na | 0,10--0,15 |
$cinanie kG'em?_ |
5 | Melasa 1,0 Wytrzymalo§é na 0,25--0,35 !
- $ciskanie kG/cm?
Liczba ziarnisto§ci 85--40

. Spcso6b przygolowania:
Mieszanie na mieszarce dwukorbowej
Czas mieszania poreji — 150 kg'8 min,

Podczas doswiadczen stosowano mase syntetyczna
bez melasy, tylko z dodatkiem spoiwa, jednak rdze-
nie z tej masy nie posiadaly glazury powierzchniowej,
bardzo predko sie obsuszaly w atmosferze odlewni
i nastepnie kruszyly sie. '

Przekr6j rdzenia wilgotnego do wlewnic pokazany
jest na rys. 2.

Wlewnice zalewane sg syfonowo z wlewu central-

nego w zespolach po 4 sztuki. Zlozenie zespolu przed-

stawia rys. 3. Plaszcze wlewnic sg staliwne. Z chwilg

Tablica §

| ' 1 -
|Lp. | Skladniki masy {vclfg Wiasno§é masy Wartosci
|
| | '
| 1| Szamota formier- ‘ Zawartcéé wilgoei | 8--10%,
i ska mielona J 8

2 | Glinka mielona Przepuszczalno$é na 50—=60

gatunek III 6 sucho em?!/G. min.
I 3 | Grafit sproszko- Wytrzymalcs’é na powyzej 1,60
| wany 6 $écinanie na sucho kG em?
Wylrzymaloéé ‘na - i

i §ciskanie na wil- 0,70--0,80
i gotno . kG/cm?
i | Wytrzymalo§é na 4,20--4,50
| §ciskanie na sucho kG 'em?

Spcs6b przygotowania: B
Mieszanie na mieszarce lopatkowej
Czas mieszania 256 kg masy — b minut
Temperatura suszenia 300——350°C

Czas suszenia 4--5 godz.

zastosowania rdzeni wilgotnyech szczegdlng uwage
zwrocono na dotrzymanie warunkéw zalewania.
Sa one nastepujgce:
1. Temperatura zalewanego mefalu powinna wy-
nosi¢ 1420 -+ 1430 °C .
2. Czas zalewania z kadzi o pojemnosci'8 ton i wy-
lewie $rednicy 35 mm rozbija sie na 3 okresy:
85 = 90 sekund — lanie ostre (pelmym wlewem)
30 + 35 sekund — lanie zwolnione
30 = 35 sekund. — dolewanie maltych porcji me-
= talu.

powrdsto ol 8 L
drzewne :
° &
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9 o]
O]
0] ) .
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Podstawka
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Rys. 2. Rdzen do wlewnicy i wrzeciono rdzeniowe

Wlewnice odlewane .sa z materialu 0,25 L. Podane
temperatury zalewanej stali mierzone byly pirometrem
optycznym bez poprawki.

Czyszczenie wlewnic

Zastosowanie rdzeni wilgotnych polepszylo warun-
ki czyszczenia wlewnic i skrécito znacznie pewne ope- -
racje wykanczajgce. Bardzo latwo usuwa sie na oczy-
szczalni wrzeciono i mase rdzeniowg z wnetrza wlew-
nicy, stosujgc do tego tylko obijanie odlewu miotem.
Pozostajgca na $ciance warstewka piasku o grubosci
1--2 mm zostaje usunieta na piaszczarce. )

W okolicy  wiewu na 3 $cianach wlewnicy pozostaja
lekkie przypalenia, ktore od spodu wlewnicy siggaja

wyloZenie pokrywy : ;,.-& ;:
masq formierskg L
uszezelnie-
nie glinkg

N
Ve e

8

] [
= — | |

T .;W

—h
e

z

0-297/52-83

Rys. 3. Ztozenie zespolu poczwdérnego wlewnic
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na wysoko§¢ 150 + 300 mm. Przypalenia te maja nie-
kiedy charakter plam i zostajag usunigte za pomoca
szlifowania szlifierkami katowymi. Pozostala czesé¢
powierzchni wnetrza wlewnicy jest zupelnie gtadka.

Przy rdzeniach szamotowych czyszczenie odlewu by-
1o bardzo ucigzliwe i wykonywano je mlotkami pneu-
matycznymi. Masa silnie przywieratla do $cian .i bar-
dzo czesto trzeba bylo najpierw stosowaé wyzarzanie
odlewéw, a dopiero po nim piaskowanie. Wlewnice
szlifowano starannie na catej diugosci, celem usunie-
cia nieréwno$ci i wzaré.

Oszczednosci powstale wskutek zmiany technologii

Zastosowanie rdzeni wilgotnych do wlewnic przy-

niosto nastepujgce oszczednosci:

a. zmniejszenie kosztu materialéw formierskich
przez zastosowanie piasku kwarcowego zamiast
drozszego szamotu oraz zmniejszenie rozchodu
czernidla i grafitu,

b. wyeliminowanie suszenia,

c. zmniejszenie transportu rdzeni ze stanowiska for-
mowania do suszarni i nastepnie do miejsca skla-
dania form, dzieki czemu zostaly edcigzone suw-
nice,

d. skrécenie czasu formowania rdzenia,

Tablica 6
Rdzefi szamotowy — suchy Rdzen piaskowy — wilgotny
Lp. Operacje g(z)tdlzs Lp. Operacje zgfi/zs
1 | Wykonanie rdzenia 1 | Wykonanie rdzenia
(rdzeniarz z pomo- (rdzeniarz z pomo-
ca) 12 ca) 2224
2 | Czyszczenie wstep- 2 | Czyszczenie wstep-
ne wlewnicy 10--12 ne wlewnicy 28--32
3 | Szlifowanie wlew- A 3 | Szlifowanie wlew-
nicy 12 nicy 34

e. skrécenie czasu czyszczenia wstepnego

f. skrécenie czasu szlifowania,

g. zmniejszenie rozchodu tarcz émernych

Korzysci uzyskane ze skrécenia czaséw robocizny
ujete sg w tablicy 6.

Zastosowanie rdzeni wilgotnych nie tylko nie spo-
wodowalo zwigkszenie procentu brakéw, ale przeciw-
nie — od czasu wprowadzenia nowej technologii byt
on co miesigc mniejszy.

‘W poczatkowym stadium produkcgl powstawaly bra-
ki z winy ustawiaczy wlewnic, dostatecznie jeszcze
nie przyzwyczajonych do nowych warunkéw obcho-
dzenia sie z rdzeniami wilgotnymi.

Pezeglad pism technicznych

Wprowadzenie rdzeni wilgotnych wuznano
usprawnienie, ktére zakladowi przyniosto 200.000.— zt
oszczednosci rocznie, za co autorowi przyznano nagro-
de w wysoko$ci 4.600.— zi

Wady odlewéw

Osiggniete pozycje oszczednosSci wyplywajg z wy-
mienionych zalet rdzeni wilgotnych. Niemniej jednak
odlewy wlewnic wykazujg pewne wady. Jedng z nich
_jest powstawanie whklesto$ci
lub wypuklo$ci w miejscu
ustawiania rdzenia przywle-
wowego. Przyczyng tego jest
. nieodpowiednie umieszczenie
rdzenia plaskiego przez rdze-
niarza, ktéry czesto zaniedbu-
je sprawdzenia polozenia rdze-
nia przywlewowego wzgledem
powierzchni rdzenia gtéwnego
i osadza go za plytko lub za
gteboko w gniezdzie. Czesto
tez wypuklosé lub wklestosé
7 ) spowodowana jest wadami
ksztattu rdzenia, ktéry potozo-
7/ ny na wygietej ptycie wypacza
sie juz w stanie wilgotnym.
Zaostrzenie kontroli na tym
odcinku znacznie ograniczylo
wystepowanie tej wady.

Drugg powazng wada jest
przypalenie w dolnej czesci
wlewnicy. Wade te ilustruje
rys. 4. Przypalenie w mniej-
szym lub wiekszym stopniu
wystepuje na zewnetrznej po-
wierzchni kazdej wlewnicy
i chociaz jest usuwalne za po-
mocg szlifowania, wplywa jed-
nak na czas wykonczenia odlewu.

Porowato$é wystepuje tylko w wypadku przekro-
czenia zawartoSci wilgoci ponad okre§long wartos$é
graniczng. Zbyt niska wilgotno§¢ masy powoduje kru-
szenie sie rdzenia:

[*"/50+
le—~300 —=]

Y wew

0-297/52-R%
Rys. 4. Powierzchnia
przypalen piasku
we wlewnicach

' Zakonczenie

Osiagniete przez odlewnie wyniki wskazujg na mo-
zliwo$¢ uzywania rdzeni wilgotnych do wlewnic sta-
liwnych réwniez i innych wymiaréw.

Dotychczas jednak nie przystapiono do wykonania
préb w innych odlewniach produkujgcych wlewnice
dla potrzeb hutnictwa.

Z przedstawionego przykladu wynika, ze rozpow-
szechnienie stosowania rdzeni wilgotnych w odlewnic-
twie polskim, to jeden z wielu sposobéw ekonomicz-
niejszego produkowania odlewéw i obnizenia kosztéw
wlasnych, to jeden krok dalej na drodze postepu tech-
nicznego.

Y. I. ISAJEWSKI, G. J. SKARIN

621.745.34:669.131

Przedmuchiwanie tlenem zeliwa z zeliwiaka

W Osipienkowskim Zakladzie Mechanicznym prze-
prowadza sie¢ przedmuchiwanie tlenem zeliwa, otrzy-
mywanego z zeliwiakdéw, w nastepujacy sposéb: zeliwo
o temperaturze 1300--1350°C. wylewa sie z kadzi do
konwertora ogrzanego do temperatury 300 -+ 350 °C, do
ktérego uprzednio wprowadzono zelazokrzem. Kon-
wertor obraca si¢ w polozenie robocze i przedmuchuje
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zeliwo tlenem w ciggu 8--10 minut, po czym konwer-
tor przechyla sie w polozenie poczatkowe, przerywa
sie doplyw tlenu, dodaje sie zelazomangan i Scigga
zuzel. Temperatura zeliwd w momencie zakonczenia
przedmuchu dochodzi do 1650°C i wyzej. Odlewanie
zeliwa do form rozpoczyna sig przy jego temperaturze
1420 -+ 1470 °C. Urzadzenie do przedmuchiwania o wy-

jako"
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dajnosci 1,5 ton/godz sklada sie z konwertora o pojem-
noSci 0,5 m?® (rys. 1) oraz baterii butli tlenowych

$350

1540

8
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0-423/53-R1

Nen{we

Rys. 1.

A. D. POPOW

wraz z przewodami., Konwertor wylozony jest cegly
szamotowg przy czym trzon wytrzymuje do 60, a gar-
dziel do 400 wytopow Dysza wykonana z cegly szamo-
towej z przewierconym wzdtuz niej otworem o $§red-
nicy 10 =12 mm, wytrzymuje 5+ 6 wytopow; dysze
wstawia sie w specjalny otwor w korpusie bez zdej-
mowania gardzieli.

Tablica 1
Wlasno$ci mechaniczne : Rg R,
kG/mm? | kG/mm?
Zeliwo szare z zeliwiaka 40--45 | 18--22
Zeliwo przedmuchiwanie tlenem | 60--65 | 31--38

_ Wlasno$ci mechaniczne zeliwa przedmuchiwanego
tlenem sa znacznie wyzsze, amzeh zwyklego zeliwa
(tabl. 1). .

’ Cz. P.
Litiejnoje Proizwodstwo, 1953, Nr- 1, str. 31.

669.131:621.74.043.1

Zeliwo na odlewy kokilowe

Zeliwo o zwyklym skladzie chemicznym nie nadaije
sie do odlewania w formach metalowych ze wzgledu
na nieuniknione wystepowanie zabielenia. Zeliwo bia-
le, poza zbyt duzg twardoScig i krucho$cia odznacza
sie znacznym skurczem objetoSciowym (do 3%), wsku-
tek czego powstajag w odlewie jamy skurczowe i rza-
dzizny. Nadmierne jednak podwyzszenie zawartosci
krzemu powoduje obnizenie wlasnosci mechanicznych
zeliwa, a zawarto$é wegla w zeliwie obniza sie (rys. 1)
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co jest niepozadane. Dlatego zalecenia licznych auto-
réw. stosowania na odlewy kokilowe zeliwa o zawar-
tosci C + Si = 6,5%0 bez podania gornej granicy tej su-
my doprowadmé mogg do wynikéw ujemnych.
Okreslenie ‘optymalnego zakresu zawarto$ci C -+ Sl
w zeliwie na odlewy kokilowe posiada wiec duze zna-
czenie praktyczne. Zdaniem autora goérna granica za-

A. K. PONOMARIEW

warto$ci krzemu w Zzeliwie na drobne odlewy kokilo-
we nie powinna przekraczaé¢ 4,65%, wéwczas bowiem
koncentracja wegla w austenicie jest prawie réwna
zeru i zeliwo o takiej zawarto$ci krzemu powinno mieé
strukture skladajaca sie z ferrytu i grafitu. Dalsze
zwiekszenie zawartosSci krzemu nie wplywa na grafi-
tyzacje zeliwa, albowiem ze wzrostem zawartosci
krzemu obniza sie zawarto$é wegla. Przy zawarto$ci
4,65% Si zawarto$¢ wegla w zeliwie wynosi 2,9%, tj.
suma C + Si= 29 + 4,60 = 7,5%, co jest optymalnag
goérnag granicg zawarto$ci C + Si w zeliwie na odlewy
kokilowe;  granice dolng tej sumy przyjaé mozna na
podstawie danych praktycznych réwng 6,0-+6,5%.

Do odlewania w kokilach drobnych czeSei zeliwnych
wprowadzono do produkcji zeliwo o podwyzszonej za--
warto$ci krzemu, w ktéorym suma C + Si wynosila
6,5 — 7,5%0 zamiast 4,5+ 5,5% jak to ma miejsce
w przypadku zwyklego zeliwa szarego. Zakres zaleca-
nych skladéw zeliwa na drobne odlewy kokilowe po-
kazuje rys. 1.

Zeliwo o tym gkladzie mozna z latwo$cig otrzymy-
waé w zeliwiaku dodajgc do wsadu metalowego nisko-
procentowy zelazokrzem wielkopiecowy w' iloSci
6--5%.

Wprowadzenie zeliwa o podwyzszonej zawartosci
C+ Si do produkc31 drobnych odlewéw kokilowych
zapewnilo wyrazne obnizenie iloSci brakéw na skutek
wad odlewniczych typu rzadzizn i zabielen.

Racjonalne taczenie rdzennic

Przy maloseryjnej produkcji odlewow wykonuje sie
rdzenie przewaznie recznie, w drewnianych rdzenni-
cach a w rzadkich wypadkach stosuje si¢ formowanie

0-€28/83-08

0-428/53°R2

Rys. 2.

Cz. P.
Litiejnoje Proizwodstwo 1953, Nr 1, str. 32. )

621.743.32
wzornikowe. Drewniane rdzennice konstrukcyjnie

dzielg sie na rdzennice ramkowe i skrzynkowe.

Rdzennice ramkowe skladajg sie z dwdéch poléwek,
a dla bardziej zlozonych rdzeni stosuje sie odejmowa-
ng podstawe — plyte.

Ze znanych sposobéw lgczenia potéwek rdzennic
i plyt najbardziej rozpowszechnione sg metalowe zig-
cza klinowe (rys. 1), skladajgce sie z klamry 1gczgcej
i dwéch klamer poléwkowych, wykonanych z plas-
kownika stalowego o grubosci 2,5 <+ 3,5 mm. Dla unik~
nigcia zaginiecia klamry 1gczacej zaleca sie przymo-
cowanie jej do rdzennicy tancuszkiem. Rys. 2° przed-
stawia klamre !gczacy, a.rys. 3 prawa klamre polow-
kowa. Zasadnieze ich wymiary podaje: tablica 1.
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W rdzennicach. dla produkcji jednostkowej dopusz-
czalne jest zastapienie zlgcz metalowych drewnianymi
laczeniami klinowymi.

0 428/53-R3

Rys. 3.

Odnosnie pozostalych sposobéw lgczenia drewnia-
nych rdzennic ramkowych jak np. haczykowe, to oka-
zaly sie¢ one mniej pewne, ewentualnie bardziej zto-
zZone w pracy.

Tablica 1

Wymiar A|H|B |b| 1|4 | h

| hy [h{ a] t
1 | il
Klamra wiB|aw|2s|—|—|—{—|-|=]|=
taczaca 01460080 —|—|—=|—|—=]|~]|-
g0 (156085~ —|—]—=|~=|~|—-
amry 40 |11 |25 (25|25 |20 |15 (20| 6 | 4
potéwkowe | 20 | 15 1 30 8,045 |85 18|25 7| 5
80 |13 |35 (3,555 |40 20380 | 8| 7

Rdzennice z pancerzem stosowane sg do formowania
recznego i- maszynowego dowolnych rdzeni. Ze wzgle-
du na wyzszy koszt wykonania, rdzennice tego typu
nie sg stosowane dla produkeji jednostkowej i malo-
seryjnej.

M. S. MOROZOWSKI

Tablica 2

‘Wymiar a b c d| e t o Uwagi
; <300\ 35 35 .
Rdze:mca 300-=300| 40 20 U
500800 | . & 70 .
Wstawka <50 | b<C2a | b-+-10 | 20 5| Wstawka
b 50100 | b<{2a | b410 | 30 | — | — |50/ drewniana
Wstawka <50 | b<{2a | b+10 | 15 | 25 |c}20(5° iWstgawga
. =o| 1 gniazdo
c 50--100 | b<{2a | b+ 10 | 20 | 30 | c4-20|5° aluminiowe

i 0-428/53-R4

¢)
Rys. 4.
Wymiary rdzennic i wstawek przedstawionych na
rys. 4 podaje tablica 2.

L. L.
Litiejnoje Proizwodstwo nr 2, 1953, str. 29.

621.742.4

Zasobniki dla mas formierskich

W zmechanizowanych odlewniach zaklécenia w wy-
sypywaniu sie¢ masy formierskiej z zasobnika, spowo-
~dowane malg sypkoscia i sktonno$cia masy do zawi-
sania w zasobniku, wprowadzajg przerwy w pracy

1
| " -R2
0-427/53-R» e “27/5’ L

Rys. 1. * Rys. 2.

zasadniczych odcinkéw produkcji odlewniczej. Dlatego
tez wybo6r nalezytego ksztaltu zasobnikéw jest bardzo
istotny dla rytmicznej pracy zaktadu.

Liczne badania odno$nie wyplywu sypkiego mate-
rialu z zasobnika wykazaly, Ze rozpoczyna sie on
i przebiega po jego osi (rys. 1).
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Najpierw odrywaja sie czgstki a, ktore pokonujag
swoim ciezarem tylko sily spéjnosci. Czgstki b, przy-
legajace do Scian zasobnika zatrzymuja sie, gdyz
oprocz sit sp6jno$ci pokonywac musza dodatkowo tar-
cie o §ciane, a dla pokonania sil spdjnosci-nie dz1ala
caly ciezar czastek, lecz tylko jego skladowa.

.}.——-—-—’“—— K

7427/ 53R

Rys. 3.

W wypadku podwyzszonej wilgotno$ci masy formier-
skiej moze ona zawisnaé wzdluz pionowej plaszczyzny
zasobmka (rys. 2), tworzgc jame wewnegtrzna. O ile za-
wieszonej masy nie poruszymy np. przez uderzanie
w zasobnik lub rozkopanie, to §wieza masa wysypuje
sie po- wewnetrznym cylindrze zasobnika, a masa przy-
legajaca do jego $cian zatrzymuje sig i- daplero po



podeschnieciu samowolnie obrusza sie i miesza  ze
Swiezg masg. Powoduje to naruszenie jednorodnosci
masy, co w efekcie poteguje jeszcze zle wyptywanie
masy z zasobnika.

Celem zabezpieczenia sie przed zawisaniem masy
formierskiej w zasobniku, pierwszym i bardzo waz-
nym zadaniem jest dobér nalezytego ksztaltu geome-
trycznego zasobnika. Stosowany w wielu zakladach
ksztalt zasobnika o przekroju prostokatnym (rys. 3)
powinien byé stanowczo zarzucony. W zasobniku o ta-
kim ksztalcie masa zawsze bedzie zatrzymywaé sie
w miejscach lgczenia dwéch $cian, a zaokraglenie 1g-
czen od wewnatrz malo pomaga wyplywowi masy.

Najbardziej racjonalnym okazal sie w praktyce stoz-
kbwy ksztalt zasobnika, o przekroju kotowym wzgied-
nie owalnym (rys. 4). .

Bardzo wazny jest takze dobor odpowiedniego prze-
kroju otworu wylotowego zasobnika. Czym wyzszy
zasobnik, tym wiekszy moze byé przekrdj jego otworu
wylotowego. Praktycznie ustalono, ze najlepszym sto-

Rys. 4.

sunkiem wysoko$ci zasobnika do jego przekroju oka-
zat sie stosunek 3:1 lub 3,5:1. Kat nachylenia bocz-
nych $cian powinien wynosi¢ 70 < 75° i wiecej. Wigk-
sze jednak znaczenie ma gladko$¢ wewnetrznej po-
wierzchni zasobnika. Powinna. by¢é ona koniecznie
emaliowana.

Odno$nie zamknieé¢ otworu wylotowego zasobnika,
to najbardziej rozpowszechnionym okazalo si¢ zam-
kniecie szczekowe z wypustem masy wzdluz osi zasob-
nika (rys. 5).

Jednak w wypadku formowania taSmowego, celem
ulatwienia i przyspieszenia napemliania skrzynek ma-
sg, nalezy zastosowaé nozne, pneumatyczne sterowanie
otwieraniem klapy zasobnika. Sterowanie reczne
otwieraniem i zamykaniem Kklapy, ktérg dla zaformo-
wania jednej skrzynki musimy otworzy¢ kilkakrotnie,
zajmuje formierzowi jedna reke, przez co obniza sie
wydajno$¢é urzgdzenia.

Przy zamknieciach szczekowych ma miejsce nad-
mierne zuzycie masy, dlatego tez wprowadzenie urza-

A. D. POPOW

Zasadowa wykladzina strefy

Prace badawcze przeprowadzone przez autora wy-
kazaly, ze zasadowa wyktadzina strefy spalania i ko-
tliny zeliwiaka jest trwalsza anizeli zwykla wykla-
dzina szamotowa w przypadku pracy na dostatecznie
zasadowych zuzlach i rozchodzie topnika do 5--6%
w stosunku do wsadu metalowego.

Z zasadowych materialéw ogniotrwalych najlepsze
wlasnoSci dla wykladziny zeliwiakowej posiadaja wy-
roby chromomagnezytowe. Odznaczajg sie¢ one wyso-
kg ogniotrwaloScia zwykla (okoto 1900°C) i wysoka od-
pornoScia na nagle zmiany temperatury wykladziny
nieuniknione podczas procesu zeliwiakowego. Przy
wykonywaniu wykladziny zasadowej nalezy przepro-
wadza¢ zaprawianie szwOw masg z zelaziaka chromo-
wego, ktéry po zmieleniu i nawilzeniu uzyskuje wyso-
kie wlasciwos$ci wigzace. Stosowanie wykladziny zasa-
dowej . z wyrobéw. chromomagnezytowych eliminuje

dzen dozujgcych mase formierskg przy napeilnianiu
matych skrzynek na maszynach ze stolem- obrotowym
jest niezbednie konieczne. Stosowane sa w .tym wy-
padku dozowniki tasmowe (rys. 6) z nabitymi na tas-

0-427/53-RS

Rys. 5.

mie katownikami, ktére majg za zadanie wyciggniecie
masy z zasobnika. Ta§ma powinna byé¢ o szerokosci nie
mniejszej 8001000 mm. Ci$nienie stlupa masy for-
mierskiej kierowaé¢ nalezy gléwnie na pochylong Scia-
ne zasobnika, za§ w mniejszym stopniu bezpo$rednio
na tas$me, celem ulZenia w pracy dozownika. By unik-
naé silnego napinania taSmy pozadanym jest umiesci¢
wal napedzajgcy taSmy na przodzie.

0-427/53-R6

Rys. 6.

Nalezyty ksztalt zasobnika nie wyklucza jednak za-
wisania w nim masy formierskiej. Wystarczy pélgo-
dzinny okres przebywania masy formierskiej w calko-
wicie wypelionym zasobniku, aby po otworzeniu wy-
lotu masa nie wysypywala sie. Spowodowane jest to
sprasowaniem sie masy. Przy napemlmianiu zasobnika
masg nalezy struge kierowaé w §rodek zasobnika, a nie
na jego Sciany, gdyz zwieksza to mozliwo$§é zawisania
masy. .
: L. L.
Litiejnoje Proizwodstwo nr 2, 1953, str. 12.

621.745.34:66.043.52

spalania i kotliny zeliwiaka

konieczno$é wybijania zeliwiaka po zakonczeniu wyto-
pu ze wzgledu na brak znaczniejszego wyzarcia wy-
kladziny, odpadaja zatem codzienne remonty biezace
wystarcza jeden remont w ciggu tygodnia.

Jak wykazata praktyka, mozliwe jest kroétkotrwate
przerwanie wytopu w zeliwiaku na 1-+-1,5 godz. nawet
w przypadku matych zeliwiakéw, (600700 mm) przy
zastosowaniu zwyklych §rodk6éw ostrozno$ci. W przy-
padkach dtuzszych przerw w biegu zeliwiaka nalezy
przebi¢ otwér spustowy i oprézni¢ kotling zeliwiaka
z resztek zebranego w niej metalu.

Po ostatecznym zakonczeniu wytopu w zeliwlaku u-
suwa sie resztki metalu i zuzla z kotliny przy pomocy
specjalnego preta. Szyb zeliwiaka od strony okna wsa-
dowego przykrywa sie w celu zapobiezema naturalne-
mu zasysaniu powietrza i zmniejszenia do minimum
strat ciepla zawartego w wykladzinie oraz pozostalym
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w zeliwiaku koksie kotlinowym. W takim stanie pozo-
stawia sie zeliwiak bez wybijania do nastepnego jego
uruchomienia.

Zasadowa wykladzine zeliwiaka wprowadzono prak-
tycznie w r.”1948 w Odlewni Satkinskich Zakladow
Metalurgicznych w celu odfosforzania i odsiarczania
zeliwa przeznaczonego do przedmuchiwania w kon-
wertorze.

Odfosforzenie w zasadowym procesie zeliwiakowym
satkinskich suréwek wielkopiecowych zawierajacych
okoto 0,6%0 krzemu, potwierdzity wyniki przeprowadzo-
nych wytopéw prébnych, w ktérych zawartosé fosforu
obnizyta sie z 0,12--0,20° do 0,06°. R6wnocze$nie za-

W. GESEL

Badania nad materialami do

Pod wplywem literatury, reklamy producentow
i rozwoju oczyszczarek wystepuje w odlewnictwie co-
raz silniej daznos¢ do racjonalizacji pracy w oczysz-
czalni. W Stanach Zjednoczonych doprowadzilo to do
ulepszenia odciggania pylu i lepszego sortowania $rutu
od strony praktycznej, do ustalenia warunkéw tech-
nicznych i norm, okreslajacych procentowo ziarnisto$é
Srutu od strony teoretycznej.

Zagadnienie to nabrato w Niemczech znaczenia w ro-
ku 1951, gdy na rynku pojawil sie krajowy $rut, obra-
biany cieplnie. Okazalo sie koniecznym wyjasnienie,

Ksztatt_zniarna_

Srut Piasek Watecoki
{ kulisty ) (graniasty ) (weicowe )
odlewary tamany cete 1 druty

Materigty 00 0c1ysiciania
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Zeliwo zarzone 4' r Staliwo” 4] rs»al J

[ Zenwo
Srut Prasek S}-w , Pasek F Srut J
lf/:«ny u’liwny zarzony zarzony stalhwny
Prasex Waleczk:
stalowy stalowe
0 L23:53 @
Rys. 1. Ksztalt ziarna i podzial materialéow do oczyszczania.

Projekt mianowania

czy material ten i inne nowo wystepujace moga wy-
réwnaé swa wyzszg cene przez wieksza dilugotrwatosé
i mniejsze $cieranie cze$ci oczyszczarek. Koniecznosé
badan poréwnawczych i pierwsze badania w ruchu
doprowadzily do projektu normalizacji nazw rodza-
jéw materialéw, ich ziarnisto$ci i proceséw strumie-
niowego oczyszczenia, oraz do wzoru na obliczenie
ruchowej trwalo$ci materiatu. Okazalo sie jednak, ze
pr' ruchowe sg za dlugie i za kosztowne, by po-

i¢ mogly na do$¢ wczesne okreslenie charaktery-
stvcznvch warto$ci nowych materialow.

Z literatury wynikalo, ze w USA uzywano do ba-
dan laboratoryjnych réznych urzadzen préobnych. Au-
tor zdecydowal sie na zastosowanie komory z normal-
nym wirnikiem. Dane z literatury nie daja mozliwosci
ustalenia warto$Sci charakterystycznych, cechujacych
zachowanie sie okreSlonego materialu, o okre§lonej
ziarnistosci i ksztalcie ziarn dla wirnikéw wszelkiego
typu, a tylko dla niektérych grup.

Pierwsze badania przeprowadzono z wirnikiem fir-
my, ktéra dostarczyla do préb komore. Badania te na-
lezy oczywidcie prowadzi¢ dla wszystkich ksztaltow
wirnikéw. Dalszy postep w konstrukeji . wirnikow
umozliwi okreélenie dla danego proeesu oczyszezania,
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warto$é siarki w zeliwie obnizyla sie z 0,10--0,12% do
0,04%o.

Do wylozenia strefy spalania, kotliny i zbiornika ze-
liwiaka stosowano wyroby magnezytowe i chromoma-
gnezytowe. Wykladzina zasadowa wytrzymata okoto 4
miesiecy bez remontu kapitalnego oraz remontéw Sred-
nich; wytopiono z niej setki ton zeliwa. Zawartos¢
topnika we wsadzie zwigkszono z 3% do 5% w stosun-
ku do wsadu metalowego w celu otrzymania zuzli sta-
bo zasadowych.

Cz. P.
Litiejnoje Proizwodstwo 1953, Nr 2, str. 31.

621.747.55

strumieniowego oczyszczania

przy zadanej jako$ci powierzchni, potrzebnej ilo$ci ma-
terialu czyszczacego. Przy pewnych rozwigzaniach wir-

. nika i reszty oczyszczarki moze sie zdarzy¢, ze ta ilos¢

materialu bedzie wyzsza, niz przepustowos$¢ wirnika,
lub znacznie nizsza od niej. Oba wypadki sg niepo-
zadane, pierwszy ze wzgledu na przedluzenie czasu
roboczego, drugi ze wzgledu na spadek sprawnosci
oczyszczarki i zwiazane z tym koszty. Nalezy o tym
pamietaé przy badaniach.

Jasne ustalenie poje¢ konieczne jést do badan nad
danym materialem. Na podstawie prac autora, oraz
danych z literatury majg powstaé projekty Kklasyfi-
kacji ksztaltu ziarna i rodzajéw materialéw do stru-
mieniowego oczyszczania, jak na rys. 1. Pojecie $rut
ma obejmowa¢ materialy wytwarzane w ksztalcie
okragltym, ktére jednak w pracy moga. pod wplywem
uderzen przechodzi¢ w ksztalty graniaste. Piaskiem
maja by¢é nazywane materialy dostarczane w ksztalcie
nieregularnych ziarn, lgcznie z materialem powstajg-
cym przez rozdrabnianie, czy ciecie ptaskich ksztal-
tow. Pojecie ziarna walcowego ma oznacza¢ material

Tablica 1

Wvniki badania dostarczonych materialé6w. Analiza przesiewu
réznych obecnych $rodkéw do strumieniowego oczyszczania
¢ iednakowych numerach ziarna. Ziarnisto§é w procentach

Ziarna powyzej nomi- Ziarna ponizej nomi-
- nalnej wielkosei Ziarna nalnej' wielko$ci
Nr Wielko§é nomi- ‘Wielkosé
AR T nalnej T
2 1 wielkos$ei 1 : 2 .
|
1 4,67 29,6 16,9 18,47 —
2 84 188 - 65,7 [ 5,8 1,2
3 - 2,6 B4 | 4,2 | 08
4 — 2,2 854 ! 12,4 -
5 1,0 | €,0 78,56 14,1 | 0,2
6 — S 714 | 50,26 40,8 0,46
7 - 16,056 ‘ 46,7 34,9 1,72
8 2,6 33,4 60,8 1,8 —
9 — 32,00 656 . 19 0,1
Norma — | 28 82,0 12,0 3,0
USA ’ ‘ max. min. max. max.

powstajgcy przez ciecie drutu. Metode te¢ mozna uwa-
za¢ za uniwersalng, gdyz za pomocg ciecia drutu moz-
na otrzymaé najrozmaitsze rodzaje materiatéw, przy
malym zuzyciu péiproduktu.

Najstarszym z Kklasyfikowanych materxalow zelaz-
nych jest piasek zeliwny, ktéry pierwszy zaczal wy-
pieraé¢ z oczyszczalni piasek kwarcowy.

Pézniej pojawily sie na rynku piasek i $rut zeliwny
zarzony, oraz materialy stalowe. W Stanach Zjedno-
czonych wprowadzono normy i warunki odbioru dla
tych materialéow i opracowano metody i urzadzenia
dla ieh badania laboratoryjnego.



Dla uzyskania przegladu obecnego stanu niemiec-
kiej, a takze europejskiej techniki w tej dziedzinie
poddano wyczerpujagcym badaniom wszystkie otrzy-
mane materialy do oczyszczania. Badania chemiczne
i metalurgiczne muszg by¢ jeszcze dokladniej wyce-
nione, by wyjasni¢ zagadnienia jakie wylonily sie
w czasie ich przeprowadzenia. Wyniki badan na prze-
siew podano w tablicy 1.

Przesiew materialow w stanie w jakim sg dostar-
czane wykazuje duzy rozrzut w poréwnaniu z danymi
amerykanskimi, totez przy dalszych mechanicznych
badaniach okazalo sie koniecznym uzywaé odsianego
z tych materialéw ziarna o wielkoSci nominalnej.
Okre$lenie to nalezy rozumieé¢, jako tg cze§é materia-
tu, ktéra wielko§cia swa odpowiada nominalnej ziar-
nistoSci, pierwszg wielko§¢ powyzej nominalnej, jako
cze$¢ pozostajgca na sicie nominalnym, pierwszg wiel-
ko$¢ ponizej nominalnej, jako cze$§é przechodzgca przez
najblizsze -sito nastepujgce po nominalnym. Np. ziarno
nominalne nr 10 lezy w zakresie 2-+-1,5 mm, pierwsza
wyzsza wielkos¢ w zakresie 2,52 mm, pierwsza niz-
sza wielko§¢é w zakresie 1,5+-1,2 mm.

Ponizej przedstawiono w tablicy 2, projekt niemiec-
kich warunkéw odbioru dla materiatéw do oczyszcza-
nia i utwardzania powierzchniowego i ich ziarnistosci,
w- zestawieniu z normami amerykanskimi.. Pierwsze

Tablica 2

Srut- Piasek
Zakres :
= 2 Pierwsza Pierwsza ¢ =
Nr :3;‘,;; Ziarno mo-| wielkos¢ | wielkogé' |Do- | Ziarno | | B
ita minalne (powyzej no- ponizej no- (bry [ oo, °%° 8
/o min. minalnej | minalnej | o/ o /A
/o' max. 0/, max. +0 0 mm|
7138 do 90 2 53 3 86 5
2,5 90 P2,S0 P5,8S12 | — - — |-
812,6 do 85 2 8 b 80 10 1,6
2 P90, S8 P2,8S0 P5,812 [ — |G 80 — =
10 |2 do 85 2 8 5 80 10 (1,2
1,6 P90,S8 | P2,S0 |P57,812| —[G8 |—|—
18 | 1,6 do 82 3 8 7 7% 15 0,75L
1,2 P8,580 | P25S05 | P57,812| - |G |—|—
16 1,2 do 80 ° 3 . 8 7 76 15 0,5
0,76 P85, S8 |P25S05| P7,811 | — |G |—|—
24 10,75 do 7% 7 12 8 70 20 10,3
0,6 P80,S7% | P5 8510 P12,8S12 | — |G 70 - —
34 (0,5 do 73 8 12 -8 ZO 20 {0,25]
0,3 P80/76 857 P5,810 | P12/17, 812 — | G 70,65) — | —
65 | 0,25 do 70 7 15 8 65 25 10,18
0,18 P70, S 70 P5,S10 P22,810 | — |G 65 —|—
700,25 do 68 10 22 — 65 25 (0,18
0,18 P 70,870 P5, S10 — - |G 65 - =
9| 0,18 65 ~ - |-1.80 |- -
P70, S 70 P5,. 820 — —-1G60,’20‘— -

dwie kolumny podaja niemieckie oznaczenia ziarnis-
toSci i ich zakresy na sicie. Literag P oznaczono $rut
do utwardzania powierzchniowego, literg S do oczysz-
czania, literg G piasek. Dla piasku- udzial ziarn po-
wyzej nominalnego ma wynosi¢ 0%.

Przy tych samych pozostalych wtasnos$ciach, mate-
rial zawierajgcy znaczny procent ziarn powyzej no-
minalnej wielko$ci da lepsze wyniki przy badaniach
mechani¢znych procesu oczyszczania. Przy utwardza-
niu powierzchniowym natomiast ziarno wielko$ci po-

wyzej nominalnej jest powazng wadg materialu. Dla
otrzymania warto$ci miarodajnych dla warunkéw eu-
ropejskich “i stworzenia réwnych warunkéw poczat-
kowych dla wszystkich dostarczonych materialéw, na-
lezy wydzieli¢ ziarna o wielko$ci powyzej i ponizej
nominalnej. W Stanach Zjednoczonych przyjmuja na
og6t dla okreSlenia diugotrwalosci materialtu ilosé
przebiegdbw przez oczyszczarke, po ktérej pozostaje
jeszcze 45%0 ziarna -nominalnego, przy czym nalezy od-
roznié teoretyczna od ruchowej trwatosci. Zastosowa-
ne urzadzenie badawcze ma umozliwié¢ okreslenie tych
warto$ci. W warunkach ruchowych znaczna cze$é za-
dawanego materialu wypemlia przestrzenie szkodliwe
maszyny i wlasciwe badania mozna rozpoczaé dopiero
po osiggnieciu stanu rownowagi. Teoretyczng trwa-
lo§é okre§la sie iloScig przebiegdéw, po ktérych pozo-
staje jeszcze 45%¢ wielkoSci nominalnej ziarna. Dla
okreS§lenia praktycznej trwalosci istnieje zapropono-
wany przez autora wzor. W warunkach laboratoryj-
nych mozna rowniez okres$li¢ Scieranie lopatek wirnika
przez pomiar ubytku ich wagi, a takze jakos¢ oczysz-
czania.

Scieranie lopatek podaje sie w g/kg przepuszczonego
materialu czyszczacego, co mozna przeliczy¢é na cm?
powierzchni lopatek. Ubytek ciezaru prébnych ptytek
oczyszczonych wyrazony w g/cm? i kg przepuszczonego
materialu czyszczacego okre$la jako$¢é dzialania oczy-
szczajgcego. Dotychczasowe badania nie pozwalaja
jeszcze na ostateczne wnioski. .

Pod wzgledem jakos$ci oczyszczania. mozna sfwier-
dzié, ze piasek zeliwny przewyzsza Srut tej samej kla-
sy. Waleczki stalowe czyszczg jeszcze silniej, by¢é meze
dlatego, ze zachowujg one dluzej ta samg mase nie
rozpryskujgc sie. Piasek i Srut osiggaly od 300--500
vrzebiegébw w przeciwienstwie do walteczkéw, ktore
nie wykazywaly zmian po 1,500 przebiegach.

Badania przeprowadzone dla okreS§lenia teoretycznej
trwatoSci materiatu o réznej ziarnistosci, a tego samego
nochodzenia, wykazaly, ze trwalo§é roénie ze spad-
kiem wielko$ci ziarn. Ze wzgledu na wystepujgce przy
niektérych wielko$ciach ziarn, skoki krzywych trwa-
tosci, zalezno§¢ ta wymaga jeszcze dalszych badan
i wyjasnien. g

Pozostaja jeszcze do przeprowadzenia badania po-
réwnawcze piasku zeliwnego i zarzonego, oraz mate-
rialéw staliwnych. Badania nad wlasno§ciami watecz-
kow stalowych utrudnione sg znacznie tym, ze watecz-~
ki przy przesiewaniu przechodzg latwo przez sito od-
powiadajgce ich dilugo$ci, gdyz oczka wicksze sg od
$rednicy. Mozna tu opieraé sie na razie tylko na wy-
nikach ruchowych.

Przeprowadzone w Szwajcarii badania ruchowe nad
ziarnistoScig wsadu, po dluzszym okresie wykazaly
stale zmniejszanie sie wielko$ci ziarn pierwotnego
wsadu, co przy uzupelnieniu nowym materiatem wy-
woluje zgola inne dzialanie strumienia czyszczacego
przez zmiane ziarnistoSci znajdujgcego sie w-obiegu
wsadu. Dlatego tez najlepiej jest uzupelniaé wsad me-
toda ciggly, dla zastgpienia zuzytego, lub oddzielonego
materialu pierwotnego.

Dokladne badania wykazaly, ze materialy metalowe
czyszczace zawieraja nadmierng ilo§é piasku. kwarco-
wego. Powoduje to, jak stwierdzono, znaczne zwiek-
szenie zuzycia lopatek wirnik6w. Totez przodujacy
wytworcy oczyszczarek dazg do jak najlepszego roz-
wigzania odciggania pylu, co zmniejsza znacznie $cie-
ranie lopatek.

Uzyskane dotychczas wiadomo$ci pozwalajag wnios-
kowaé, ze oméwiong metodg mozna, w wyniku badan,
uzyska¢ poréwnanie poszczegélnych materialéw, dane
co do $cierania lopatek, zuzycia energii i dzialania
wirnika. Wydaje sig, ze drogg tg mozna uzyskaé¢ cenne
dla praktyki wskazniki i to znacznie mniejszym kosz-
tem, niz w ruchu. Pozgdanym byloby, zeby uwagi te
staly sie bodZcem do kontynuowania rozpoczetych do-
piero badan.

A. M.
Giesserei t. 39, nr 24/52 str. 630 :
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KOMUNIKAT
ZARZADU GEOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

1. Sprawy postepu technicznego

Krajowa Narada aktywu technicznego Stowarzy-
szenia Technicznego Odlewnik6w Polskich i aktywi-
sté6w ruchu racjonalizatorskiego.

W oparciu o dyrektywy II Kongresu Inzynierow
i Technik6éw ‘i uchwaly IV Krajowej Narady aktywu
racjonalizatorskiego zmuszajgce do uaktywnienia inzy-
nieré6w i technikéw na odcinku racjonalizacji i zacie-
$nienia wiezéw wspoélpracy nauki z praktyka, Zarzad
Gléwny Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw
Polskich wspélnie z Departamentem Techniki Minister-
stwa Przemystu Maszynowego zorganizowal Narade
aktywu technicznego Stowarzyszenia Technicznego
Odlewnikéw Polskich i aktywu ruchu racjonalizator-
skiego, w dniu 16 kwietnia 1953 r. w Krakowie w Do-
mu Technika.

Na naradzie wygloszono nastepujace referaty:

1. Rozwéj ruchu racjonalizatorskiego w przemys$le
odlewniczym — mgr inz. Gorski Adam (Zarzad
Gléwny STOP),

2. Zadanie inzynieréw i technikéw w ruchu racjona-
lizatorskim, a szczegélnie na odcinku pracy
w brygadach robotniczo-inzynieryjnych — mgr
inz. Terczynski Lukasz (MPM Departament Tech-
niki),

3. Zadanie brygad robotniczo-inzynieryjnych i racjo-
nalizatoréw na odcinku matej mechanizacji odlew-
ni — mgr inz. Kawinski Stefan (Zarzad Giéwny
STOP),

oraz wy$wietlono trzy filmy odlewnicze zwiagzane z te-
matyka Narady.

Na zakonczenie Narady zebrani uchwalili
rezolucje:

»Zebrani na krajowej Naradzie aktywu techniczne-
go i aktywu ruchu racjonalizatorskiego, czionkowie
Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich po
wystuchaniu referatéw i dyskusji postanawiaja wig-
czyé sie do ogdélnego ruchu racjonalizacji przez:

1. Wziecie czynnego udzialu pracownikéw Instytutu
Odlewnictwa, Centralnego Biura Konstrukcyjnego
Maszyn i Urzadzen Odlewniczych oraz Wydzialu
Odlewniczego Akademii Gérniczo-Hutniczej w zor-
ganizowanych brygadach robotniczo-inzynieryj-
nych na terenie Krakowa i okolicy, ze szczegdl-
nym uwzglednieniem Nowej Huty, Zakladéw Bu-
dowy Maszyn i Aparatury, Krakowskich Zakla-
déw Odlewniczych, Krakowskiej Fabryki Armatur,
Fabryki Maszyn Odlewniczych, Fabryki Lokomo-
tyw w Chrzanowie, Odlewni Rur w Wegierskiej
Gorce, Bielskiej Fabryce Armatur, Zakladéw Sil-
nikéw Elektrycznych M8 w Bielsku, Zakladéw
Naprawczych Taboru Kolejowego w Nowym Saczu
oraz Fabryki Maszyn w Gliniku Mariampolskim.

2. Przygotowanie i opracowanie projektu organiza-
cyjno-technologicznego jako podstawy do wprowa-
dzenia malej mechanizacji na odlewniach ze szcze-
g6lnym uwzglednieniem zadan brygad robotniczo-
inzynieryjnych na tym odcinku.

3. Wzmozenie akcji politycznej i u$wiadamiajgcej
nasz personel techniczny i robotniczy o koniecz-
no$ci wprowadzania postepowych metod pracy
i wynikajgcych z tego korzys$ci dla terminowego

ponizsza
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wykonania planéw produkcyjnych i zwiekszenia
wydajno$ci pracy.

4. Przeprowadzenie akcji instruktazu z Oddziatami
i Kolami Zakladowymi STOP o pracy brygad
i o konieczno$ci wziecia udzialu w konkursie na
najaktywniejsza brygade robotniczo-inzynieryjng.

5. Zorganizowanie wojewdédzkich narad aktywu tech-
nicznego Stowarzyszenia Technicznego Odlewni-
kéw Polskich z udzialem racjonalizatoréw.

6. Zobowigzanie Zarzadu Gléwnego Stowarzyszenia
Technicznego Odlewnikéw Polskich do dopilnowa-
nia wykonania ustalonego planu dziatania.

Obecni stwierdzaja, ze szybkie utworzenie brygad

robotniczo-inzynieryjnych, przez polgczenie tworczej
inicjatywy i praktycznego do$§wiadczenia przodowni-
kéw pracy, robotnik6w i mistrz6w z wiadomos$ciami
i doswiadczeniem technikéw, inzynieréw i naukowcéw
zapewniajgce wyzszg forme ruchu wynalazczego i sta-
nowigce istotny element postepu technicznego jest wa-
runkiem wykonania zadah Planu 6-letniego.

Zdjecie uczestnikéw kursu dla obshugi odlewni metali
niezelaznych

Jednakze cel Narady zostanie osiagniety wéwezas,
gdy wszyscy uczestniczacy w niej Koledzy przeniosa
tre§¢ obrad na Zarzady Oddzialéw a nastepnie na Kola
Zakladowe mobilizujgce w mozliwie szybkim czasie ca-
1y aktyw techniczny do wzigcia udzialu w ruchu racjo-
nalizatorskim, a w szczegélno$ci w pracach brygad ro-
botniczo-inzynieryjnych.

Azeby réwnoczeénie wigczyé do prac brygad robot-
niczo-inzynieryjnych naukowcéw wyzszych uczelni
i Instytutéw oraz inzynieréw biur projektowo-kon-
strukcyjnych wydaje sie stusznym, by Kola Zakladowe
STOP zwrbécity sie bezpo$rednio do odpowiednich in-
stytucji z prosba o wytypowanie przedstawicieli- celem
wigczenia ich do prac brygad. Wyznaczeni” Koledzy po
zapoznaniu si¢ z potrzebami produkcyjnymi na za-
kladzie pracy powinni wspélnie z  zakladowym perso-
nelem technicznym, ktéry wyraza cheé pracy w bry-
gadach robotniczo-inzynieryjnych wybraé odpowiedni
temat planu technicznego, rozwigza¢ ten temat, wyko-
na¢ dokumentacje i w koncu przeprowadzié¢ jego reali-
zacje.

W celu spopularyzowania akcji tworzenia brygad
robotniczo-inzynieryjnych Ministerstwo Przemystu Ma-
szynowego, wspélnie ze Zwigzkiem Zawodowym Meta-~
lowcéw, oraz z poszczegbélnymi Zarzadami Gléwnymi



Stowarzyszen, miedzy innymi i z Zarzadem Gléwnym
Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich
organizuje konkurs racjonalizatorski na najaktywniej-
szg brygade robotniczo-inzynieryjng w II i III kwar-
tale 1953 r. na odcinku matej mechanizacji odlewni.

II. Sprawy organizacyjne

W dniu 11. IV, 1953 r. odbylo sie zebranie Zarzadu
Gléwnego STOP z udzialem przedstawicieli Oddziatow.
Nieusprawiedliwili swej nieobecnos$ci przedstawiciele
Oddziaté6w: Nowa S6l, Matapanew, Elblag oraz Sosno-
wiec. Fakt ten dowodz1 braku zrozumienia komecznoém
wspéipracy z Zarzadem Gléwnym.

Celem zebrania bylo miedzy innymi oméwienie prac
Oddziatéw i Ko6! Zakladowych za pierwszy kwartat
1953 r., oméwienie przygotowan do II Walnego Zjazdu
Delegatéw STOP, ktéry odbedzie sie prawdopodobnie
z koncem maja wzglednie z poczatkiem czerwca. Do-

Prezydium Zarzadu Gléwnego i Podany do wiadomo-
§ci delegatom. Szczegélowe sprawozdanie podamy
w numerze nastepnym.

III. Sprawy Akeji Odczytowo-Szkoleniowej

Kurs dla personelu obstugi odlewni metali niezelaz-
nych przebiega dotychczas zgodnie z opracowanymi
harmonogramami. Drugi turnus kursu trwajacy oq
23. III. 1953 r. do 4. IV. 1953 r. ukonczylo 21 stuchaczy,
ktérym wreczono zaswiadczenia odbycia kursu z odpo-
wiednim stopiem uzyskanym w czasie egzaminu.

Ze wzgledu na przybywanie mniejszej ilosci kursan-
tow niz to wynika ze zgloszen, kierownictwo kursu
postanowilo turnus czwarty potgczyé z turnusem trze-
cim celem zmniejszenia kosztéw zwigzanych z prowa-
dzeniem kursu. "

Turnus trzeci odby?t sie w czasie od 13—-25. IV. 1953 r.

kladny termin zostanie ustalony jak najszybciej przez A. G.
2 wydawnictw
CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE niak — ,Klasyfikacja proceséw tloczenia®, inz.-mech.
K. Bosiacki — ,,Zastosowanie pras automatycznych do

PRZEGLAD TECHNICZNY w zeszycie 2/63 zamiesz-
czono m. in. nastepujgce artykuly: ,,W 29 rocznice
$mierci W. I. Lenina¥, ,NOT i stowarzyszenia technicz-
ne w 1953 roku“, dr Cz. Bq,bmskz — ,,Dokumentacja
techniczna okresu uruchomienia i eksploatacji¥, inz.
T. Zarnecki — , Ksztalcenie nowych kadr inzynierskich
w Wieczorowych Szkotach Inzynierskich®, in2. J. Na-
zarewski — ,,Brygady robotniczo-inzynierskie w ruchu
racjonalizatorskim“, E. A. Czudakow — ,Problemy
motoryzacji w Zwigzku Radzieckim®, in2. A. Dietz-
mann — ,,O no$nos$ci cienko$ciennego dzwigara bla-
szanego“, in2. J. Bilnik — ,,Aparat do rysowania pers-
pektywy izometrycznej“ oraz dzialy: Wolna Trybuna,
Sprawy Organizacyjne NOT itd.

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt 3/53 zawiera m.
in. nastepujgce artykuly: ,, W obliczu zjazdéw stowa-
rzyszen naukowo-technicznych NOT%, ,,Walka o postep
techniczny gléwnym zadaniem NOT i stowarzyszen
naukowo-technicznych®, . dr in2. Z. Zbichorski —
»Wplyw przygotowania produkcji na koszty wlasne“,
inz. J. Smigielski — ,,Walka o jako$é produkcji¥, inz.
Z. Jedraszko — ,,Mechanizacja prac przeladunkowych
w ZSRRY, ,Wegierski przemyst urzadzen dzwigo-
wych*, J.- Cernohorsky — ,,Stosowanie topionego ba-
zaltu w czechostowackim przemys$le“ - in2. S. Urbasni-
czyk — ,Zastosowanie mas plastycznych w przedzar-
kach zrédlem znacznych oszczednos$ci®, inz. N. Kro-
towski — ,,Zwarte napedy pasowe®, inz. W. Rosner —
,»Spoleczne i ekonomiczne znaczenie walki z zadymia-
niem*, oraz dzialy: Wolna Trybuna, Sprawy Organi-
zacyjne NOT, W$réd ksigzek i wydawnictw.

MECHANIK zeszyt nr 2/53 zawiera m. in. nastepu-
jace artykuly: ,,O konieczno$ci upowszechnienia do-
Swiadczen®, inz.-mech. A. Radwan — ,,Noze tokarskie
suportowe*, inz.-mech. A. Joézefik- — ,,O zmniejszenie
zuzycia stali szybkotngcej w normalnych nozach to-
karskich®, inz. I. Bresler — ,,Technologia obrébki elek-
troiskrowej“, inz.-mech. T. Riedel — ,Uwagi o kon-
strukeji  przyrzadéw i uchwytéw obrébkowych,
»Oprawka nozowa do diutownicy*, , Wiertarka elek-
tryczna z poziomnicg“, M. Ch. — ,Szlifierki do tlokéw*,
K. P. — ,Racjonalizacja remontu tokarek*, ,,Przyrzad
do osadzania strzemienia linowego“, ,Przyrzad alar-
mujacy spadek ci$nienia wody chlodzgcej w sprezar-
ce“, W. N. — ,,Zwiekszenie trwato$ci prowadnic szli-
fierek bezklowych“, K. P. — ,,W sprawie obrébki pro-
wadnic trapezowych®, , Drag do -odbijania Zuzla z ru-
sztéw w paleniskach kotiéw parowych®, St. Gérecki —
»Uwagi o wytwarzaniu nozy ksztaltowych“ W. Ko-
sifiski — ,,Wyznaczanie ksztaltu.rozwinie¢ prostokat-
nych przedmiotéw ttoczonych®, ', Urzadzenia wylgcza-
jacevsilnik napedowy spregarki® inZmech. Z. Marci-

tloczenia . masowych wyrobéw 2z blachy*, inz.-mech.
P. Kosieradzki »Atmosfery ochronne w obrébce
cieplnej metali“, W. N. — , Automatyczna oprawka
zabierakowa“, in2. H. Chmielewski — ,,Kolory — sku-
teczny Srodek zwiekszenia bezpieczehstwa i wydajnosci
pracy“, F- K. — , Wiertla nowej konstrukcji i tech-
nologia ich produkcji“, F. M. — ,,Obrébka uzebienn na
przeciggarce oraz dzialy: Bibliografia, Wiadomo$ci
Instytutu Obrabiarek i Obroébki Skrawaniem.

MECHANIK w zeszycie 3/53 znajdujemy m. in. na-
stepujgce artykuly: ,Zwiekszajmy zakres prac akor-

dowych*, inz.-mech. S. Zbierski — , Typizacja proce-
séw technologicznych®, inz.-mech. W. Natanson —
»Noze ksztaltowe styczne*, M. Ch. — ,,Uwagi o ostrze-

niu frezéw modutowych $limakowych®, , Przyrzad uni-
wersalny do wiercenia otworéw na zawleczki w $ru-
bach i sworzniach“, inz.-mech. T. Riedel — ,,Analiza
ustalania przedmiotéw w przyrzadach i uchwytach®,
inz.-mech. F. Fortunka — ,Zastosowanie stopéw la-
twotopliwych do prowadnic wykrojnikéw*, W. Gr. —
»Uchwyt do obrébki tulei cylindrycznych, inz.-mech.
P. Kosieradzki »Atmosfery ochronne w obrébce
cieplnej metali“ (dokonczenie), A. Gierut — ,Analiza
wykorzystania maszyn w zakladzie przemystowym®,
K. P. — ,,Warunki skrawania dla nowych typéw prze-
cinakéw“, W. N. — ,,Przyrzad do docierania spraw-
dzianéw szczekowych*, ,Przyrzad ulatwiajgcy skre-
canie matych $§rub w trudnodostepnych miejscach®,
»Prosty przyrzad do wyginania blach i drutu“, K. P. —
,»,Remont suportu tokarki“, ,Przyrzad do punktowania
i wykre§lania lukéw przy trasowaniu“, W. Gr. — ,,Uni-

. wersalny przyrzad do wiercenia otworéw poprzecz-

nych w watkach®, ,Pionowa glowica do gladzenia
z urzadzeniem ograniczajacym nacisk kamieni“, W. Gr."
— ,,O0 remoncie prowadnic tokarek®“, M. Ch. — ,,Ob-
robka skrawaniem przy zastosowaniu COy“, St. Ko-.
ttowski — ,,Ttocznik do jednoczesnego wgniatania, wy-_
cinania, wyttaczania i dziurkowania“, ,Samoczynny
hamulec do bebnéw linowych*, oraz dzialy: Bibliogra-
fia, Czasopisma, Wiadomos$ci Instytutu Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem.

HUTNIK w zeszycie 3/53 zamieszczono m. in. naste-
pujace artykuly: inz. B. Zacharzewski, techn. C. Le-
$niak — ,Regeneracja skladnikéw zlomu spiekanych
weglikow*, inz2. T. Senkara — ,,Mechanizm ogrzewa-
nia wsadu metalowego w piecach przemystowych*, inz.
S. Pawlowski — ,,Dolomit spieczony (prazony) dla hut-
nictwa stali“. W dziale ,Nowos$ci z dziedziny hutni-
ctwa‘“ - znajdujemy prace — Materialy ogniotrwate:
»Reakcje zachodzace miedzy réznymi typami materia-
16w ogniotrwalych przy wysokich temperaturach" —
F. Nadachowski; — Walcownictwo: ,,Nowe konstruk-
cje samotokéw” — A. Galanty.
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-PRZEGLAD - GORNICZY zeszyt nr 3/53 przynosi
m. in. nastepujgce artykuly: ,Inzynierowie i technicy
skladajg hold Wielkiemu Stalinowi, mgr inz. T. Opol-
ski — , Rozw0j mechanicznego tadowania“, mgr inz.
J. Miksa i mgr in2. J. Kursa — ,, Nowe mozliwosci be-
tonowania obudowy szybow“, mgr inz. K. Czerner —
»Projekt normalizacji lapadel -szybowych“, mgr inz.
K." Dziunikowski — ,Utlenianie parg wodng w dolo-
wym zgazowaniu wegla“, mgr inz. R. Pampuch —
»Struktura wegli w $wietle badan rentgenograficz-
nych* oraz dzialy: Kronika i Przeglad Zagraniczny.

"WIADOMOSCI PKN zeszyt 2/53 zawiera m. in. na-
stepujgce artykuly: inz. F. Ulak — ,,Potrzeby normali-
zacji w przemys$le chemicznym®, inz. J. Wodzicki —
,Dorobek chemii w polskich normach i perspektywy
dalszych prac normalizacyjnych w przemys$le chemicz-
nym*, mgr J. Zienkiewicz — ,,O potrzebie ujednolice-
nia metod badan chemicznych®, inz. T. Adamski —
,O sprawniejsze metody analizy chemicznej w pol-
skich normach®, inz. J. Dyduszyrnski — ,Normalizacja
w budowie aparatury chemicznej“, dr A. Grossman —
,Znaczenie koksu i jego normalizacji dla gospodarki
narodowej“, mgr L. Wnekowska — ,,Problemy i trud-
no$ci normalizacji analizy wegla“, dr B. Roga — ,,Za-
gadnienie klasyfikacji wegla kamiennego“, inz. K. Wi-
szniowski — ,,Normalizacja produktéw weglopochod-
nych®, in2. K. Kachlik — ,Normalizacja produktéw
w .przemyS$le naftowym®, inz. M. Knopf — ,Zadania
normalizacji w przemys$le farb i lakierow*, inz. M.
Holtorp — ,,0 normalizacji kwasu siarkowego‘‘ oraz
dzialy: Przeglad Prasy, Normalizacyjnej Zagranicznej,
Normy Zagraniczne, Dziat Urzedowy. PKN, itd.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie 3/53 zamiesz-
czono m. in. nastepujace artykuly: mgr inz. K. Kur-
ski — ,,Sortowame zlomu metali mezelaznych“ inz.
J. Mikulski — »,Suche gaszenie koksu“, inz. J. Zie-
ba — ,Ruchowe sposoby kontroli zasadowego zuzla
martenowskiego“, S. Sztaba — ,Wyrosly w pracy
i walce*“. Précz tego przynosi dziaty: ,,Z doswiadczen
radzieckich“ z pracg — ,Jak pracujg i ksztalca sie
kuznieccy wytapiacze®; ;Dzial mtodego hutnika“ z ar-
tykulem mgr inz. Z. Sobczyka — ,Zasady nagrzewa-
nia wsadu w walcowniczych piecach grzewczych‘
,sMala encyklopedia hutnictwa“ z pracg inz. R. O’Don-
nela — ;,Wady wyrobéw walcowanych®; ,Przeglad
ksigzek i czasopism“; ,Kronika hutnicza“.

CHEMIK zeszyt 3/53 zawiera m. in. nastepujgce ar-
tykuty: W. Plaskura — ,,Tworzywa zastepcze i oszczed-
na gospodarka tworzywami deficytowymi“, — ,Przez
wlasciwe . tworzywa ~do nowoczesnej aparatury‘,
S.' Leszczynski — ,,Zakonczmy kryzys w przemys$le so-
dowym¥, H. Olejniczak — ,,Stosowanie i obr6ébka rur
z twardego PCW* oraz dzialy: , Przeglad wynalazczo$ci
pracowniczej w przemys$le chemicznym®, ,/,To i owo*,
»Dzial Mlodego Chemika®, , Kronika“, , Przeglad prasy
technicznej*, ,,Z nowych wydawnictw*.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEINOJE PROIZWOSTWO w zeszycie 2/53 za-
mieszczono m. in. nastepujace artykuly: — ,,O umac-
nianiu wiezi nauki z produkcja“, B.. A. Aleksiejew —
,»Odlewanie precyzyjne do form przy zastosowaniu no-
wego rodzaju pokrycia“, A. A. Czerenkow — ,Odle-
wanie armatury z mosigdzu krzemowego“, A. J. Ro-
senberg — ,,Nowoczesne metody otrzymywania odle-
wow utwardzonych®, A. J. Wiesielowa, T. A. Wicha-
rewa — ,,Wykorzystywanie otoczek stopéw metali nie-

zelaznych‘,F. J. Burak — ,Urzadzenie do odlewania

od$rodkowego rur“,”M. S. Mrozowski — ,,Zasobniki na
materialy formierskie“, W. F. Zubajew — ,Teoretycz-
ne podstawy po$piesznych metod wyzarzania przy pro-
dukcji zeliwa ciggliwego*, W. P. Maszowiec, J."J. Da-
ragan-Suszczow — ,,Wplyw temperatury na zapeilnia-
nie formy przy odlewaniu stopéw Pb-Sb“, J. A. Su-
chodolska — ,,Nowy materiat na pier§cienie tlokowe*,
A. W. Bobrow — ,,Proby- produkcji ciezkich odlewdéw
z zeliwa modyfikowanego“, N. N. Smielakow — , Wy-
twarzanie odlewow bez zastosowania nadlewéw*,
P. £. Budanow — ,Racjonalne odlewanie tygli staliw-
nych®, M. M. Rutman — ,,Ulepszona konstrukcja pier-
$cienia uszczelniajacego do elektrod w piecu lukowym®,
J. F. Bogaczew — ,,Oczyszczanie i obrébka odlewéw na
specjalnych stotach staliwnych®, A. K. Ponomariew —
»Racjonalne zamocowanie rdzennic“, E. M. Btank —
,Odlewanie ptyt pancernych®, A. D. Popow — ,Zasa-
dowa wykladzina strefy spalania i kotliny zeliwiaka*,
S. W. Sokotow — ,Z doswiadczen odlewni Zakladu
Budowy Maszyn*.

FONDERIE zeszyt Nr 85, luty, 1953 zawiera m. in.
nastepujace artykuly: G. Chaum’n — ,,Mechamzaqa
Wyleama“, H. Garnier — ,Przegrzanie przy hartowa-
niu odlewéw z obrabialnych cieplnie stopéw lekkich,
P. Nicolas — ,,Szczeliny powierzchniowe na formach
suszonych* oraz w dziale ,,Rady praktyczne dla odlew-
nik6w* prace — ,,Samooczyszczajgce sie dysze bliz-
niacze*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE,
zeszyt 2/53 przynosi m. in. nastepujace artykuly: G. B.
Thomas — ,Postepy w walcowaniu szerokostopowych
dwuteownikéw*, L. H. Savage, R. T. Fowler — ,Za-
chowanie ciepta: wlewkéw. Ostyganie - 8 tonowych
wlewkéw w czasie od wypelnienia wlewnicy do wy-
ciagniecia“, J. D. Hobson, J. Hewitt. — ,,Wplyw wo-
doru na wytrzymalo$ciowe wtasno$ci stali przy rozcig-
ganiu*, C. Edeleanu — ,,Pozakrystaliczna korozja me-
chaniczna w chromoniklowych stalach nierdzewnych®,
R. A. Smith — ,Rozszerzenie linii dyfrakecyjnych mar-
tenzytu w stalach niklowych*, T. B. Rolls, E. C. Sla-
ter — ,,Rozprowadzenie energii- elektryczneJ w hutach
zelaza i stali. Projektowanie i obsluga instalacji w Za-
ktadach Hutniczych Margam i Abbey“ .

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
w nr 3/563 znajdujemy m. in. nastepujgce artykuly:
E. T. Turkdogan, J. Pearson — ,,Aktywno$é skladni-
kéw zuzli 'w metalurgii zelaza i stali“, cze§¢ I — Tle-~
nek zelaza“, S. ‘A. Contrell, T. Ko — ,,Wplyw podgrza-
nia do wysokiej temperatury na izotermiczne powsta-
wanie bainitu®, B. C. Woodfine — , Krucho&¢ odpusz-
czania: krytyczny przeglad literatury“, B. C. Wood-
fine — ,,Niektére strony zagadnienia kruchosci odpusz-
czania“, J. C. Horward — ., Przemystowe piece elek-
tryczne®.

GIESSEREI nr 4/53 zawiera m. in. nastepujgce ar-
tykuty: H. Gries — ,,Z praktyki odlewania zeliwa sfe-
roidalnego* a w dziale ,,Przeglad Pism Technicznych*:
— Zeliwiak zasilany powietrzem dmuchu o wysokim '

ci$nieniu“, — ,,Obnizenie czasu wyzarzania zeliwa cigg-
liwego“, — ,Krystalizacja stopéw odlewniczych
Mg-Al“, — ,Formy metalowe z wkladkg z masy pias-
kowej“, — ,Syntetyczne spoiwo“, — ,Regeneracja
piaskéw*, — ,Radiografia“. Dzial ,,Z praktyki odlew-

niczej“ obejmuje prace: — , Wlewy doprowadzajace
w odlewni zeliwa“ a w dziale ,,Pytania i odpowiedzi*
prace: — ,,Pekanie odlewéw z zeliwa“, — ,Pekniecia
kokil. zeliwnych*, — ,Nieszczelne rury zebrowe*, —
,Pekanie kél z zeliwa ciggliwego“.

Wydaweca: sPanistwowe Wydawnictwa Techniczne

— Stalinogréd, Stawowa 19.

Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, prof. dr inz. Mikolaj Czyzewski, mgr inz. Edmund Janicki,
mgr inz. Platon Januszewicz, prof. inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz. Jerzy Lutostawski, mgr inz. Stanislaw
Pelczarski, mgr inz, Jur Plszak mgr inz, Jerzy Wéchk

Redaktor Naczelny: zast. prof. inz. Czeslaw Kalatg
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BIULETYN

INFORMACYJNY

INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ROCZNIK III

1953 NUMER 3—4

PRACE KOMORKI NORMALIZACYJNEJ
INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Szybki rozwdj produkcji przemystu odlewniczego
nadal zagadnieniu normalizacji szczegdlnie wazne zna-
czenie, Wigze sie z nim $ciS§le dekret Rady Panstwa
z dnia 4.3.1953 r. ,,O wzmozeniu walki z produkcjg zlej
jakosci. Opracowanie norm na materiaty, wyroby go-
towe i warunki techniczne odbioru staje sie naglag
i palacg potrzeba. Zadaniu temu majg sprosta¢ pow-
stale na wszystkich prawie zakladach komorki nor-
malizacyjne zorganizowane na mocy zarzadzenia Prze-
wodniczgcego PKPG. Zarzadzenie to przewiduje istnie-
nie dwu rodzajéw norm:

a) Polskie normy panstwowe (PN)

b) normy wewnetrzne (NW).

Polskie normy sg opracowywane i ustalane przez
Polski Komitet Normalizacyjny. Normy wewnetrzne
sg to normy opracowywane i ustalane poza Polskim
Komitetem Wormalizacyjnym przez instytucje pan-
stwowe 1 uspolecznione. Normy wewnetrzne dziely
sie na:

a) Normy Wewnetrzne Zakladowe tj. normy opraco-
wywane przez zaklad oraz majace .obieg i zastosowa-
nie w obrebie tego zakladu,

b) Normy Wewnetrzne Resortowe tj. normy obej-
mujgce swoim zasiegiem ministerstwo oraz wszystkie
jednostki organizacyjne mu podlegte.

Normy panstwowe zatwierdza przewodniczacy PKPG
i obowigzuja one pod rygorem sankcji karnych.

Normy wewnetrzne wszelkich rodzajéw zatwierdza
zasadniczo minister resortowy lub osoba przez niego
upowazniona. Normy wewnetrzne obowigzuja pod
rygorem odpowiedzialno$ci sluzbowej. Opierajac sie
na PN/N-02020 ,Normy wewnetrzne i zasady budowy
numerdw norm‘ Departament Techniki MPM ustalil
dla wszystkich jednostek podleglych MPM nastepuiace
zasady budowy numeréw norm resortowych i zakta-
dowych.

Norma resortowa powinna byé¢ zaopatrzona nume-
rem przykladowo w nastepujacy sposob:

__ RN — 53
MPM — 22001
gdzie: RN jest symbolem rodzaju normy (norma re-
sortowa)

53 ., rokiem ustalenia normy (1953)
MPM ,, symbolem resortu (Ministerstwo Prze-
mystu Maszynowego)
22001 — czlon ten sktada sie z dwéch czesci,
a mianowicie:
22 jest dwucyfrowym symbolem oznaczajg-
cym jednostke bezpo$rednio podlegla
MPM, ktéra opracowata norme.
001 jest kolejnym numerem normy ustalonej

przez instytucje oznaczong poprzednim
symbolem dwucyfrowym.

Norma zakladowa powinna byé zaopatrzona nume-
rem utworzonym przykladowo w nastepujacy sposéb:
ZN — 53
MPM/22 — 05001

gdzie: ZN jest symbolem rodzaju normy (norma za-
ktadowa) )
. 53 jest rokiem ustalenia normy (1953)
MPM/22 jest symbolem jednostki bezposrednio
‘podlegtej MPM.
05001 — czlon ten sklada sie z dwnch czesci,
a mianowicie:
jest dwucyfrowym symbolem oznaczajg-
cym jednostke opracowujgca dang norme,
jednostke podlegly jednostce centralnej
oznaczonej symbolem 22,

05

001 jest kolejnym, w danym wypadku pierw-
SzZym, numerem normy oOpracowywanej
przez jednostke oznaczong poprzednim
symbolem dwucyfrowym

Numeracji tez mozna zarzycié¢ to, ze nie jest ona opar-
ta na klasyfikacji ,,zagadmemowej“, np. dziesietnej,
co w konsekwencji prowad21c moze _do. dublowania
pewnych norm.

Zgodnie z sugestiami wysunietymi przez Departa-
ment Techniki MPM ogdtl zagadnien interesujgcych
przemyst odlewniczy podzielono na trzy grupy, ana-
logigznie do podzialu obowigzujacego w b. Komisji
Odlewniczej PKN. Stosownie do tego Instytutow1 Od-
lewnictwa przypadly w udziale do opracowania normy
przede wszystkim z zakresu klasyfikacji,
i metod badan materialéw odlewniczych. Pewne od-
stepstwo od tej zasady stanowil! komplet norm na
skrzynki formierskie, wlgczony do planu prac norma-
lizacyjnych Instytutu na r. 1952. W opracowaniach
opierano sie na materialach naukowych bedgcych
w posiadaniu Instytutu przy uwzglednieniu przede
wszystkim olbrzymiego dorobku technicznego zawar-
tego w normach GOST-u.

Ogoétem w r. 1952 opracowano 35 rmrm resortowych,
z ktérych ciekawsze sg: .

" Zeliwo modyfikowane. Klasyfikacja.

Zeliwo ciggliwe biate. Sposéb odlewania i przygo-
towywania prébek do kontroli produkcji.

Odlewy z zeliwa szarego. Warunki techniczne od-

bioru.

Odlewy z zeliwa ciggliwego biatego lub czalnego

Warunki techniczne odbioru.
Odlewy ze staliwa weglowego Warunk1 techniczne
odbioru. .

Zeliwo wysokokrzemowe. Klasyflkama i warunki

techniczne.

13 norm na skrzynki formierskie.

Normy opracowane w IO dotyczyly nie tylko zagad-
nien opracowanych ostatecznie, w ktc’)rych zmian, nie
nalezy oczekiwaé w najblizszym czasie. Opracowano
. réwniez szereg norm dotyczacych np. zeliwa sferoidal-
nego, jak:

Zeliwo sferoidalne. Klasyfikacja.

-Zeliwo sferoidalne. Sposéb odlewania i przygotowy—

wania prébek do kontroli produkcii.

Badanie technologiczne zeliwa sferoidalnego. Préba
pretowa. Pomimo, .Ze znajduje sie ono. wlaSciwie
w pelnym, zywiolowym stanie rozwoju, postanowiono
je opracowa¢, wychodzac z zalozenia, iz tego rodzaju
»perspektywiczne® normalizowanie przyezynié sie mo-
ze nie tylko do bardziej szybkiego wprowadzenia no-
wych tworzyw, ale réwniez moze przynieéé znaczne
korzys$ci ekonomiczne.

Praca normalizacyjna Instytutu nie przeblegala jed-
nak rytmicznie i bez zatrzyman, co miato swéj wyraz
w tym, ze ukofAczenie opracowywania ~wszystkich
norm zbieglo sie z koncem roku z ukonczeniem wigk-
szoSci prac programowych, co spowodowalo opédznie=
nie ostatecznego opracowania graficznego i rozestania
do przemystu o kilka miesiecy. ) .

Stwierdzono ponadto, ze duza ilo$¢ trudnosci, na
ktére napotykano podczas prac, lezala w njedostatecz-
nym przygotowaniu pracownikéw - Instytutu -do prac
normalizacyjnych. Jest to w glownej mierze spowo-
dowane zbyt szczuplymi wiadomosciami wyniesionymi
z uczelni technicznych z dziedziny normalizacji. Sze-
roki rozwéj normalizacji w-budownictwie maszyno-
wym i-szeroka rozbudowa -sieci organéw normaliza-
cyjnych wymaga przygotowania kadr technologéw -po-
siadajacych odpowiedni zaséb W1ad0mosc1 Z dmedzmy
normalizacji.

Z poczatkiem r. 1953 komoérka normahzacyma In-

stytutu zostala ‘poszerzona w zwigzku ze wzrastajgca
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stale ilo&cig stojgcych przed nig zadan. Plan na r. 1953
przewiduje opracowanie 31 norm resortowych i 6 norm
zakladowych. Z ciekawszych norm resortowych nalezy
przytoczyé normy na: )
Zeliwo stopowe dla przemysiu motoryzacyjnego.
Zeliwo zaroodporne dla przemystu motoryzacyjnego.
Zeliwo ciggliwe dla przemysilu motoryzacyjnego.
Odlewy ci$nieniowe dla przemyslu motoryzacyjnego.
Uklady wlewowe odlewow z zeliwa szarego.
Odlewnicze materialy formierskie. Klasyfikacja
i warunki techniczne.
Z ciekawszych norm zakladowych nalezy przytoczyé
normy:
Stopy cynku typu ZnAl lane pod ciSnieniem. Préba
rozciggania.

Zeliwo szare. Préba rozciggania.

Analiza chemiczna stop6w metali. Pobieranie prébek.
Ponadto, podobnie jak w roku bieglym, niektére nor-
my bedg dotyczyly zagadnien dopiero opracowywanych
w Instytucie. Do norm takich nalezy norma: ,Frezy
ze stali szybkotngcej lane. Warunki techniczne odbio-
ru“. Opracowanie tej normy utatwi niewatpliwie pra-
.ce zakladom przejmujgcym technologie lanych na-
rzedzi z Instytutu.

Nalezy przypuszczaé, ze uzyskane w r. 1952 doswiad-
czenie w dziedzinie normalizacji pozwoli nalezycie wy-
wiazaé sie Instytutowi z jego zadan.

mgr inz. Roman Krzeszewski

Z PRAC INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Obrébka cieplna zeliwa sferoidalnego celem podnie-
sienia jego wlasnosci mechanicznych

W roku 1949 rozpoczeto w Instytucie Odlewnictwa
opracowywanie zagadnienia wplywu obroébki cieplnej
(hartowania z przemiang izotermiczng i ulepszania
cieplnego) na wlasnosci mechaniczne zeliwa. Badania
rozpoczeto od zeliwa modyfikowanego. Nastepnie ba-
dano zeliwo niskochromowe oraz niskoniklowe, za$
w roku biezgcym zakonczono wstepne badania nad
obrébkg cieplng zeliwa sferoidalnego. Ostatecznym ce-
lem tej pracy ma byé wytypowanie wlasciwego pro-
cesu obrébki cieplnej, dajagcej w efekcie podwyzszenie
wlasno$ci mechanicznych zeliwa. Praktyczne zastoso-
wanie takiego procesu obrdbki cieplnej (hartowania
z przemiang izotermiczng lub ulepszania cieplnego) do
wybranych odlewéw zeliwnych pozwoli zastgpi¢é nimi
odlewy staliwne. Za granicg stosuje sie juz obrébke
cieplrig do takich odlewéw zeliwnych jak Srednie i lek-
kie waly korbowe, waly kulakowe, tarcze sprzegiel,
matryce, kota zebate, tuleje cylindrowe, zeliwne pa-
newki tozyskowe itp. Odlewy te po obrébce cieplnej
zastepuja odlewy staliwne a nawet odkuwki ze stali
stopowej.

Zeliwo sferoidalne posiada juz w stanie lanym wy-
soka wytrzymalosé na rozcigganie, udarnos¢ i ciagli-
wo$é. Przypisaé to nalezy przede wszystkim formié
wystepujgcego w nim grafitu w postaci sferoidow,
ktére w znacznie mniejszym stopniu niz grafit ptat-
kowy powodujg oslabienie jego przekroju. Poniewaz
postaé grafitu ma decydujgce znaczenie na wielkoéé
powstajgcych naprezen hartowniczych, mozna bylo
przypuszczaé, ze po obrébce cieplnej zeliwa sferoidal-
nego uzyska sie wysoki przyrost wlasnosci wytrzy-
malosSciowych bez obawy powstania rys czy peknie¢
hartowniczych. ‘

Badania przeprowadzone w Instytucie Odlewnictwa
nalezy traktowaé jako wstepne, dajace niepelny obraz
wlasno$ci mechanicznych zeliwa sferoidalnego, moz-
liwych do uzyskania po obrébce cieplnej.

W dalszym planie znajduig sie przede wszystkim
badania $cieralno$ci i wydtuzenia przed i po obroébce
cieplnej, oraz rozszerzenie préb udarno$ciowych mna
prébki z karbem i bez karbu celem poréwnania udar-
nosSci zeliwa sferoidalnego ze stala 1 7 zeliwem sza-
rym. Przewidziano réwniez badania wlasnofci zeliwa
sferoidalnego w stanie normalizowanym, hartowanym
(bez odpuszczania) oraz wyzarzonym.

- Zeliwo sferoidalne, na ktérym przeprowadzone zo-
staly badania, wytopiono w zeliwiaku, ktérego wsad

10

stanowilo: 50% suréwki, 10°% zlomu stalowego oraz
40"/0 zlomu Zeliwa szarego. Zeliwo odsiarczono sods,
po czym modyfikowano stopem MSF-20 (zawierajacym
okolo 20° magnezu, reszta zelazokrzem). Odlane zo-
staly poziome prety z duzym nadlewem na calej ich
dlugo$ci w celu unikniecia porowatosci na skutek du-
zego skurczu zeliwa sferoidalnego. Temperatura za-
lewania form piaskowych wynosita 1200--1240°C.

Analiza chemiczna zeliwa wykazata: C, — 3,09%,
Cg — 2,78%, C,,— 0,31%, Si — 3,71%, Mn — 0,48%,
S — 0,005%, P — 0,11%. Z odlewéw wykonane zostalty
probki do pomiaru wytrzymaloSci na rozcigganie
(PN/H-752, Nr 2) oraz udarnoSci o wymiarach
12 X 12 X 80 mm, bez karbu. Po rozerwaniu z gléwek
probki- wytrzymatosciowej wykonano probki do po-
miaru twardosci, wytrzymalosci na $ciskanie (o $red-
nicy 10 mm i wysoko$ci 15 mm) oraz do badan struk-
turalnych.

Tablica 1

WlasnoSci mechaniczne zeliwa sferoidalnego uzyskane po
ulepszaniu cieplnym

Temperatura .| R, R, . Hp
odpu%z(g,zama ’ kG/mm? kG/mm?2 kG/mm?
250 103,7 1 198,4 408 -
300 11,7 ’ 220,3
350 124,0 221,2 418
400 129 | 214,8 388
1

Wtiasnosci mechaniczne zeliwa w stanie lanym byly
nastepujgce: Ry = 49,0 kG/mm?, U = 1,49 kGm/cm?,
R, = .1654 kG/mm? Hp = 253 kG/mm?

W celu poréwnania przeprowdzono réwnolegle pro-

. cesy hartowania z przemiang izotermiczng oraz ulep-

szanie cieplne. Temperature, w ktérej hartowano ze-
liwo, okreslono na 900°C.

Tablica 2

WilasnosSci mechaniczne zeliwa sferoidalnego uzyskane
po hartowaniu z przemiang izotermiczna

Temperatura | Czas wytrzy-
kapieli mania w kapieli R, R . Hp
hartowniczej | hartowniczej kG/mm? kG/mm? kG/mm?
oC min.
250 120 106,3 218,5 362
300 45 107,8 238,8 366
350 45 100,6 238,9 321
; 400 240 82,4 218,3 - 287

Hartowanie z przemiang izotermiczng przeprowadzo-
no w kapieli solnej zlozonej z azotanéw. sodu i potasu
w stosunku 1:1, o temperaturze 250, 300, 350 i 400°C.
Przy ulepszaniu cieplnym prébki po hartowaniu od-
puszczano w ciggu dwoch godzin w temperaturach
250, 300, 350 i 400°C.

Otrzymane wyniki

Po ulepszaniu cieplnym maksymalng wytrzymaio$é
na rozcigganie uzyskano po odpuszezeniu prébek
w temperaturze 350°C (rys. 1). Wynosila ona 124,0
kG/mm?® Przyrost procentowy w stosunku do stanu
lanego wynosit tu okoto 153%%.

Po hartowaniu z przemiang izotermiczng maksymal-
na wytrzymato$é na rozcigganie uzyskano po harto-
waniu w kapieli izotermicznej o temperaturze 300°C
(rys. 2), gdzie wynosila ona 107,8 kG/mm?2. Przyrost
procentowy w stosunku do stanu lanego wynosit 120%o.

W odniesieniu do warto$ci udarno$ci po hartowaniu
z przemiang izotermiczng mozna przyjaé, ze maximum
jej lezy w zakresie temperatur 300 do 350°C, a war-
tos¢ jej przekracza 7 kGm/cm? Na wyciggniecie bar-
dziej szczegélowych wnioskéw dane otrzymane z po-



miaréw nie pozwalajg, gdyz; jak to wida¢ z tabl. 3,
wiekszo§¢- prébek udarnofciowych po hartowaniu
z przemiang izotermiczng nie ulegla ztamaniu.
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Rys. 1. Zaleinoﬁé wytrzymalosci na rociaganie i udarnosci ze-
liwa sferoidalnego 'od temperatury odpuszczania

Po ulepszaniu cieplnym maksymalng udarnosé¢ uzys-
kano po odpuszczeniu prébek w temperaturze 350°C.
Jej maksymalna warto§é byla wyzsza od 6,3¢ kG/mm?
(rys. 1). Przyrost procentowy udarno$ci po ulepszaniu
cieplnym wynosi tu powyzej 325%. Bardzo cennym
zjawiskiem jest fakt jednoczesno$ci wystepowania
maximum wytrzymalo$ci na rozcigganie i udarnosci,
tak po hartowaniu z przemiang izotermiczng jak i po
ulepszaniu cieplnym. Umozliwia to uzyskanie po ob-
rébce cieplnej odlewu z zeliwa sferoidalnego wysokiej
wytrzymatosSci z ré6wnoczesnym podwyzszeniem udar-
no$ci. Przebieg zalezno$ci wytrzymato$§ci na $ciskanie
i twardo$ci (rys. 3 i 4) od temperatury odpuszczania
lub kapieli hartowniczej jest dla zeliwa sferoidalnego
inny niz dla zeliwa szarego (o strukturze perlitycznej).
Wartosci te bowiem wykazuja przy zeliwie sferoidal-
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Rys. 2. Zalezno§¢ wytrzymaloSci na rozciaganie i1 udarnosci
zeliwa sferoidalnego od temperatury kapieli izotermicznej

temp Y

Tablica 3

Udarnoéé zeliwa sferoidalnego uzyskana po hartowaniu
z przemiang 1izotermiczna
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Rys. 3. Zalezno§¢ wytrzymalo$ci na $ciskanie i twardosci zeliwa

sferoidalnego od temperatury odpuszczania

Temperatura Czas wytizymania
kapieli w kapieli U U
hartowniczej hartowniczej kGm/cm? Srednie
oC min. kGm/cm?
4,82
6,22
- >6,95
250 120 >6,95 >6,41
6,561
>6,95
>6,95
>6,95
- >6,95
300 45 >6,95 >6,95
>6,956
>6,95
>6,95
>6,95
. >6,95
360 45 >6,05 >6,95
>6,95
>6,95
>6.95
>6,95
5,78
400 240 6,04 >6,07
5,17
5,64
Tablica 4
Udarno§¢ zeliwa sferoidalnego uzyskana po ulepszaniu
cieplnym
Temperatura U
oépusl]zgzanm kGm/cm? lf(r}e[ﬂ;xé; .
2,66 . .
250 2,37 2,63
2,95 ‘
— —
5,18
5,20 3
300 s 3,04 4,14
2,64
4,65
> 6,95
850 g :::Z > 6,34
5,06
5,28
6,40
400 4,72 > 6,06
> 6,95
> 6,95
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nym- dla .okreslonej temperatury pewne maximum,
podczas gdy przy zeliwie szarym obserwowano staly
spadek obu warto$ci ze wzrostem tej temperatury.

Opierajac sie na danych z literatury oraz naszych
dotychczasowych wynikach mozna stwierdzi¢, Ze ma-
ksymalng wytrzymatosé na rozcigganie i udarnog¢
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IZZE S ! \ a0~
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Rys. 4. Zaleznoéé wytrzymaleZei na éciskanie i twardosei zeliwa
sferoidalnego od temperatury kapieli izotermicznej

uzyska sie po hartowaniu z przemiang izotermiczna
w kapieli o temperaturze okolo 300°C. Twardo$¢ tak
zahartowanego zeliwa wynosi okolo 370 jednostek
Brinella. Wprawdzie wytrzymato§¢ na rozcigganie
uzyskana po ulepszaniu cieplnym jest wyZsza uniz po
hartowaniu z przemiana izotermiczna, jednak udar-
nosé jest tu znacznie nizsza, a twardo$¢ wysoka, prze-
kracza bowiem 400 jednostek Brinella, utrudniajgc
ewentualng wykanczajaca obrébke mechaniczna.

Zasadnicza réznica pomiedzy hartowaniem z prze-
miang izotermiczng a ulepszaniem cieplnym, przema-
wiajaca na korzy$é¢ tego pierwszego procesu, lezy
przede wszystkim w warto$ci udarnos$ci, ktéra po har-
towaniu z przemiang izotermiczna jest znacznie wyz-
sza niz po ulepszaniu cieplnym.

mgr inz. Janusz Rutkowski

- Chromowanie stopow ZnAl

Stopy cynkowe typu ZnAl znajdujg coraz szersze
zastosowanie w wielu galeziach przemystu, a to gtow-
nie dzieki temu, Zze pozwalajg na:

1. zastapienie ze wzgledow oszczednosciowych sto-

poéw miedzi,
. 2. obnizenie kosztéw obrébki ze wzgledu na bardzo
dobrg lejnosé tych stopow.

Ta ostatnia zaleta powoduje stosowanie ZnAl nawet
w kra]ach ktore nie s3 zmuszone do oszczednei gos-
sie napotyka w stosowamu tych stopéw wvmka z bar-
dzo stabej odpornosci cynku i jego stopow na koro-
zje. Z tego wzgledu przedmioty ze stopéw ZnAl muszg
byé w wiekszo$ci wypadkow zabezpieczane przed ko-
rozja powlokami ochronnymi.

Sposréd wielu rodzajow powlok na specjalng uwage
zasluguja powtloki galwaniczne zwlaszcza chromowe,
ze wzgledu na swa odporno$¢ i wyglad estetyczny. Po-
wlekanie galwamczne cynku i jego stopéw z glinem
czyli ZnAli sprawia duze trudnosci. Pochodzi to stad,
ze tak glin jak i cynk pokrywaja sie na powierzchni
bardzo cienkg warstwg tlenkéw, ktéra z jednej strony
chroni cze$ciowo material przed dalsza korozja, z dru-
giej jednak strony sprawia, ze natozona elektrolitycz-
nie warstwa metalu nie wigze sie bezposrednio z me-
talem, skutkiem czego przyczepno$¢ jej jest bardzo
staba.” Z tego powodu ' konieczne jest wytrawianie
ZnAlu -bezposrednio przed zanurzeriem- do -kapieli
galwamczneJ Oprocz tego powloka ochronna na ZnAlu
musi byc szczelna, poniewaz w wypadku porowatosci

szybko postepuJaca korozja pod. powlokg powoduJe

niszezenie i odpry$nigcie powlok. -

Dobre chromowanie -ZnAli polega na wstegpnym mie-
dziowaniu, grubym niklowaniu i cienkim chromowa-
niu. W tych warunkach warstwa niklowa jest wtasci-
wag warstwg ochronng. Niedobdér niklu w kraju zmu-
sza do wyeliminowania go z proceséw galwanicznych.
W tym tez kierunku poszia praca prowadzona w In-
stytucie Odlewnictwa, majaca na celu polepszenie
trwalo$ci otrzymywanych dotychczas przez jeden z za-
ktadéw powlok chromowych na ZnAlach przez zasto-
sowanie warstw posrednich, jednak bez uzywania ni-
klu. W pracy tej zastosowano jako warstwy posrednie
pod chrom podwoéjne miedziowanie. Polega ono na
tym, Ze po wstepnym cienkim miedziowaniu w kapieli
cyjankowej przedmiot byl miedziowany w roztworze
kwasnym siarczanu miedzi i po wypolerowaniu chro-
mowany. Okazalo sig, Ze juz cienkie miedziowanie al-
kaliczne przed chromowaniem znacznie polepsza trwa-
los¢é powloki' chromowej. Jednak dla jeszcze lepszego
zabezpieczenia powloka miedziowa powinna wynosié
ponad 0,02 mm. Uzyskanie warstwy miedzi tej gru-
bosci z roztworu cyjankowego nie jest wskazane, po-
niewaz miedZz w ten sposéb otrzymywana zawiera
w sobie duzo inkludowanego wodoru, co moze powo-
dowa¢ pryskanie nalozonej na nig warstwy chromo-
we]j. ‘Dlatego tez zastosowano podwdjne miedziowanie,
w ktorym cienkg warstwe miedzi z roztworu alkalicz-
nego pogrubiono miedzig z kapieli kwasnej, ktora jest
miekka i catkowicie wolna od inkludowanego wodoru.

Zaznaczy¢ trzeba, ze nie mozna miedziowa¢ ZnAlu
bezposrednio w kapieli kwasnej, gdyz cynk jako me-
tal silnie elektroujemny w zetknieciu z jonami miedzi
natychmiast wytrgca miedz a sam przechodzi do roz-
tworu. Z tej ostatniej uwagi wyptywa konieczno$é cat-
kowitego pokrycia powierzchni ZnAlu wstepng szczel-
na warstwag miedzi z roztworu. cyjankowego przed za-
nurzeniem przedmiotu do kapieli kwasnej.

W wypadku, gdy ksztalt przedmiotu nie pozwala na
szczelnie pomiedziowanie alkaliczne catej powierzchni
(np. waskie dlugie otwory), nalezy miejsca niepomie-
dziowane zabezpieczy¢ przed zetknieciem z kapielg
kwasng (w wypadku otworéw zatkaé¢ je korkiem).
W pracy naszej, ktéora byla prowadzona na skale la-
boratoryjna, stosowano nastepujgce warunki pracy:

a. odtluszczanie elektrolityczne w roztworze Na,COg
50 g/l, NaOH 10 g, KCN 10 g/l. Napiecie 10 V,
gesto$e pradu 12 A/dem?, czas odttuszezania 2 mi-
nuty;

. b. m1ed21owame alkaliczne w roztworze—-zawieraja-
cym: cyjanek miedziowy 26,3 g/l, cyjanek pota-
su 45 g/l, winian sodowo-potasowy 50 g/l, soda
bezwodna 20 g/l. Napiecie 2 V, gestosé pradu 0,6
A/dem?, czas do 5 minut, lub 15/, jezeli me byto
stosowane miedziowanie kwasne;

c. miedziowanie kwasne: CuSO,-+5H,O0 200 g/,
H,SO, 66°Be 30 g/1, dekstryna 1 g/l. Napiecie 2 V,
gesto$é pradu ok. 4 A/dem?, czas od 10 do 30 mi-
nut;

d. chromowame w kapieli chromoweJ sporzadzanej
wg patentu ,Neochrom®, stosowanej w jednym
z zakladow. .

Kapiel ,,Neochrom“ stosowano z tego wzgledu, ze na-
daje sie ona lepiej do bezpos$redniego chromowania
miedzi i mosigdzu niz powszechnie stosowane kapiele.
Wprowadzono jednak odnosnie do tej kapieli zmiang
warunkéw pracy przez podgrzanie jej do ok. 50°C, co
dato w efekcie powloki blyszczace, ktére nie wyma-
galy juz polerowania.

Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze mozna wyraznie
podnie§é jakos¢ otrzymywanych dotychczas=powlok
ochronnych na ZnAlach przez posrednie miedziowanie,
przy czym, jezeli sie chce stosowaé grubszy podklad
miedzi (rzedu kilku setnych mm), nalezy stosowaé¢ po
wstepnym miedziowaniu cyjankowym  miedziowanie
kwasne, gdyz gruba warstwa miedzi z roztworu cyjan-
kowego pod chrom sie nie nadaje.

mgr Andrzej Briickman

TRESC BIULETYNU INFORMACYJNEGO IO OPRACOWANA JEST PRZEZ ZESPOL PRACOWNIKOW
INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ADRES REDAKCJ I
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Nakladem Panstwowych Wydawnictw Techniczhych zostala wydana i ukazala  sig
w sprzedazy ksiegarskiej ksigzka opracowana przez Naczelna Organizacje Techniczng pt.

GOSPODARKA REMONTOWA

format B5, s. 304, rys. 96, tablice, cena zl 8.—-

Ksiazka napisana w oparciu o materialy.i rezolucje Pierwszej Krajowej Narady Remon-
towej oraz doswiadczenia techniki radzieckiej, stawia po raz pierwszy w Polsce zagadnienie
gospodarki remontowej pod katem caloici rozwiazan organizacyjnych i technicznych. Celem
jej jest mobilizacja kadr technicznych do walki o przedtuzenie zycia maszyn oraz o maksy-
malne wykorzystanie zdolnosci produkecyjnej zakladéw wytwoérezych. ‘

Ksigzka omawia szereg konkretnych tematéw z zakresu postepowych metod technologii
remontéw oraz podaje obszerna bibliografie liczaca ponad 700 pozycji z literatury - polskiej
i zagranicznej, szczegdlnie radzieckiej.

»GOSPODARKA REMONTOWA“ moze byé¢ z pozytkiem wykorzystana przez wszystkich
pracownikéw stuzb produkeyjnych, w szczeg6lnosci konserwacyjno-remontowych, moze row-
niez shuzyé¢ jako lektura pomocnicza w szkolach $rednich i wyzszych technicznych.

Ksigzke ,,Gospodarka Remontowa“ mozna nabywaé w ksiegarniach technicznych Domu
Ksigzki oraz zamawia¢ (do przesylki poczta) w nastepujacych ekspozyturach Domu Ksigzki:

Koszalin — ul. Grunwaldzka 1
Szczecin — Wojska Polskiego 29
Zielona Goéra — Rynek Drzewny 1

Warszawa — ul. Wiejska 16
Bydgoszcz — ul. Parkowa 2
Poznan — Pl. Kolegiacki 17

£.6dz Fabr. — ul. Piotrkowska 96
Kielce — ul. M. Buczka 33.
Lublin — ul. Dabrowskiego 8

Wroctaw — ul. Rynek 60
Opole Gloéwne — ul. Kropidly 5
Stalinogrod — Pl. Wolnosci 12 a

Kraké4w — ul. Smolensk 33°
Rzeszé6w — ul. Asnyka 18

Biatystok — ul. Sienkiewicza 2
Olsztyn — Pl. Wolnosci 2/3
Gdansk — ul. Miszewskiego 16

DO PRENUMERATOROW

Przypominamy naszym prenumeratorom o konieczno$ci odnowienia prenumeraty
na III kwartal br. w terminie do dnia 10 czerwca br. w Urzedach Pocztowych lub u li-
stonoszy. ‘

Zbiorowe prenumeraty 'ulgowe nalezy odnawia¢ jak dotychczas przez odpowiednie
kota SIT zrzeszone w NOT, Kluby Racjonalizatoréw, Kola Naukowe Uczelni i inne,
ktore powinny dokonaé¢ odpowiednich przedpfat na konto PKO — PPK ,Ruch®“ — Sta-
linogrod — III — 17763/110.

Przypominamy, ze przy przelewie nalezy koniecznie powolaé si¢ na L. dz. i date
pisma przewodmego przy ktérym przeslano rozdzielniki na wysylke, oraz podaé tytut
zamowmnego czasopisma. :




Cena zeszytu zil. 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

BRUINS D. H.: Obrabiarki do metali. Tlum. z niem.
T. Pietraszkiewicz. 1953. S. 305, zt 19.— (w oprawie)
 DIETRYCH J.: Osadzarki. 1953. S. 204, z} 20.40 (w o-
prawie) : -
FORYST J.: Wytrawianie stali. 1953. S. 48, zl 2.60
HOARE W. E.: Blacha biala. Produkcja i zastosowa-
nie. Ttum. z ang. K. Tarnowski. 1953. S. 40, zt 2.80
IGNATOW 1. 1.:- Mloty matrycowe. Ttum. z ros. K.
Bosiacki. 1953. S. 367, zt 38.30 (w oprawie)

Mechanik. Poradnik techniczny. Dzielo zbiorowe pod
red. A. T. Troskolanskiego. Tom II. Czes¢ 3. Wyd. 3
catkowicie przerobione. 1953. S 244, 'zt 20.50 (w o-
prawie)

Mechanik. Poradnik techniczny. Dzielo zbiorowe pod
red. A. T. Troskolanskiego. Tom IV. Cze§¢ 3. Wyd. 3
calkowicie przerobione. 1953. S. 666, 2t 76.— (w o-
prawie)

OBRAPALSKI J.: Gospodarka energetyczna.
S. 336, zt 31.— (w oprawie) _ :

PIETRZKIEWICZ T.. Pomiar mocy silnikéw spalino-
wych. 1953. S. 120, zt 8.50 :

1953.

PRZESTEPSKI®- W.: Tynki w budownictwie. 1953.
S. 132, 7t 17.30

SZCZUKARIEW B. A.:. Metody potokowe w produkc;li
‘wielkoseryjnej. Tium. z ros. W. Kaminski. 1953.
S. 151, zt 1410

SZMIREK J.: Powietrzne wiertarki obrotowe. Obcho-
dzenie sie i naprawa. 1953. S. 35, zt 1.80

SZUPP B.: Kurs spawania acefylenowego (w pyta-
niach i odpow1edmach) Wyd. 5 niezmienione. 1953.
S. 108, zt 4.— 0

Technika bezpleczeﬁstwa w gérnictwie. Praca zbioro-
wa. Gornictwo tom XVIII. 1953. S. 491, zl 45.50
-(w oprawie)

TOMASZEWSKI A.. Zarys metrologix ‘warsztatowej.
Podstawy teoretyczne i §rodki miernicze do pomia-
oW dlu'goéci i katéow. 1953. S. 431, zt 58.50 (w opra-
wie)

ZNINSKI Z.: Stolarstwo budowla.ne Cze$é 2. Analiza
jednostkowa robocizny i zuzycia materialow  robét
stolarsko-budowlanych. 1953. S. 123, zt 38.— (w o-
prawie)

ZYSZKOWSKI Z.: Podstawy elektroakustyki

1953.
S. 682, z1 58.— (w oprawie)

Ksiazki wydane poprzednio

BARBASZIN N. N, CZUNAJEW M. W.. Formier-

stwo. Tium. z ros. M: Godlewski. 1952. S. 145, zt 5.50 .

(Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ)

BOBEK K., METZGER W. SCHMIDT F.: Lekkie
konstrukcje stalowe w. budowie maszyn. Tilum.
z niem. E. Sledziewski. S. 112, zt 9.—

BOLCHOWITINOW N. F.. Metaloznawstwo i obrab-
ka cieplha. Tlum. z ros. C. Niewiadomski. 1952.
S. 310, zt 29.— (w oprawie)

DUBICKI G. M., IZRAILEWICZ L. A.. Obllczanie
ukladéw wlewowych form odlewniczych za pomoca
nomograméw. Tium. z ros. K. Hess.. 1952. S. 33, zt 5.—

GALELAJ J., GOREWICZ D.: Walcowanie blach na
zimno. Tlum z ros. W. Nowakowski i A. Stanistaw-
ski. 1952. S. 167, zt 16.—

HEILIGENSTAEDT W.: Obliczenie -cieplne plecow
przemystowych. Tium. z niem. K, Juzon i J. Fabian.
1952. S. 328, zt 35.50 (w oprawie)

IWANCOW G. P.: Nagrzewanie metalu. Teoria i me-
t,tl)dy obliczen. Tium. z ros. K. Pilinski. 1952. S. 176,
zl 18.—

KALATA CZ.: Zeliwo. 1952. S. 152, z¥ 13—

KAMINSKI Z.: Suszenie form i rdzeni w odlewniach.
1952. S, 160, zt 10.—

KOSTYLEW M. A.. Zarys teorli procesu wielkopie-

c;)wego Tium. z ros. L. Zawadzki. 1952. S. 348,
zt 57.—

KUCZEWSKI W.: Metalurgia zelaza. Tom I — Cze$é
ogélna. 1951. S. 184, zt 30.—. Tom II — Proces wiel-
kopiecowy. 1952. S. 239, zt 38.—. Tom III — Procesy
stalowniane. 1952. S. 215, zt 33.—

MANQYBUR K., OGERMAN J.: Elektrolityczne po-
lt;rgWanie szhfow metalograficznych. 1952. S. 174,

. Z —

MARKUSZEWICZ M., HAAS J.: Wady hutniczych
wyr)obow staloWych. 1952. S. 223, zt 80.— (w opra-
wie

PAWELOW M. A: Obliczanie namiaréw wielkopieco-
wych. Tium. z ros. K. Klukowski. 1952. S. 260, z1 36.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewni-
ctwie. Tium. z ros. M. Skarbinski. 1952. S. 168,
zt 30.—

STAUB F,, PACHOWSKI M.: Odlewnictwo zeliwa.
11952, S. 227 zl 15.—

SZYMBORSKI  W.: Materlaly wysokoogniotrwale.
1951, S. 130, zt 26.—

SZCZAWINSKI S.: Metale niezelazne i ich stopy
w odlewnictwie. 1952. S. 215, zt 29.—

Warunki skrawania metali narzedziami ze stali szyb-
kotnacej. Praca zbiorowa. Tium. z ros. W. Brodo-
wicz. 1952. S. 348, zt 38,50

WIELICHOW P.: Montaz konstrukeji stalowych.
Tium. z ros. W. Sochacki. 1952. S. 235, zt 18.50

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu KsiaZki
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