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Pierwsza Rocznica Smierci J. W. Stalina

Rok temu 5 marca 1953 roku, zmart Jozef Stalin wielki kontynuator dzieta Lenina. Masy ludowe Polski
obdarzajgce Jozefa Stalina serdeczng przyjaZnig i czerpigce z jego dziet moc cennych wskazarn czcza jego pamieé
z gtebokim wzruszeniem. )

Wytyczone drogi do zbudowania socjalizmu w naszym kraju na bazie socjalistycznej industrializacji — kidrej
teoretyczne podstawy rozwingl Jozef Stalin — wioda caty nasz nardd pod przewodem Polskiej Zjednoczonej Partii
Robotniczej. )

Zasady sojuszu robotniczo-chtepskiego, zasady proletariackiego internacjonalizmu i petna dyscyplina wew-
netrzna oraz bezgraniczne zaufanie do Partii s warunkami zwycigstwa socjalizmu.

Tym zasadom zostaniemy zawsze wierni. Tych zasad i tych nauk udzielit riam zawsze (ywy w naszych
sercach Wodz Wielkiego Narodu Radzieckiego i mas pracujacych Polski i proletariatu Swiatowego Jézef Stalin.

Niezwycieiona jest nauka Marksa — Engelsa — Lenina — Stalina.
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Zadania przemyslu odlewniczego w $wietle dyskusji

przedzjazdowe] nad tezami IX Plenum KC PZPR

»Wyzszos¢ ustroju socjalistycznego polega przede
wszystkim na tym, ze troska o czlowieka i jego po-
trzeby materialne i duchowe wysuwa sie na czolo
wszelkich probleméw i zadan spolecznych. Wiasnie
z tego zasadniczego punktu widzenia powinniSmy po-
dej$¢ do zadania przyspieszenia wzrostu stopy zycio-
wej mas pracujacych® — oto slowa towarzysza B. Bie-
ruta wygltoszone w referacie na IX Plenum KC PZPR.
W latach pelnych trudu i walki, kiedy caly polski
lud, pod przewodem swej Partii, dokonywal gigantycz-
nych wysitk6w nad odbudowa zniszczonej Ojczyzny
i przebudowa calego systemu naszej gospodarki, ze-
spoleni z calym narodem, kroczyli w zwartych sze-
regach odlewnicy wyrywajacy Polske z odz1ed21czonego
zacofania.

Ze sluszng duma kazdy z nich mys$li o tym, ze Oj-
czyzna nasza nalezy dzi§ do przodujacych krajow, ze
zmienilo sie jej oblicze, ze stala sie silna i bogata, ze
sila jej zostala wykuta reka robotnika i chilopa, mocag
Partu

Dzieki tej pracy, dzieki ogromnemu dorobkowi pow-
staly realne mozliwo$ci postawienia nowych zadan,
powstaly realne mozliwos$ci i warunki przyspieszenia
wzrostu stopy zyciowej mas pracuje;cych.

IX Plenum KC PZPR wykazalo dobitnie powazne
osiaggniecia przemystu maszynowego, ktoérego pro-
dukcja w stosunku do roku 1949 wzrosta 2,5-krotnie,

przy czym ilo$¢ nowych galezi przemystu powaznie -

wzrosta, zwlaszcza w dziedzinach zupeinie dotad
w Polsce nierozbudowanych lub nieistniejgcych, opar-
tych ponadto na nowoczesnej i wysoko skomplikowa-
nej technice. -

Mimo tych osiggnieé¢ istniejg powazne braki, ktére
musza nas mobilizowa¢ do wzmozenia. wysitku nad
ich usunigciem.

Socjalizm — powiedziat towarzysz Lenin — to wia-
dza radziecka plus! elektryfikacja —. Energetyka 1ijej
rozwéj, bedacy podstawa rozwoju przemystu i rolni-
ctwa ‘oraz poprawy warunkow bytu i pedniesienia
kultury naJszerszyeh mas pracujacych, jest, niestety
jak stwierdzito IX Plenum KC PZPR, hamowany nie-
dostateczna ilosciowo i jako$Sciowo ' produkcjag turbin
i kottéw. Oto p1erwszy bardzo powazny ° brak.

Rozwinieta znaczme ‘produkcja nowych typow ma-
szyn, obrabiarek 1. przyrzadow pomiarowych dzieki
ofiarnym wysﬂkomr robotmkow, inzynier6w i, techni-
kow, dzieki pomocy‘ Zwiazku Radzieckiego data ogrom-
ne. rezultaty. Zapewmla i. umozliwita wprowadzenie
w wielu zakladach nowoczesnej techniki, mechaniza-
cji- i automatyzacji. Uczyniliémy ogromny krok na-
przoéd, ale ‘rownoczesnie nie zapewniliSmy i nie za-
bezpieczyliSmy pelnej produkcji maszyn i urzadzen
rolniczych oraz produkcji towarow szerokiego uzytku.

Jasno wynika stad haczelne zadanie przemysiu od-

lewniczego. Maszyny i urzgdzenia produkowane dla
szerokiego uzytku muszg by¢ i lepsze i tansze. Ulep-
szenie produkcji we wszystkich niemal galgziach prze-
mystu i rolnictwa zalezy od jakosci produkcji odlew-
niczej, od kosztéw tej produkeji i od stopnia przysto-
sowania jej do potrzeb techniki.
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Tezy IX-Plenum KC PZPR. méwia: »R0zZw6j pro-

dukcji hutnictwa stanowi warunek rozwoju catej-go-

spodarki narodowej, gdyz stal i zelazo sg niezbedne
zaré6wno dla przemystu i rolnictwa, jak réwniez dla
transportu i budownictwa“. .

Zadanie produkcji mozliwie najwiekszej iloSci i naj-
lepszej jakosci stali wysuwa sie na czolo zadan nasze-
go przemyslu. Z zagadnieniami tymi wigze sie zagad-
nienie produkcji i przygotowania nie tylko materiatéw
pomocniczych, ale przede wszystkim rozwoju kopalni-
ctwa rud zelaza, przemystu materialdéw ogniotrwa-
lych oraz przemystu odlewniczego.

Powazne wiec i odpowiedzialne, ale i mozliwe do

" wykonania, sg zadania stojgce przed polskimi odlew-

nikami, przed kazdym 2z robotnikéw, technikéw czy
inzynierow przemystu odlewniczego. O dalszych osig-
gnieciach, o dalszym powodzeniu w rozbudowie i roz-
woju przemystu odlewniczego bedzie decydowal sto-
pien opanowania techniki przez naszych robotnikéw,
majstrow, technikéw czy inzynieréw, bedzie decydo-
walo to, w jakim stopniu robotnicy, technicy i inzy-

‘nierowie bedg sie czuli- gospodarzami tak w swoim

zakiadzie pracy jak i w calym przemys$le.

O powodzeniu deeydowaé bedzie stosunek zalég do
pracy, stosunek do mienia spotecznego, .stosunek do
przelozonych i podwladnych, do kazdego obywatela.

W'masie i ogromie zadan stojacych przed przemy-
stem odlewniczym nie wolno zapominaé o otocze-
niu kazdego pracownika nalezyta opieka szczegdlnie
w dziedzinie bezpleczeﬁstwa i higieny 'pracy. Nalezy
stwarza¢ wszelkimi $rodkami i silami atmosfere pra-
cy sprzyjajacg stalemu wzrostowi wydajno$ci pracy
i tworczym elementom calej kadry pracowniczej
w shuzbie racjonalizacji, wynalazezosci i poslepu tech-
nicznego. Ogromna rola przypada tu w udziale naszej
‘inteligencji’ technicznej.

- Wiezy goracej w’§p(')lprécy,-“i ‘Wzajemnego zaufani
laczacego ~ inzyniera z rbbotxlikiem, wspélna prace
i wspélna nauka, stworzg front walki o plan i fron
walki -przeciw wszelkim atakom wroga klasowego.

O$rodkiem wiedzy technicznej i awangarda postept

‘technicznego powinien sta¢ sie w peilni Instytut Od-

lewnictwa i Katedry Odlewnictwa Wyzszych Uczelni
W coraz Scislejszej laczno$ci pracownikéw tych insty-
tucji z zakladami produkcyjnymi, z ich zatogami i ak-
tywem technicznym, powmna wzrastaé sita wspOlnych
przekonan i hartowaé sie wola “zwyciestwa, do kt6-
rego prowadzi nas nasza Partia.-

Licznymi zobowigzaniami dla uczczenia II Zjazdu
naszej Partii pracownicy przemystu odlewniczego da-
jg dowdd zwarto$ci szeregéw klasy robotniczej, dajs
zapewnienie, ze zadania ich wykonaja z honorem.

Witajac nowymi osiagnieciami II Zjazd Polskiej
Zjednoczonej Parti Robotniczej, pracownicy przemy-
stu odlewniczego jednoczg sig z masami pracujgcymi
naszego kraju w jednolitym Froncie Narodowym, sta-
ja w pierwséych szeregach bojownikéw o pokédj i po-
step, o szczescie i dobrobyt calego narodu, o socja-

lizm.
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Wpltyw jakosci mas formierskich i rdzeniowych

na powstawanie wad odlewow zeliwnych
Referaf; wygloszony na Konferencji STOP w Krakowie w driu 7. XL 1953 r.

Wiasnoscl materialéw formierskich i rdzeniowych po-
dzielono na 2 grupy. Pilerwsza z nich obejmuje wilasno-
Sci technologiczne mas, bezposrednio wplywajace na
wyétepowanle wad odlewow zeliwnych. Do drugiej gru-
py wilasnosci mas nalezg wszystkie ich wiasnosci i czyn-
niki genetyczne, powodujgce wystegpowanie odpowied-
nich wiasnosci technologicznych, a zatem wplywajace
posrednio na wystepowanie wad.

Zaleznos¢ wystepowania wad od wiasnosci technolo-
gicznych mas, a z kolei zalezno$¢ tych wiasnosci od ich
czynnikéw genetycznych ujeto wykreslnie w dwoéch ta-
blicach, a tekst artykutu omawia szczegélowo wystepo-
wanle tych wszystkich mozliwych zaleznoSci.

Opracowane tablice maja ulatwié¢ odszukiwanie po-
wodow wystepowania wad odlewniczych w =zalezno$ci
od wiasnosci technologicznych mas oraz od czynnikéw
genetycznych, powodujacych rézne odstepstwa od wy-
maganych wtasnosci technologicznych mas formier-
skich i rdzeniowych.

Rola i wlasnosci mas formierskich i rdzeniowych
Masa formierska a rdzeniowa

Masa formierska stuzy do odtworzenia zewnetrznych
ksztaltéw odlewu, ktére mozna zaformowaé z modelu.
Wewnetrzne ksztalty odlewu oraz szczegdly jego zew-
netrzne, ktérych nie moze odtworzyé model, formuje
si¢ przy pomocy osobno zaformowanych rdzeni, wy—
konanych z masy rdzeniowej.

Charakter pracy obu rodzai mas jest podobny i dla-
tego wymagamy od nich jakosciowo takich samych
wlasnosci technologicznych. Istnieje jednak znaczna
roznica w pracy masy formierskiej i rdzeniowej. Ma-
sa formierska podtrzymywana jest przez skrzynke
i jej uzebrowanie a ciekly metal atakuje i nagrzewa
ja tylko jednostronnie. Rdzenn umocowany jest w for-
mie tylko w gniazdach rdzenniké6w, a metal dzials
nan ze wszystkich stron. Ponadto oddzielenie masy
formierskiej od odlewu jest latwiejsze niz usuwanie
masy rdzeniowej z wnetrza odlewu. Dlatego od mas
rdzeniowych wymaga sie wyzszych wtasnosci wytrzy-
malo$ciowych niz od mas formierskich.

Wtasnosci wymagane od mas

W kazdym procesie technologicznym, w ktérym
biorg udzial dowolne tworzywa, o jakosci produkcii
decyduja w znacznym stopniu pewne wazne dla pro-
cesu witasnosci tworzyw, ktére mozna nazwaé wias-
nosciami technof()gicznymi. Wiasnosci te zalezg od
réznych czynnikéw genetycznych i te ostatnie intere-
sujg nas tylko o tyle, o ile wplywaja na wazne dla
procesu wiasnosci technologiczne.

W analizie zalezno$ci wystepujacych wad odlewni-
czych od wtasnos$ci mas formierskich i mas rdzenio-
wych nalezy wyraznie odrézni¢ bezposSredni wplyw
wlasnoéci technologicznych tych mas na wystepujace
wady od poéredniego wplywu czynnikéw genetycz-
nych, ktére powodujg jedynie zmiane wtasnosci
technologicznych i przez to przyczyniaja sie do pow-
stawania wad.

Do waznych wtasno$ci technologicznych mas for-
mierskich i rdzeniowych nalezy zaliczyé nastepujace
wlasnosci:

1. przepuszczalno§¢ dla gazéw, warunkujgca moz-
liwos¢ ich odprowadzenia z formy, a gtéwnie
z rdzeni w czasie zalewania,

2. nienasigkliwo$¢ masy, nie pozwalajgca na wnika-
nie metalu w glgb pomiedzy ziarna. Ta wlasnosé
masy zalezna jest od wielkoé$ci ziarn i zmienia sie
przeciwnie niz przepuszezalno$é masy. Mozna
wigc pojecie nienasigkliwo$ci potgezyé z pojeciem
przepuszczalnosci, i o ewentualnej nasigkliwosci
masy wnioskowaé ze zbyt wysokiej jej prze-
puszczalno$ci,

3. wytrzymato$¢ mechaniczna masy, pozwalajgca na
zachowanie przez nig nadanego jej ksztaltu, na-
wet pod dzialaniem mechanicznym wstrzgsoéw for-
my lub cieklego metalu; rozrézniamy tu wytrzy-
matos¢ mas w stanie wilgotnym, wysuszonym
i po zalaniu,

4. plynno$¢ masy, tj. zdolno$¢ do dokladnego wy-
pelniania formy lub rdzennicy przez mase przy
formowaniu. Brak plynnosci wigze sie zazwyczaj
ze zbyt wysoka wytrzymatoscia masy na wilgot-
no i dlatego te¢ wlasno$¢ mozemy podporzgdkowaé
sprawdzeniu wytrzymalosci mas na wilgotno,

5. podatno$¢ masy, tj. zdolno$¢ masy do poddawa-
nia sie skurczowi krzepnacego i stygngcego odle-
wu. Brak podatno$ci moze byé¢ réwnoznaczny ze
zbyt duza wytrzymaloscia mas w stanie wysuszo-
nym, i dlatego te wiasno$¢ mozemy podporzgdko-
wa¢ sprawdzaniu wytrzymaloSci mas na sucho.

6. ognioodpornos$¢ masy, warunkujgca jej nieprzy-
piekanie si¢ do odlewu pod wplywem wysokiej
temperatury. Okres$la ja temperatura spiekania
masy, ktéra powinna byé jak najwyzsza,

7. zdolno$¢ masy do zachowania w wysokich tem-
peraturach nadanych jej ksztaltéw i wymiaréw,
zalezna od rozszerzalnosci masy pod wplywem
wysokich temperatur,

8. przewodnictwo cieplne masy, warunkujgce od-
powiednio szybki odplyw ciepta z metalu i stu-
dzenie odlewu.

Wystepowanie opisanych wtasno$ci technologicz-
nych zalezy z kolei od szeregu czynnikow struktural-
nych i genetycznych, sposréd ktérych najwazniejszy-
mi sg:

a. ziarnisto$¢, tj. skitad =ziarnowy pod wzgledem

jednorodnosci, wielkosci i ksztaltu ziarn,

b. lepiszcze, jego jako$¢, ilosé i spos6b roztozenia
na ziarnach, 5 ’

¢, sktad chemiczno-mineralogiczny masy, decydu-
jacy o ogniotrwaloéci i trwatosci masy,

d. wilgotno$¢, okreslajaca procent zawartej w masie
wody,

e. obecno$¢ specjalnych dodatkéw warunkujgcych
poprawe wymaganych wtasno$ci technologicz-
nych; nalezg do nich np. py! weglowy, trociny,
torf, pazdzierze itp.,

f. obecno$¢ spoiw warunkujgcych zwiekszenie wy-
trzymato$ci mas,
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g. przeréb mechaniczny masy, warunkujacy odpo-
wiednie jej wymieszanie,
h. ubicie masy w formie.

Zalezno$é wad odlewniczych od technologicznych

wlasnosci mas

Powstawanie poszczegélnych wad odlewniczych za-
lezy w roznym stopniu od wymienionych wyzej wlas-
nosci technologicznych. Zesumowanie tych zaleznosci

Tablica 1

Zalezno$é wad odlewow zeliwnych od wlasnosci
technologicznych mas formierskich i rdzeniowych

Wady odlewow Wiasnader fechnclogiczne 1 ich odstgpstwa
Pr 4wy bt | Ot | Praewodh crenta
Grupd Nazwa insymb mska_|wysoka | niska wys]aka mska | dvza |miskie |wysokie
Lasighs icpiyn-| e,
wZl limesc ,mg iduﬁas'c
Uszkodz mech 01
Niedolew 102 _$
S Guz 03
Zalewka 104
g Niedotrz wymigrow| 195 £ O~
b Przestawenie | 1051
Wypch 1052
Wy 1053
[Chropowatosc 207 .
ytki 201! ¥
Zdarcie 2013 e
Praypaleni 201
wiarcie 2015 —
& |[Rgcherz zewn 202 f—@
S |Ospawatose 204
§ [Hartucia 205 @
3 |Obcagrieea 208
& |fotda 207 g
Strup 208
Blizna 209
Rakowatost 210
'apro- 2101
Woriecenie 211 S e
-~ | Peknigcie na gorgeo| 301 £ C
%2 Naderwane | 3011 5
S g Pekniecie na umng | 302
S (Mespaw 303
[Basel Wil
Pecherz 0?2 | -
© Sitowatos¢ 402 |—@
8 |Jama skurczowa | 403
E, Readnzna 4031 —C —
3 |Zazuelene 404 Ie
2 [Zopwsiczenie w3 ol
Zimne krople 406
Obcy metal w7 .
Niezg skfad cherm.| 501 - C
Niezg wytrzym 502
Nezg wtasn fiz 503
L [Hiezg whasn rechrol 504 C
g K ¢ | sou —0 —_
S [Nezq struktury 305
x 5057 4
e 506 0
Brak probki 507

podaje graficzni‘e tablica 1, na ktérej na jednej skali
wymieniono wszystkie wady wedlug nomenklatury
i kolejnosci projektu polskiej klasyfikacji wad odle-
wow zeliwnych, a na drugiej osi podano odstepstwa
od wymaganych wtasnosci technologicznych mas,
moggce wywolywa¢ powstawanie tych wad. Na polu
tablicy kolkami' pelnymi zaznaczono czesto zacho-
dzgce zaleznosci wad od danych wlasno$eci, kétkami
pustymi oznaczono mozliwg, lecz nie konieczna zalez-

no$¢, a linie,odnoszgce stuzg do ulatwienia odczytow.-

W miejscach, gdzie brak jest kotek, nie moze byé mo-
wy o zalezno$ci wad od danych wiasno$ci mas.

Z kolei oméwimy szczegdiowo wplyw poszczegdlnych
wilasno$ci technologicznych na wystepowanie wad od-
lewniczych, zgodnie ze schematem tablicy 1.

Przepuszczalnos$é za niska

Gdy masa formierska lub rdzeniowa ma za niskg
przepuszczalnos¢, gazy wywigzujace sie¢ we formie
hamujg zapelnienie formy przez metal, lub nawet to-
ruja sobie droge przez metal. Powstaé moga przy tym
wady z trzech roéznych przyczyn:
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a. gdy gazy tak zatrzymaly bieg metalu w formie,
ze zakrzept on przed jej zapelnieniem lub spoje-
niem sie dwodch strug metalu, moze powstac:

niedolew (W2Z1-102), lub
niespaw (WZ1-303)

b. gdy prQZnoéé gazéw nieprzepuszczonych przez
forme byla tak duza, ze wcisnely si¢ one w prze-
strzen odlewu, odlew bedzie wykazywac:

pecherz zewnetrzny (WZ1-202), lub
nakitucie (W2Z1-205)

c. gdy gazy z formy lub rdzenia, nie majgc innej
drogi, musialy przedzieraé sie przez ciekly metal,
ugrzezly w nim dajac wady:

babel (W2Z1-401),
pecherz (WZ1-402),
sitowatos¢ (WZ1-4021),

rzadzizna (WZ1-4031), lub
nieszczelnosé (WZ1-5041).

Przepuszczalno$é za wysoka

Masa o zbyt duzej przepuszczalno$ci majaca tak
duze pory pomiedzy ziarnami, ze traci swojg szczel-
no$é i metal wciska sie w nie powodujgc powstawanie
wad:

chropowatosé¢ (W2zZ1-201) lub
wzarcie (WZ1-2015).

Odlew powieksza wtedy swoje wymiary i pdsiada
nietadng powierzchnie, zlozong z mieszaniny metalu
z piaskiem. Zdzieranie takiego nasigku stwarza przy
obrébce mechanicznej powazne trudno$ci i czesto
tepi noze, uniemozliwiajgc nawet niekiedy obrébke
skrawaniem.

Wytrzymato$é za mniska

Przy zbyt niskiej wytrzymato$ci masy wystapi¢é mo-
ga dwa rodzaje powodéw wad odlewniezych: )
a. przy oderwaniu stabych czesci formy lub rdze-
nia i przeniesieniu ich gdzie indziej w odlewie
powstaja: '

guz (WZ2Z1-103),
chropowatosé (WZ1-201),
zytki (WZ1-2011),
zdarcie (WZ1-2013),
ospowatosé (WZ1-204),
strup (WZ1-208),
rakowatosé¢ (WZ1-210),
-zaprészenie (WZz1-2101),
zapiaszczenie (WZ1-405),
nieszczelnosé (WZ1-5041).

b. przy poddaniu si¢ formy ci$nieniu metalu moze
ponadto powstaé:
zalewk? (W2zZ1-104), !
niedotrzymanie wymiaréow lub ciezaru (WZ1-105),
wypchniecie (WZ1-1052), lub
wgniecenie (WZ1-211).

Wytrzymatosé za duza (nieplynnosé i niepodatnosé mas)

Gdy wytrzymalosé wilgotnej masy przy formowaniu
jest za duza, masa traci zdolno§¢ do =zapelniania
wszystkich cze$ci formy, co szczegélnie przy formo-
waniu maszynowym spowodowaé moze nastgpujgce
wady ksztattu i powierzchni:

guz (WZ1-103),

zalewka (WZ1-104),

niedotrzymanie wymiaréow lub ciezaru (WZ1-105),
wypchnigcie (WZ1-1052),

chropowatosé (W2z1-201),

zylki (WZl1-2011),

zdarcie (WZI-ZOIB), lub

strup (WZ1-208).



Zbyt duza wytrzymato$¢ masy na wilgotno lub
sucho moze by¢ tez powodem ewentualnych wad,
gdy odlew nie zdola przy Kkurczeniu pokonaé jej
oporu:

niedotrzymanie wymiaréw lub ciezaru (W2zl1-105),
wypaczenie (WZ1-1053),

pekniecie na goraco (WZ1-301) oraz

naderwanie (WZ21-3011).

Temperatura spiekania sie masy za mniska

Gdy masa formierska ma zbyt niska ogniotrwalosé
i temperatura jej spiekania sie jest zbyt niska,'
latwo przypieka sie ona do odlewu dajac wady:
chropdwatoéé (WZ1-201), .
przypalenie (WZ1-2014),
‘wzarcle (WZ1-2015).
Przy zbyt latwo spiekajgcej sie masie mozna spot-
ka¢ nawet w odlewach
zazuzlenle (WZ1-404).

Rozszerzalno$é cieplna masy za duza

Masa wykazujgca zbyt duzg rozszerzalno$¢ cieplna
pecznieje w chwili raptownego nagrzewania jej przez
ciekly metal, zmieniajac wymiary i stan powierzchni
formy. Spowodowaé to moze szereg charakterystycz-
nych wad powierzchni odlewéw, jak:

chropowatosé¢ (W2z1-201),
zytki (WZ1-2011),

zdarc;e (WZ1-2013),

strup (WZ1-208),

blizna (WZ1-209),
rakowatosé (W2Z1-210),
zaproszenie (WZ1-2101),
wgniecenie (WZ1-211) oraz
zapiaszczenie (WZ1-405).

Przewodnictwo cieplne niewlasciwe

Przewodnictwo cieplne masy decyduje o szybkosci
krzepniecia i studzenia odlew6éw, decyduje wiec o sze-
regu zjawisk zwigzanych z tymi procesami. Niewla-
$ciwe i nieréwnomierne studzenie odlewéw spowodo-
waé moze wystgpienie naprezen w odlewach, a wigc
wady:

niedotrzymanie wymiaréow (WZ1-105),
wypaczenie (WZ1-1053),
pekniecia na goraco (W§1-301) oraz
naderwanie (WZ1-3011).

NiewlaSciwa predkos$¢ krzepnigcia i studzenia moze
byé przyczyngy: :

rﬂézgodnej z warunkami technicznymi wytrzymatosci
(Wz1-502),

niezgodnych z warunkami technicznymi wiasnosci fi-
zycznych (WZI—503), 5

niezgodnych z warunkami technicznymi wtasnosci tech-
nologicznych (WZ1-504), oraz

niezgodnosci struktury (WZ1-505).

NiewtlaSciwe przewodnictwo cieplne masy moze wre-
szcie spowodowaé¢ wady przez niewlasciwe poprowa-
dzenie zasilania odlewu w czasie krzepnigcia:

obciggniecie (WZ1-206),
jame skurczowg (WZ1-403),
rzadzizne (WZ1-4031) oraz
nieszczelnos¢ (WZl-5041).

Omoéwione powyzej wady wystepowaé mogag za-
réwno -wskutek zbyt malego jak i zbyt duzego prze-
wodnictwa cieplnego réznych partii formy.

Oproécz tego zbyt niskie przewodnictwo cieplne ma-
sy powodowaé moze jej przegrzanie i przypalenie sie
do odlewu, co da¢ moze:

chropowato$é¢ (WZ1-201)
przypalenie (WZ2Z1-2014).

Opébznione .krzepniecie i studzenie przez zbyt niskie
przewodnictwo cieplne masy moze byé rowniez powo-
dem pekniecia na goragco, lokalizujgcego sie zawsze
w najcieplejszych, a wiec najstabszych miejscach
krzepnacego odlewu, tj. wad:

pekniecie na goraco (WZ1-301) oraz
naderwanie (WZ1-3011).

Opoznienie Kkrzepniecia moze spowodm%vaé réowniez
segregacje skladnikéw stopu, co da¢ moze wady:

niezgodno$é z warunkami technicznymi skladu chemi-
cznego (WZ1-501) oraz
niejednorodnosé¢ materiatu (WZ1 506).

Zbyt duze natomiast przewodnictwo cieplne masy
moze spowodowaé zbyt szybkie krzepniecie metalu,
co da¢ moze:

niedolew (WZ1-102)

falde (WZ1-207)

niespaw (WZ1-303)

zimne krople (WZ1-406)
oraz Zzabielenie (WZ1-5051).

Zaleznos¢ wlasnosci technslogicznych mas
od czynnikéw genetycznych

Walka z wadami odlewniczymi polega nie tylko na
okresleniu  wadliwych wtasno$ci technologicznych
mas, ale gléwnie na odszukiwaniu czynnikéw, ktére

Tablica 2

Zalezno$¢é - wlasnoSci technologicznych mas .od ich
czynnikéw genetycznych

Czynmki - genetyczne B
nggu/ate yg?u:nggfpcn&akz%csz- Weasnoscr tech logiczne 1 1ch odstepstwa -
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I r'> d\ | I /‘)
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2a dvia
)
£ za maty
Q| Welkosc ]
20 duza \P
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@ .. za mata '@
8 | fosc
B 20 dvia
;&l nierowno-
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2 ;
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S5 - =
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Rownomiernosé | 7 0M

powodujg odstepstwa od danej wymaganej wlasno$ci.-
Kazde z tych odstepstw spowodowane byé moze sze-
regiem roéznych czynnikéw genetycznych sposréd wy-
mienionych na poczatku niniejszego artykulu.

Dla 'usystematyzowania zalezno$ci opisanych wlas-
nos$ci technologicznych mas od ich czynnikéw gene-
tycznych opracowano. tablice 2, ktéra podaje graficznie
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jakie czynniki wywolywaé moga okreslone odstepstwa
od optymalnych wtasnosci mas.

Technika postugiwania sie tablicg 2 jest identyczna
do poprzedniej przy pomocy kélek pelnych, oznaczajg-
cych czesto wystepujaca zaleznosé¢, kotek pustych, ozna-
czajgcycn ewentualng mozliwg zalezno$¢, oraz linii
odnoszacych. . '

Korzystajac z tablic 1 i 2 mozna latwo wnioskowaé
jakie; czynniki mogg by¢é powodem wystepowania da-
nej wady odlewniczej.

Z kolei oméwimy szczegdélowo wplyw poszczegol-
nych czynnikow genetycznych na wazne wlasnosci
technologiczne mas.

Niejednorodno$é ziarn

Masa formierska i rdzeniowa sklada sie¢ z ziarn
o réznych ksztalttach i wymiarach, pomiedzy ktérymi
znajdujg sie pory. Im bardziej okragle i jednorodne
sg ziarna, tym objetos¢ pér pomiedzy ziarnami jest
wieksza i tym masa ma lepsza przepuszczalno$é. Naj-
lepsza teoretycznie przepuszczalno$§é mialtby piasek
okragly o jednakowych ziarnach.

Ziarna wydluzone i ostre, a szczegdlnie obecnosé
ziarn mniejszych, mieszczgcych sie¢ pomiedzy ziarna=
mi wiekszymi, zmniejszajg porowato$¢ i przepuszczal-
no$¢é mas. Najbardziej niekorzystna jest mieszanina
ziarn, ktérych stosunek $rednic jest ro6wny lub mniej-
szy od 2-9.

Schematyczne porownanie objetosci pér piasku
o ziarnach rownych okragtych, o ziarnach rownych
podituznych i o ziarnach niejednorodnych podaje ry-
- sunek 1.

Rys. 1. Poréwnanie por w piasku o ziarnach réwnych okra-

glych, réownych podluznych i niejednorodnych

Ze wzgledu na optymalng przepuszczalnosé, dla ce-
16w formierskich nadajg sie jedynie te piaski, ktérych
ziarna rozfrakcjonowane przy pomocy znormalizowa-
nych sit umieszcza sie na 3 sasiednich sitach w ilo$ci
co najmniej 80%. Piaski takie nazywamy jednorod-
nymi. Piaski od 60-+80% pozostaloici nazywamy ma-
tojednorodnymi.

Niedotrzymanie powyzszego warunku obniza prze-
puszczalno$¢é masy, co pocigga za sobg wystepowanie
wad odlewniczych zwigzanych ze zbyt niskg prze-
puszczalno$cia.

Zmniejszenie porowato$ci piaskow o niejednorod-
nych ziarnach ponizej 60°% pozostatosci, zwieksza
Scisto§¢ masy formierskiej. Powodowaé to moze réw-
niez zbytnie zwiekszenie wytrzymato$ci masy, przy
czym wystapi¢ mogg wady zwigzane z brakiem piyn-
nosci lub podatnosci mas.

Zbytnia S$cisto§¢ masy niejednorodnej zwiekszyé¢
moze wreszcie przewodnictwo cieplne powodujgc wy-
stgpienie wad zwigzanych ze zbyt szybkim odprowa-
dzeniem ciepla przez mase.

Zbytnia jednorodno$é masy

Jezeli masa jest zbytnio jednorodna, tworzy zbyt

nie kompensujacy w- sobie cieplnej rozszerzalno$ci li-
niowej piasku. W rezultacie wystgpi¢ moze zjawisko
zbyt duzej rozszerzalno$ci cieplnej mas, pociggajace
za sobg wystgpienia wszystkich wad odlewniczych
zwigzanych z ta wtasno$cig mas.

Zbyt duza jednorodno$é powoduje obecno$é¢ duzej
ilo$ci péor w masie, co zmniejsza znacznie przewo-
dnictwo cieplne i pocigga ewentualnie za sobg nie-
bezpieczenstwo wad zwigzanych z powolnym studze-

niem masy.

Zbyt duza jednorodno$¢ mas gruboziarnistych spo-
wodowaé moze wreszcie ich nasigkliwo$¢, pociggajgca
za sobg wady chropowatosci (WZ1l—201 i wzarcia
(WZ1-2015).

W przypadku wystgpienia wad odlewniczych spo-
wodowanych przez zbytnia jednorodno$¢é masy for-
mierskiej (na przykiad przy stosowaniu plukanego
piasku o jednej $rednicy ziarn do mas syntetycznych),
nalezy do frakcji jednorodnej doda¢ okoto 10°» pia-
sku, troche grubszego lub drobniejszego, takiego,
gtéry nie obnizalby zbytnio przepuszczalnosci masy.

Ziarna zbyt drobne

Gdy chcemy =zapewnié sobie duzg gladkosé po-
wierzchni, stosujemy mase z piaskow drobnoziarni-
stych. Pomimo zachowania praktycznej jednorodno-
$ci, piaski te posiadajg znacznie obnizona przepusz-
czalno$é, spowodowang zmniejszeniem $rednicy Kka-
nalik6w pomiedzy ziarnami oraz zwiekszeniem opor
przepltywu gazow przez drobne kanaliki o duzej
ilosci Scianek i zalaman.

Zbytnie obnizenie ziarnisto$ci piasku grozi¢é moze
takimi samymi konsekwencjami jak stosowanie nie-
jednorodnych piaskéw, tj. moze spowodowa¢é szereg
wad zwigzanych ze zmniejszona przepuszczalno$cig
masy.

Masa zlozona z piaskow drobnych ma wigkszg su-
maryczng powierzchnie ‘ziarn przypadajaca na jed-
nostke objeto$ci masy od masy gruboziarnistej. Przy
stosowaniu sztucznego spoiwa do mas rdzeniowych
ilo§¢ spoiwa powinna byé¢ proporcjonalna do po-
wierzchni wigzanych przez nie ziarn, musi by¢ wiec
znacznie wieksza przy ziarnach drobnych jak grubych.
Pocigga to za sobg zwigkszenie ilosci gazéw wydziela-
jacych sie ze spoiwa, co przy zmniejszonej przepusz-
czalno$ci masy drobnoziarnistej moze grozi¢ zagotowa-
niem rdzenia przy zalewaniu i jaskrawym wystapie-
niem szeregu wad zwigzanych z niska przepuszczalno-
$cig masy.

Przy doborze mas rdzeniowych nalezy wiec szcze-
golnie unikaé zbyt drobnoziarnistych piaskow.

Drobnoziarnista masa jest poza tym bardziej szty-
wna od masy grubszej, nie poddaje sie przy rozsze-
rzaniu cieplnym i latwiej moze spowodowaé¢ wystepo-
wanie znieksztalcen odlewéw. Wady te usuwamy do-
datkiem nieco grubszej frakcji do masy.

Drobnoziarnista masa posiada wreszcie obnizone
przewodnictwo cieplne, co moze grozi¢ wystgpieniem
wad zwigzanych z tg wlasno$cia masy.

Ziarna zbyt grube

Oprocz jednorodnoéci i ksztaltu ziarn piasku wazna
jest ich wielko§¢. Masa zlozona z grubych ziarn przy
zachowaniu praktycznej jednorodno$ci posiada¢ bedzie
tak duze pory pomiedzy ziarnami, ze stanie si¢ na-
sigkliwg i pociggnie za sobg wady chropowatosci

sztywny monolit, zlozony z ziarn jednego gatunku, “—~WZl-201)-i~wzareia—(WZl=2015)—
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Wystepowanie wzarcia jest tym silniejsze, im metal
ma wiekszg lejnos¢. Dlatego goérna granica wielko$ci
ziarn, ktére nie zagrazaja jeszcze nasigkiem, jest wyi-
sza dla staliwa niz dla zeliwa. Na staliwo mozemy
wiec uzywaé grubszego piasku niz na zeliwo.

Zbytnia gruboziarnisto$¢ pociggnaé moze za sobg
takze zwiekszenie przewodnictwa cieplnego oraz zwig-
zane z tym wady odlewow.

Ziarna zbyt ostre

Ksztalty ziarn moga by¢ okragte, pétokraglte lub po-
diuzne, gtadkie, poszarpane lub ostre. Ziarna okragie
i potokragte dajg masy bardziej przepuszczalne, wy-
trzymate i ptynne od ziarn podluznych. Ziarna gtadkie
daja lepsze wlasno$ci od ziarn o ostrych krawedziach.
Ziarna ostre, powstate z roztupania ziarn pierwotnych
maja najmniejszg ptynno$¢, co moze powodowaé przy
formowaniu maszynowym szereg wad zwigzanych z t3
wlasnoscia.

Ziarna ostre daja réwniez nizsza przepuszczalnogé
sporzgdzanych z nich mas, co pociggnaé moze za sobg
Wady charakterystyczne dla mas nieprzepuszczalnych.

W $wietle powyzszych danych nieslusznym jest spo-
tykane wérod praktykow twierdzenie, ze na masy rdze-
niowe korzystniejsze sg piaski o ziarnach ostrych jak
okraglych. Nalezy zawsze dazy¢ do stosowania piaskéw
okrgglych lub potokraglych. .

Nalezy tutaj dodaé¢, ze rézne piaski majg rézng po-
datno$¢ na pekanie ziarn pod wplywem zmiennych
temperatur, co w rezultacie daje zwigkszanie ilosci
drobniejszych ostrych ziarn w masie.' Zjawisko to jest
bardzo niekorzystne, nalezy wiec unikaé¢ piaskéw, kté-
re latwo ulegaja pekaniu przy zetknieciu z cieklym
metalem.

Rodzaj i rola lepiszcz piaskow formierskich

Lepiszczem piaskéw formierskich nazywamy wszyst-
kie czgstki o wymiarach ponizej 0,02 mm S$rednicy,
ktére powlekaja ziarna, a ktére przy znormalizowa-
nym szlamowanu zostaja oddzielone od piasku. W skiad
lepiszcza piasku formierskiego wchodzg zaréwno ziar-
na mate, nie posiadajgce zdolno$ci wazacych, jak i sub-
stancje gliniaste, warunkujgce wlasciwe wigzanie ziarn.
Obecno$é¢ drobnych ziarn piasku w lepiszczu jest nie-
korzystna, gdyz pomniejsza jego zdolno$ci wigzace a po
przepaleniu zwieksza ilo§¢é pylu w masie.

Materiatem, ktory nadaje wytrzymalo$¢é masie for-
mierskiej sg roézne glinokrzemiany koloidalne, zwane
popularnie glinkami.

NajczeSciej wystepujgce glinokrzemiany to: kaoli-
nit, montmorylonit oraz ciala tyszczykowate. Oprécz
nich znajduje sie¢ tez koloidalna krzemionka. Im sto-
pien rozdrobnienia koloidalnego wymienionych koloi-
dow jest wiekszy, tym tworzg one trwalsze zawiesiny
w wodzie, i tym wytrzymalo§¢ nadawana przez nie
masie formierskiej jest wyzsza.

Dobra masa formierska powinna posiadaé ilo§é le-
piszcza w granicach od 6--12%, zaleznie od gatunku
lepiszcza oraz od réwnomierno$ci jego rozlozenia na
ziarnach.

Zachowanie odpowiedniej ilo$ci glinki w masie for-
mierskiej wigze sig¢ jeszcze ze zmniejszeniem efektu
rozszerzalnoéci cieplnej masy. Z podwyzszeniem sie
temperatury ziarna kwarcu zwigkszajg swoja obje-
to§¢ wskutek zachodzacych w nim przemian allatro-
powych. Glinka za$§ kurczy sie¢ w tym czasie wskutek

przepalania, co w pewnym stopniu rekompensuje wy-
nik rozszerzania sie ziarn. W ten sposéb obecno$é od-
powiedniej ilo$ci glinki w masie usuwa mozliwo$é de-
formacji odlewu wskutek zbytniego rozszerzania sie
nagrzanej masy.

Lepiszcze obecne w masie formierskiej ma wreszcie
nizsze przewodnictwo cieplne od ziarn piasku, przeto
jego ilos¢ w masie formierskiej decyduje o zdolnosci
masy do izolowania cieplnego lub szybkiego studzenia
odlewu.

Niedobor lepiszcza w masie

Przy zbyt malej iloSci lepiszcza w masie wigzanizs
ziarn bedzie niedostatecznie mocne i wytrzymato$¢ ma-
sy obnizy sie. Pociaggna¢ to moze za sobg wystapienie
nastepujacych trudnosci:

Niedostateczna wytrzymato§é masy utrudnia formo-
wanie i utatwia oberwanie sie formy przy transpor-
cie, sktadaniu lub zalewaniu. Masa z malg iloScig le-
piszcza sklonna jest do predkiego przesychania i osy-
pywania sig, co da¢ moze zaprészenie form.

Forme z masy o malej wytrzymatoSci poddaje sie
pod ci$nieniem statycznym metalu, co spowodowaé¢ mo-
ze powiekszenie wymiaréw odlewu. _

Masa uboga w glinke wykazuje wiekszg rozszerzal-
no$é¢ przy podwyzszonych temperaturach, co da¢ moze
szereg wad spowodowanych przez zwiekszong rozsze-
rzalno$¢ cieplng mas.

Niedoboér lepiszcza w masie spowodowaé moze wresz-
cie zwiekszenie przewodnictwa cieplnego masy.

Wszystkie wymienione trudno$ci usuna¢é mozna
przez odpowiednie zwigkszenie ilosci glinki w masie
pod warunkiem réwnego rozprowadzenia jej na po-
wierzchnie ziarn.

Nadmiar lepiszcza w masie

Masa posiadajgca nadmiar lepiszcza wykaze wysoka
wytrzymalo$¢ a przestrzenie miedzy ziarnami bedg
czeSciowo wypelnione lepiszczem, co stworzy naste-
pujace trudnosci technologiczne. -

Zwiekszenie wytrzymato$ci masy pocigga za sobg
zmniejszenie jej ptynno$ci i zdolnosci do dokladnego
zapelnienia form i rdzennic.

Masa o zbyt duzej wytrzymaltosci moze staé sie réw-
niez niepodatng tj. moze stawiaé za silny opér kurcza-
cemu sie odlewowi. .

Nadmiar glinki w masie ulegaé¢ moze zbyt szybkie-
mu przepaleniu zwiekszajgc ilos¢ pylu w masie, <o
mocniej jeszcze zmniejsza jej przepuszczalno$é, a w na-
stepstwie wymaga wiekszego dodatku nowego piasku.
Nadmiar lepiszcza niskotopliwego w masie moze row-
niez wybitnie obnizy¢ jej temperature spiekania.

We wszystkich tych przypadkach dodatek odpowie-
dniego piasku chudego moze usungé wymienione tru-
dnoSci pod warunkiem dobrego zmieszania nowej

masy.

Nieréwnomierno$é rozloZenia lepiszcza w masie

Oproécz procentowego udzialu glinki w lepiszczu i jej
stopnia koloidalno$ci wazny jest spos6b rozlozenia le-
piszcza na granicach ziarn. Lepiszcze moze réwnomier-
nie powleka¢ ziarna, lub by¢ rozmieszczone w masie
w pewnych skupieniach niezaleznie od ziarn. O ile le-
piszcze rozlozone réwnomiernie na ziarnach piasku nie
zmniejsza porowato$ci mas, o tyle lepiszcze rozsiane
w masie w postaci niezaleznych skupisk, umieszcza
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sie w przeswitach miedzyziarnowych, zmniejszajac
znacznie porowato$§é i zarazem przepuszczalno$¢ mas.

Nier6wnomierne ulozenie lepiszcza na ziarnach nie
gwarantuje ponadto mozliwo$ci wigzania ziarn w kaz-
dym ich wzajemnym polozeniu, co powoduje znaczne
obnizenie ogdlnej wytrzymatosci masy przy obecnosci

lokalnych skupisk masy zbyt mocnej, nieptynnej i nie-

podatnej.

Jak widaé z tego przy nieréwnomiernym rozlozeniu
lepiszcza na ziarnach moga w masie wystapi¢ réwno-
czeSnie wady charakterystwyczne dla niedoboru i dla
nadmiaréw lepiszcza w masie.

Poréwnanie prawidlowego i nieprawidlowego rozio-
zenia lepiszcza na ziarnach podaje schematycznie rys. 2
przy _czym schemat a odpowiada réwnomiernie roz-
lozonemu lepiszczu w piaskach formierskich natural-

a b

Rys. 2. Porownanie prawidlowego i nieprawidlowego rozlozenia
lepiszcza w ziarnach

nych, a schemat b pokazuje ulozenie lepiszcza dodane-

go do masy sztucznie i nieprawidiowo rozprowadzo-
nego. .

Do kryterium dobrych mas formierskich dochodzi
wiec oprécz jednorodno$ci ziarn koniecznosé réwno-
miernie roztozonego na ziarnach odpowiednio bogate-
go w glinke lepiszcza.

Wptyw skiadu mineralogicznego piasku nma wtasnosci
masy

Piasek formierski sklada sie z ziarn krzemionki,
skaleni i innych mineratéw, w ktérych skiad wchodza
przewaznie krzemiany réznych metali. O ile czysta
krzemionka ma wysoka temperature topienia (okoto
1700° C), o tyle zwiazki krzemionki z innymi tlenkami
wykazuja znacznie obnizong ognioodporno$é. Sposrod
tlenkéw metali biorgcych udziat w budowie mineralo-~
gicznej ziarn, najmocniej obnizaja ich ogniocodpornosé
tlenki metali alkalicznych, gtéwnie za$§ sodu i potasu.

Ognioodpornoé¢ piasku moze jeszcze obniza¢ war-
stwa lepiszcza powlekajgca ziarna, w sktad ktorego
wchodzg glinokrzemiany zanieczyszczone. obecno$cia
roznych tlenkéw metali, decydujgcych o barwie dane-
go piasku. Obnizenie ogniotrwalo$ci lepiszcza powo-
duje zdolno$¢ do spiekania sie piasku w temperatu-
rach, w ktérych wtasciwe ziarna zachowujg jeszcze
swoja wytrzymaltos$eé. .

W piaskach naturalnych wystepujg réwniez wegla-
ny metali alkalicznych lub zelaza. Weglany te przy
zalewaniu rozkladajg sie wydzielajagc dwutlenek we-
gla. Pozostale po rozkladzie weglanéw tlenki metali
alkalicznych obnizaja réwnoczesnie ognioodpornosé
masy.

Z powyzszych powodéw uwaza sie obecno$é wegla-
" néw i tlenkédw metali alkalicznych w masie za bardzo
niekorzystng i odlewnie powinny odrzucaé¢ piasek wy-
kazujacy ich szkodliwg obecno$é.
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’ Obnizona ogniotrwalo$é¢ masy

Jezeli do masy wchodzg skladniki obnizajgce jej
ogniotrwato$é¢, masa wykazuje zdolno$¢ do spiekania
sie i tworzenia warstwy zuzla na odlewie, dajgc sze-
reg wad oméwionych przy wplywie niskiej temperatu-
ry spiekania sie mas.

W praktyce odlewnictwa staliwa lub ciezkich odle-
wow zeliwnych zwracaé nalezy uwage, by spiekalnos$é
masy nie spadla ponizej 1350° C.

Z obnizong temperatura ogniotrwalo$ci masy wiaze
sie¢ zazwyczaj utrata jej zdolnosci do regeneracji wia-
snosci wigzgcych lepiszcza oraz zapylenie masy przez
przepalong glinke, co spowodowa¢ moze obnizenie
przepuszczalnosci i plynno$ci masy.

W celu uchronienia sig przed przypiekaniem masy
do odlewéw, stosuje sie¢ zazwyczaj pokrywanie po-
wierzchni formy substancjami o wysokiej ogniotrwa-
losci. Przy formach wilgotnych opyla sie formy gra-
fitem, talkiem lub innymi pudrami. Przy formach su-
szonych powleka sie je mieszaninami glinki, grafitu,
kalafonii czy pylu kwarcowego, zarobionymi w wodzie
lub spirytusie.

Powloki te chronig odlew od przypalenia sie don
masy, lecz nie chronig piasku o matej trwatosci od
ujemnych skutkow jego przegrzania.

Niewlasciwe uzycie powlekania form moze réwniez
dawa¢ powody do wad odlewniczych. Najczesciej spo-
tyka sig tu wady powierzchni odlewéw spowodowane
nieréwnomiernym rozlozeniem powloki na formie, na
przyklad splynieciem nadmiernie grubej powloki ze
$cian pionowych formy do jej najnizszych czesci, lub
zabraniem powtloki z formy przez plynacy metal i unie-
sieniem jej do gérnych cze$ci formy. Zjawiska te zwal-
cza sie cienkim nakladaniem powlok na forme oraz
dodatkiem prawdziwego grafitu lub substancji wigzg-
cych do pudréw formierskich lub ciektych ,czernidet
formierskich.

Mata trwalosé piasku

W czasie zalewania formy masa przylegajaca do
odlewu ulega silnemu i raptownemu nagrzaniu, przy
czym ziarna piasku ulegaé moga pekaniu, a lepiszcze
przechodzi ze stanu koloidalnego do postaci wysuszo-
nej lub przepalonej. Po ponownym nawilzeniu niecala
ilos¢ lepiszeza nabiera z powrotem wtlasno$ci koloidu,
a czes¢ przepalona traci bezpowrotnie swe wtasnos$ci
wigzgce, pozostajace w masie w postaci pytu. Pekajace
ziarna tez powiekszajg ilo§¢ pylu w masie.

Zapylenie masy wskutek przepalenia jest bardzo
niekorzystne, gdyz obniza znacznie jej przepuszczal-
no$¢, wytrzymato$¢ i ptynno$¢é. Masa zapylona powo-
duje wiec wystepowanie wad odlewniczych, zwigzanych
z obnizeniem wszystkich tych wlasnosci mas.

Zjawisko zapylenia masy wskutek przepalenia le-
piszcza wystegpuje w roéznym stopniu przy réznych su-
rowcach formierskich, gléwnie w zalezno$ci od jako-
$ci lepiszcza w masie. Im szybciej ono wystepuje, im
masa jest mniej frwalta, tym czeSciej musimy jg od-
$wieza¢ nowymi piaskami. .

W nowoczesnych odlewniach zmechanizowanych
zwalcza sie zapylenie masy przez oddzieianie pytu od
wybitej z odlewow masy w specjalnych odpylaczach.

Przy doborze suiowcoOw na odlewy dajgce duze sku-
piska cieplne przy zalewaniu nalezy dobiera¢é masy
o jak najwiekszej trwalo$ci. Piask6w o matlej trwato-
§ci mozna uzywaé tylko do odlewdw drobnych, nie-



odpowiedzialnych, jezeli ich zloza sg tanie i znajdujg
sie w poblizu odlewni.

Wplyw wilgoci na wtasnodci masy

Obecnos¢é wilgoci w piasku warunkuje mozliwos$é
wystapienia glinki w postaci koloidalnej, a zatem od
wilgoci zalezy w duzej mierze zdolnos¢ wigzaca lepisz-
cza, wytrzymalto$§¢é masy, gestos¢ ulozenia.jej ziarn
a wiec przepuszczalno$¢ masy, oraz zdolno$é prze-
mieszczania sie ziarn wzgledem siebie, réwnoznaczaa
z plynnosScig masy.

Wszystkie te wtasno$ci wzrastajg ze wzrostem wil-
goci masy do swych optymalnych wartosci przy réz-
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Rys. 3. Przykladowy wykres zalezno$ci przepuszczalnosci, wy-
trzymalosci i plynnoSci od wilgotnosci masy

nych procentach wilgotnoS$ci.
nych warto$ci, z dalszym wzrostem wilgoci wszystkie
wlasno$ci masy malejag ponownie, co spowodowane
jest zbytnim rozcienczeniem lepiszcza i zajeciem poér
miedzyziarnowych przez wode.

Odlewnia powinna staraé¢ sie¢ pracowaé stale na ma-
sach o zawartosciach wilgoci odpowiadajgcych opty-
malnym wlasno$ciom masy. Trudno$é stwarza tu je-
dnak fakt, ze optima réznych wtasno$ci mas nie wy-
_padajg przy jednej wspolnej zawartosci wilgoci, a przy-
padajg nieraz na caikiem rézne zakresy wilgoci da-
nej masy, co przykladowo pokazuje rys. 3, na ktérym
widzimy schematyczny wykres zalezno$ci wytrzyma-
tosci, przepuszczalno$ci i plynno$ci masy od jej wil-
goci. :

.Gdy optymalne zakresy wilgoci sg rézne dla prze-
puszczalnosci i
wac jako najkorzystniejszy taki zakres wilgoci, w kto-
rym obie ie najwazniejsze wlasnoSci masy beda jesz-
cze wyzsze od swych dopuszczalnych najnizszych warc-
tosci. Uchroni to odlewnie od wad spowodowanych
zbyinim obnizeniem przepuszczalnosci lub wytrzyma-
to$ci masy.

Optymalne zakresy wilgoci wahajg sie praktycznie
dla mas do odlewania na wilgotno w granicacn
4-+6%. Przy odlewaniu na sucho .granica ta podnosi
sie¢ do wartoSci 7-+9%, gdyz zwiekszenie wilgoci po-
wieksza wytrzymalo$¢ masy po wysuszeniu.

Za niska zawartosé wilgoci w masie

Przy za niskiej zawartosci wilgoci w masie wytrzy-
malo$¢ masy znacznie spada. Powoduje to -trudnosci
przy formowaniu, sktonno$é do osypywania si¢ masy,
pekania formy oraz podatno$¢ na uszkodzenia mecha-
niczne przez struge metalu. Wszystkie te zjawiska da-

dzg wady omoéwione przy obnizonej wytrzymatosci
masy.
.Niedostateczna ilo§¢é wilgoci w masie powoduije

réwnoczesnie zmniejszenie jej plynnosci, co da¢ moze

Po przejsciu optymal-

wytrzymatosci masy, nalezy wytypo- .

niedostateczne ubicie formy lub rdzenia, oraz szereg
wad charakterystycznych.

Masy zbyt suche moga mie¢ obnizong przepuszczal-~
nos$¢, co moze by¢ powodem wielu wad.

Niedob6r wilgoci w masie sprzyja réwniez powiek-
szeniu jej rozszerzalnos$ci cieplnej, co spowodowacd
moze wystapienie wad od zbyt duzej rozszerzalno$ci
cieplnej formy. .

Szczegdlnie niekorzystne jest obnizanie zawartosci
wilgoci w masach zuzytych i zapylonych, gdyz obec-
nos¢ duzej ilosci pylu wymaga zwiekszenia stopnia na-
wilzenia masy.

. Za wysoka zawarto$é wilgoci w masie

Gdy ilos¢ wilgoci przekracza optymalne granice, ma-
sa staje sie zbyt plynna, sklonna do zmiany nadanego
jej ksztaltu, przykleja sie do $cianek modelu, a wy-
trzymato$é formy na wilgotno maleje. Powodowaé to
moze znieksztalcenia odlewu lub uszkodzenia formy,
dajgce w wyniku najcze$ciej duze strupy w odlewie.

Nadmiar wilgoci w masie powoduje rdéwnocze$nie
zwiekszenie ilo$ci wydzielanych gazoéw, co przy obni-
zonej przez przewilzenie przepuszczalno$ci masy dac
moze serie wad oméwionych przy niskiej przepuszczal-
nosci mas. W jaskrawym przypadku moze nastgpi¢ za-
gotowanie metalu przy zalewaniu, niebezpieczne dla
obecnych w poblizu oséb.

Nadmiar wilgoci w masie pgwoduje réwniez pod-
wyzszenie jej przewodnictwa cieplnego, co da¢ moze
szereg wad wskutek zbyt szybkiego studzenia odle-
WOW.

Przy zastosowaniu suszenia form przed zalaniem,
stosowanie zbyt wilgotnych mas nie stwarza wymie-
nionych wyzej trudnosci, a wytrzymatosé formy wy-
suszonej z masy przewilzonej jest nawet podwyzszona.
Dlatego przy formach na sucho stosujemy wyzsze z@a-
warto§ci wilgoci jak przy formach na wilgotno. Zbyi-
nie podnoszenie wilgoci jest jednak i tutaj nie wska-
zane, gdyz przediuza kosztowny proces suszenia form
i moze spowodowaé zbyt duza wytrzymatos¢ formy
wysuszonej, niepodatnej przy skurczeniu sie odlewu.

Nieréwnomierne 7oztozenie wilgoci w masie

Przy nieré6wnomiernym rozlozeniu wilgoci w masie
wystepuja miejsca w formie o zhyt malej zawartosci
i miejsca o zbyt duzej zawarto$ci wilgoci. Spowodowac
to moze rownocze$nie niekorzystne wlasno$ci mas cha-
rakterystyczne dla obu wypadkoéw, acznie z wystapie-
niem wszystkich poprzednio oméwionych wad.

Zadania dodatkéw do mas

Do mas formierskich stosujemy szereg dodatkéw, ma-
jacych na celu poprawe nastepujacych wiasnosci mas:
. zwiekszenie przepuszczalnosci,

. zwiekszenie wytrzymatosci,
zwigkszenie podatnosgci masy,
. zwigkszenie ogniotrwalosci,
. zmniejszenie rozszerzalnosci mas,
oclirone masy przed utrata wilgoci,
. stworzenie w formie przy zalewaniu atmosfery redukcyjnej.

Dodatki te wplywaja rownocze$nie na szereg réz-
nych wlasno$ci mas, przy czym obok poprawienia
jednej wilasno$ci moze pogorszy¢ sie inna. Dlatego na-
lezy rozpatrzyé mozliwo$é powstawania brakow odlew-
niczych wskutek niewlaSciwego zastosowania poszcze-
gélnych dodatkéw do mas formierskich.

RRrOoQ0 o
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Niewlas$ciwe zastosowanie pytu weglowego

Glownym dodatkiem do mas formierskich na od{e-
wy zeliwne odlewane na wilgotno jest pyl! weglowy.
Zadaniem jego jest zwiekszenie ogniotrwalo$ci masy
formierskiej, niedopuszczenie do jej spieczenia sie z od-
lewem oraz stworzenie we formie atmosfery reduku-
jacej, ktéra ochroni powierzchnie metalu od utleniania
i stworzenia warstewki zuzla spiekajgcej sie tatwo
z masa. Pyl zmniejsza réwniez wspotczynnik cieplnej
rozszerzalno§ci masy. By sprosta¢ tym zadaniom, py?
musi posiada¢ w sobie duze ilosci czeSci lotnych.

W przypadku zastosowania pylu zawierajacego nad-
mierng ilo§¢ popiotu wystepuje obnizenie przepusz-
czalno$ci masy a nawet obnizenie temperatury spie-
kania, gdyz pyl pozostawia niskotopliwy popidt.

Obecno$¢é nadmiernej iloSci pylu weglowego w ma-
sie, a szczegblnie w formie nierozprowadzonych sku-
pien, powoduje zmniejszenie porowato$ci masy oraz
zwiekszenie ilo$ci wydzielanych gazéw, co moze spo-

wodowaé szereg wad charakterystycznych dla niskiej _

przepuszczalnosci masy .

Zbyt duza ilo$¢ pylu weglowego w masie zmniejsza
ponadto jej plynno$¢ oraz zwieksza przewodnictwo
cieplne formy.

Przy doborze pylu weglowego dla odlewni nalezy
sprawdza¢, czy posiada on dostateczng ilo$§¢ czesci
lotnych (okolo 30°%0) oraz niezbyt duzg zawarto$é¢ po-
piotu.

Oproécz tego konieczne jest $ciste dozowanie pyltu
oraz dostateczne jego wymieszanie z masa.

Niewlasciwe zastosowanie trocin, paZdzierzy lub torfu

Do mas formierskich na sucho stosujemy czesto
dodatek trocin, pazdzierzy lub torfu. Maja one zwiek-
szy¢ przepuszczalno$¢ i podatnos¢ mas. Przy stosowa~
niu tych dodatkéw nalezy dozowaé je zawsze do masy
p(') uprzednim catkowitym nawilzeniu. Jezeli dodaje
sie je w stanie suchym, ulegajg one w czasie miesza-
nia pokruszeniu, co wybitnie zmniejsza ich korzystne
dzialanie oraz obniza wytrzymato§¢ formy. Ponadto
suche cze$ci organiczne chtonag do siebie wilgo¢, odbie-
rajgc jg od lepiszcza. W rezultacie masa zaczyna osy-
pywact sie, co daé moze zaproszenia i oberwania for-
my. By gchronié sie przed tym, nalezy formy z masg
torfowg pokrywaé czernidlem wzmacniajagcym po-
wierzchnie formy. :

Obecno$¢ trocin, paZdzierzy Ilub torfu w kazdej,
cho¢by matej ilo$ci, obniza znacznie plynno$¢ masy
oraz jej przewodnictwo.

Dodatek torfu wnosi réwnocze$nie pewna ilo$é po-
piotu do masy. Zbyt duze i czesie dodawanie torfu do
‘masy powoduje przeto jej zapylanie i obnizenie ognio-
trwalosci masy.

Niewlasciwe zastosowanie spoiw do mas formierskich

W celu zWikazenia wytrzymalo$ci masy formierskiej
oraz uchronienia sie¢ przed wysychaniem i osypywa-
niem mas na wilgotno, dodaje sie czgsto do mas mate
ilosci hygroskopijnych substancji organicznych (np. me-
lasy, dekstryny). Najczesciej stosuje sie to przy ma-
sach syntetycznych najbardziej osypujacych sie. -

Obecno$¢ dodatkow organicznych w masie zwigksza
ilosci wydzielajacych sie gazéw przy zalewaniu for-
my, co spowodowaé moze pozorne zmniejszenie prze-
puszczalnoéci masy. '
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Dodanie zbyt duzej ilo$ci niektérych spoiw moze
by¢ powodem zmniejszenia sie ptynno$ci masy, co daé
moze szereg wad charakterystycznych dla mas nie-
plynnych. ‘ '

Jezeli dodane spoiwo nie zdazy sie wypali¢ przed
zestaleniem odlewu, moze spowodowaé zmniejszenie
podatnos$ci formy i wystgpienie peknie¢ na goracb
w odlewach.

W odlewnictwie spotyka sie czasami dodawanie do
mas specjalnych preparatéw firmowych (np. fiksat),
zwiekszajacych wytrzymato§¢é masy. W sklad ich
oprécz substancji organicznych wchodzi glinka.

Dodatki te doraznie zwigkszajg wytrzymato§é¢ ma-
sy, lecz predko zapylaja ja i obnizaja jej wytrzymalosé
oraz obnizaja temperature spiekania, skracajgc znacz-
nie zywotno$§¢ masy.

Ze stosowaniem takich dodatkow nalezy byé¢ bardzo
ostroznym, gdyz zamiast poprawy warunkéw iechno-
logicznych mozna spowodowaé¢ powiekszenie ogoélnej
ilosci wad w odlewni.

Niwewtadciwe zastosowanie spoiw rdzeniowych

Od mas rdzeniowych wymagamy znacznie wiekszej
przepuszczalno$ci, wytrzymalosci i ognioodpornosci
niz od mas formierskich. Nie powinny one spieka¢ sig
po zalaniu, lecz tatwo musza da¢ sie usuwaé z odlewu.
Wymaganiom tym nie odpowiadaja masy ze zwyklych
piaskow formierskich z lepiszczem glinianym, nato-
miast masy rdzeniowe syntetyczne z czystych piaskéw
kwarcowych z dodatkiem spoiw organicznych bardzo
latwo dajg sie usungé¢ z odlewu. i

Przy zbyt matej iloSci dodanych spoiw wytrzyma-
t0s¢ rdzeni jest za niska, co powodowaé¢ moge szereg
wad zwigzanych z niskg wytrzymatos$cig mas.

Nadmiar spoiwa w masie z jednej strony zatyka po-
ry w masie, z drugiej zwieksza znacznie ilo$ci gazéw,
jakie musza by¢ wyprowadzone przez mase rdzenia.
Pociaga to za sobg wystepowanie wad zwigzanych
z niska przepuszczalnoscig masy.

Obecnos¢ zbyt duzej ilosci spoiw spowodowaé moze
rowniez nieplynno$¢ oraz niepodatno$é masy. Szcze-
a¢lnie niepodatno$¢ rdzeni przy Kkrzepnieciu odlewu
moze powodowaé wady odlewnicze wskutek peknigé
na gorgco.

Zbyt duzy dodatek niektérych spoiw moze spowo-
dowa¢ réwniez obniZenie temperatury spiekania masy
rdzeniowej.

Charakterystyka sposobéw przerobu mas

Mase formierskg otrzymuje sie¢ z mieszaniny masy
uzywanej, z nowych surowcéw oraz dodatkéw do mas.
Przeréb mas polega na réwnomiernym rozprowadze-
niu lepiszcza znajdujacego sie w masie na powierzch-
niach ziarn oraz na ujednorodnieniu sktadu mas.

Wilasnosci nowej masy beda tym lepsze, im bardziej
réwnomiernie wymiesza sie jej sktadniki, im doklad-
niej rozprowadzi sie lepiszcze na powierzchniach
ziarn oraz im dokladniej uda sie uzyskaé optymalng
zavsarto$¢é wilgoci w masie.

Przygotowanie nowej masy moze skladaé¢ sie z réz-
nych operacji zaleznie od stojgcych do dyspozycji
urzgdzenr do przerobu mas. Najprostszym sposobem
przygotowania masy jest wymieszanie jej sktadnikéw
lopatami i przesianie przez sito. Sposéb taki nie daje

"mozliwoSci dokladnego wymieszania skladnikéow oraz

réwnorniernego rczprowadzenia lepiszcza na powierz-



chniach ziarn. Nalezy go z goéry uznaé¢ za niewystar-
czajacy.

Powodem powyzszego sposobu przerobu mas bedzie
niedoprowadzenie do wtasciwej wytrzymaloSci, prze-
puszczalne$ci, ptynno$ci i podatno$ci masy, co pocia-
gnaé moze szereg wad odlewniczych charakterystycz-
nych dla_ powyzszych wtasnosci. )

Przy mieszaniu lopatami pozostaé moga w masie
cate grudki nieroztartej gliny, ktéra.moze sig¢ przy-
kleié do miodelu i popsué¢ forme przy jego wyjmowa-
niu. Obecno$é nierozmieszanej gliny przy powierzchni
formy powodowaé moze zagotowanie metalu przy za-
lewaniu formy, lgcznie z wystapieniem pecherzy zew-
netrznych lub strup6éw.

Podobnymi w dzialaniu do mieszania %opatami sa
mieszarki do mas typu Fordath oraz wszelkie mie-
szarki skrzydlowe, lopatkowe i $rubowe. Mieszarki
te przewracajg i mieszajag mase, nie rozcierajgc za-
wartej w niej gliny. Uzyskane w takich mieszarkach
masy bedg posiada¢ te same wady, co przy mieszaniu
recznymi lopatami. ‘

Poniewaz opisane dotagd metody nie gwarantujg roz-
tarcia gliny po powierzchniach ziarn, nie mozna ich
vzywac do przerobu mas zawierajgcych glinke nie
rczprowadzong po ziarnach. Metody te nadawaé sie
moga jedynie bez zarzutu do- przerobu mas rdzenio-
wych, skiadajgcych sie z piaskéw czystych kwarco-
wych oraz spoiw cieklych, tatwo rozchodzgcych sie
po masie.

Najlepszy spos6b przerobu mas polega na wymie-
szaniu odpowiednio wydozowanych i przesianych
skladnikéw na mieszarce typu Simpson lub Eirich,
w ktérej poslizg mieszajgcych walcéw wzgledem misy
powoduje rozcieranie glinki po ziarnach, lgcznie z roz-
pbijaniem wszystkich grud obecnych w masie i z inten-
sywnym jej mieszaniem. ‘

Masa tak wymieszana jest jeszcze zbyt zbita, ko-
nieczne jest przeto jej rozpulchnienie na trzepaku lub
dezintegratorze.

Btedy przerobu mas ma mieszarkach walcowych

Niewlasciwe zastosowanie przerobu mas a gléwnie
samego mieszania moze nawet przy posiadaniu wtasci-
wych urzgdzen i surowcow obnizy¢é wilasno$ci masy
i by¢ powodem wad odlewniczych.

Za krotkie mieszanie masy nie doprowadza do nale-
zytego rozmieszania sktadnikéw i roztarcia lepiszcza
po powierzchniach ziarn. Powoduje to nizszg wytrzy-
mato§¢é masy, ktéra nadrabia sie zwykle nadmiernym
dodawaniem lepiszcza do masy. Wystapi¢ przy tym
moga wszystkie wady omoéwione przy charakterysty-
ce recznego mieszania masy.

Walce mieszajagce w mieszarce typu Simpson przy
ztym ich ustawieniu mogg toczy¢ si¢ po samym dnie
misy. Powoduje to rozbijanie ziarn piasku, a zatem
pogorszenie ziarnisto§ci i zwiekszenie stopnia zapy-
lenia masy. Dlatego w mieszarkach takich walce po-
winny by¢ nieco podwieszone nad misg. Stopien pod-
niesienia nalezy wyregulowaé¢ w mieszarce tak, by
przy danym ciezarze kot i gatunku masy nastepowalo
energiczne przecieranie masy bez kruszenia jej ziarn.

Tworzywo piaskowe szybciej ulega wymieszaniu
w stanie suchym jak wilgotnym. Dlatego stosuje sie
czasami mieszanie mas na poczatku przerobu bez do-
datku wilgoci, ktérg dozuje sie¢ dopiero po paru mi-
nutach mieszania. Mieszanie masy suchej stwarza

jednak wigksze mozliwosci rozlupywania ziarn jak
mieszanie mas wilgotnych. Dlatego ze zastosowaniem
mieszania na sucho nalezy by¢ bardzo ostroznym,
sprowadzajac przy jego wprowadzeniu, czy przepu-
szczalno$¢ masy nie spadia.

Podobnie, zbyt diugie mieszanie powigkszy¢é moze
ilo§¢ ziarn rozlupanych, a zatem przy przekroczeniu
optymalnego czasu mieszania, przepuszczalno$§¢ masy
zaczyna spada¢ wskutek zapylania. Spowodowaé¢ to
moze réwniez obniZenie plynnoSci masy.

Przedluzenie czasu mieszania masy powoduje row-
niez jej zbytnie nagrzewanie sie i wyparowywanie po-
siadanej wilgoci. Powodowaé to moze wystapienie wad
odlewniczych, oméwionych w rozdziale po$wieconym
niedoborowi wilgoci .w masie.

Praktycznie najkorzystniejszy czas mieszania mas
waha sie¢ w granicach 8-+10 minut i nalezy przestrze-
gaé¢ w odlewniach, by czasu tego ani nie skracaé¢ ani
nie przedtuzaé.

Rola ubicia.masy w formie

Ubicie formy daje wzajemne zageszczenie ziarn po-
wodujgc zmiane wszystkich wlasnoSci technologicz-
nych masy. Prawidlowe wykonanie formy lub rdzenia
wymaga odpowiedniego zageszczénia masy droga ubi-
cia.

Przy zbyt slabym stopniu ubicia masa wykaze zbyt-
nig porowatos¢, co powodowaé moze wystepowanie
chropowatosci lub wzarcia. Zbyt stabe ubicie pocigga
réwniez za sobg niedostateczng wytrzymato$sé formy
lacznie z wszystkimi charakterystycznymi wadami od-
lewniczymi. ‘

Przy za silnym ubiciu masy obniza sie zbytnio jej
przepuszczalno$¢, co pocigga za sobg mozliwo§é wy-
stgpienia wad zwigzanych z tg wlasnoscia.

Zbytnie podwyzszenie wytrzymalto$ci ubitej masy
pociaga za soba brak plynnosci i podatnosci.

Forma ubita za mocno tworzy wreszcie zbyt
zwarty monolit nie zdolny do rekompensowania roz-
szerzalno$ci cieplnej swoich sktadnikéw, co moze spo-
wodowa¢ szereg wad zwigzanych ze zbyt duzg rozsze-
rzalno$cig cieplng masy.

Forma ubita nieré6wnomiernie stwarza réwnocze$nie
warunki powstawania wad charakterystycznych dla
zbyt stabego i silnego ubicia masy.

Podsumowanie rozwazan

Artykul niniejszy ma byé prébg podkre$lenia od-
miennych rél jakie posiadajag w procesie produkcyj-
nym wlasnosci technologiczne tworzyw oraz ich ce-
chy genetyczne powodujgce powstawanie tych wtasno-
§ci. Celem artykulu jest usystematyzowanie wad od-
lewniczych, . spowodowanych réznymi odstepstwami
od optymalnych wiasno$ci technologicznych mas for-
mierskich i rdzeniowych w zalezno$ci od wplywu na
te wlasnoSci najwazniejszych czynnikéw genetycznych
tych mas. '

Systematyke te ujmujg graficznie opisane powyzej
tablice 1 i 2, przy czym korzystaé mozemy z nich za-
réwno przy okre§leniu powodéw wykrytych wad, idac
od danej wady przez powodujgce jg mozliwe odstep-
stwa od wtasnos$ci technologicznych do prawdopodob-
nych czynnikéw genetycznych, jak réwniez w Kkie-
runku przeciwnym przy ustalaniu, jakie wady moze
powodowaé dany czynnik genetyczny. Tablice 1 i 2
moga byé przeto duzg pomocg przy skutecznym zwal-
czaniu wad odlewniczych.

67



Probe podobnego usystematyzowania mozna by réw-
niez rozszerzy¢ do takiego samego usystematyzowania
zalezno$ci wad odlewniczych od wtasno$ci technolo-
gicznych i powodujacych je czynnikéw genetycznych
na innych odcinkach technologii odlewniczej.

Literatura

K. Gierdziejewski — Wady odlewnicze i ich sy-
stematyka, Krakéow, 1948

L. Lewandowski — Omowienie klasyfikacji- wad od-

Mgr inz. STANISLAW PELCZARSKI
Zast. prof. AGH

lewéw z zeliwa szarego, Przeglad Odlewnictwa
nr 1/54, str. 5

R. P. Kuzin i A. D. Popow — Prigar i zasory na

stalnych otliwkach, Maszgiz, 1947

Atlas of defect castings — The Institute of British
Foundrymen, 1946

Analysis of casting defects — Chicago, 1947, Ame-
rican Foundrymen Assotiation

Tools for Control H. W. Dietert Comp. — Sand

‘mould moist sulphur and carbo, Nr 117, March 1,
1951, Detroit, Mich.

621.741.2:621.746.7

‘Organizacja walki z wadami w odlewni zeliwa
Referat wygloszony na Konferencji STOP w Krakowie w dniu 7. XI. 1953 r.

Wspéipraca Dzialu Kontroli Tebhmoznéj. Dzialu G16-
wnego Metalurga (Biura opracowan produkecji) oraz
Wydzialu produkcyjnego w zorganizowanej walce z wa-
dami odlewéw. Podzial czynnosci przy kontroli proce-
s6w technologicznych oraz kontroli odlewéw. Do-
kumentacja wadliwych odlewéw: ,karta brakéw przej-
Sciowyeh* 1 ,karta brakéw ostatecznych oraz ich
obieg. Wzory arkuszy ewidencyjnych oraz statystyczno-
sprawozdawczych. Kontrola proces6w technologicznych
a W szczegélnosSci topienia, przer6bki mas formierskich
oraz formowania i zalewania. Uzasadnienie potrzeby
wprowadzenia w odlewni stanowiska technologa wy-
dzialowego, do ktéz_‘egb zadan nalezy kontrola dyscy-
pliny technologicznej i walka z wadliwg produkcjg.

Wstep

Zasady organizacji Dzialu Kontroli Technicznej
(DKT) zostaly okreslone w referacie, wygloszonym na
dorocznej Konferencji Instytutu Odlewnictwa w gru-
dniu 1952 r. i opublikowane w maju 1953 r. [1]!). Po-
ruszono w nim sprawe zwalczania wad odlewniczych
tylko ogélnie i w takim zakresie, w jakim, zdaniem
autora, miescila si¢ ona w ramach DKT. W niniej-
szym artykule dajemy szczegdétowe rozwiniecie zagad-
nienia organizacji walki z wadami odlewéw zeliwnych,
wychodzac tym samym poza ramy DKT.

Jak to wielokrotnie bylo wykazywane [1, 2, 3, 4, 5],
specyficzny charakter produkcji odlewniczej wymaga
specjalnego podejscia do zagadnien Lkontroli jakoSci
produkeji w odlewni i szczegdlnie dobitnie-wystepuje
to na odcinku organizacji walki z wadami ‘odlewow.
Niestety trzeba jednak stwierdzi¢, ze brak jest do-
tychczas polskiej publikacji, ktéra by wyczerpujgco
ujmowatalo zagadnienie w przystosowaniu do obec-
nych warunkévg krajowych. : i

Podzial zadan w zwalczaniu wad odlewow

W cytowanej na wstepie publikacji [1] starano sie
uzasadni¢, ze walka z wadami odlew6w nie moze
by¢ zamknieta w ramach DKT, lecz musi byé prowa-
dzona réwnocze$nie przez Dzial Gléwnego Metalurga
oraz przez Wydzial produkcyjny. Aby data ona pozada-
ny rezultat, musi by¢ prowadzona na zasadzie Scistej
wspolpracy wymienionych pionéw, a organizacja jej
musi byé wyraznie okre§lona.- Ponadto musi by¢é

1) Artykul ten wywolal zywa dyskusje na Konferencji oraz
na lamach Przegladu Odlewnictwa Nr 8/53, str. 240 i Nr 10/53,
str. 299—300, m. in. w zakresie zwalczania brakéw w odlewni.
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uwzgledniony w akcji zwalczania wad w odlewach
jak najszerszy udzial zatogi produkcyjnej, zwiazanej
z wykonywaniem poszczegélnych procesé6w produkceyj-
nych oraz rzeszy racjonalizatoréw, aby walke o wy-
sokg jako$§¢é produkcji jak najbardziej spopularyzowac
i rozpowszechnié.

Na rys. 1 przedstawiono schematycznie czynnoSci,
wykonywane w poszczegélnych czlonach organizacyj-

Komorka organizacyna  Czynnosci Dokumentacja
6 Raport odbiory
Stwierdzanie produkeyi
wad odlewdw
Ostrzezenie o wad-
liwey produkcyi
; karta brakow
Rejestracja przejscrowych
wad/iwych 5
odlewow Karta brakow
ostatecznych
Ewa’?nq a Sprawozdanie
statystyka statystyczne
‘ |
( Analiza
przyczyn
Ustalanre |
odpowredzialnosci
er. Wniosek o zmiane
Produkeyi] Ustalanie technologii
b Srodkow
- Zapobiegawczych WnioSek o Zaostrze-
nie technologii
Kier pKan:tY{Ia
; rocesow
Produkg technologiéznych
C \
———
( alternatywnie )
Rys. 1. Schemat podzialu czynno$ci w akcji zwalczania
brakéw

nych zakladu, oraz wskazano zwigzang z tym podsta-
wowg dokumentacje.

Uzasadnienie uwidocznionego na rys. 1 podzialu
czynnos$ci bylo juz podawane na innym miejscu [1].
Dla przypomnienja mozemy je tu pokrétce powtébrzyé:

Ograniczenie dziatalnoSci DKT do stwierdzenia, re-
jestracji, ewidencji i statystyki wad w odlewach,



z wylgczeniem ustalania przyczyn ich powstania i zwia-
zanego z tym okre§lenia odpowiedzialno$ci za spowo-
dowane wady w cdlewie oraz ustalenia $rodkéw zapo-
biegawczych, wynika z trudnosci, jakie nastrecza w od-
lewnictwie ustalenie przyczyny powstawania wad.
Czynnos$é¢ ta musi byé powierzana rutynowanym tech-
nologom, ktérych ogoélnie brak. Z tego powodu DKT
nie dysponuje najczesciej odpowiednimi fachowcami
i stan ten nie zmieni sie w okresie najblizszych lat.
Ponadto, z uwagi na zasade jednoosobowego kierow-
nictwa, korzystniej jest, gdy analize przyczyn prze-
prowadzajg technolodzy nalezacy do pionu, ktérzy od
razu mogg dysponowaé¢ w sprawach zmiany technologii
czy zaostrzenia dyscypliny technologicznej.

Kontrola proceséw technologicznych poczawszy od
przerdbki i przygotowania materialéw az do zalania
formy '), z, podobnych wzgledéw oszczednosci na od-
cinku kwalifikowanych sit fachowych, oraz moznosci
szybkiej dyspozycji bez naruszenia zasady jedno-
osobowego kierownictwa nie moze byé w naszych
obecnych warunkach powierzana DKT.

Przedstawiony na rys. 1 podziat czynno$ci ujeto dwo-
jako, Wprowadzajac w drugiej alternatywie na wzor
radziecki stanowiska technologéw wydziatowych. qua
tych technologéw, podlegajacych Kkierownikowi wy-
dzialu produkcyjnego, polega na czuwaniu nad prze-
strzeganiem dyscypliny procesé6w
i utrzymaniem $cistej wspolpracy z Biurem opracowan
technologicznych w Dziale Gléwnego Metalurga. W na-
szych warunkach krajowych stanowiska te moglyby
byé wprowadzone z korzy$cig w wigkszych odlewniach
i w zakres ich czynno$ci mogtaby wej$¢ analiza przy-
czyn wad odlew6w, ustalanie ich sprawcow i Srodkow
zapobiegawczych. W Dziale Gléwnego Metalurga akcja
zwalczania wad w odlewach znalazltaby wtedy swe
odbicie tylko w wypadku wniosku o uzupelnienie nie-
kompletnego lub zmiane wadliwego opracowania tech-
nologii. Byloby to z korzyscig dla toku opracowan no-
wej produkcji. i

Dokumentacja wadliwych odlewow

DKT, przeprowadzajac biezaca kontrole miedzy-
operacyjng i ostateczng ddlewéw stwierdza przy tym
wystepowanie wad odlewniczych w odbieranych wy-
robach. Wady te moga posiada¢ trojaki charakter:

1. wady dopuszczalne warunkami technicznymi dla

danej produkcji,

2. wady dajace sie usungé w sposéb ekonomiczny,

3. wady powodujace ostateczne zabrakowanie od-

lewu.

. W wypadku pierwszym nie sporzadza sie zadnej
dokumentacji. W drugim wypadku
»karte brak(’)yv przejSciowych“ (rys. 2), a w trzecim
»karte brakow ostatecznych“ wedlug wzoru, przedsta-
wionego na rys. 3. Wynik odbioru ujmuje DKT w dzien-
ne raporty, podajac przy tym ilo$ci odlewéw dobrych,
zabrakowanych ostatecznie i zabrakowanych przej-
$§ciowo do poprawy. Raport ten moze stuzyé¢ jako
wstepny codzienny przeglad ilo$ci wadliwych odlewow.

Karty brakéw, uzywane u nas powszechnie w od-
lewniach, nie sg niestety przystosowane do specyficz-
nych cech produkcji i zastosowania klasyfikacji wad

1) Rozrézniamy kontrole proceséw technologicznych, poprze-
dzajgcych powstanie odlewu od kontroli wyrobéw tj. odlewéw
po odlaniu.

technologicznych -

sporzadza sie -

odlewniczych, ich przyczyn oraz dyspozycji zapobie-
gawczych. Powody zakwestionowania sg w nich ujete
w pie¢ stereotypowych rubryk: ,material”, ,robo-
cizna“, ,rysunek®, ,opracowanie technologii“ i ,inne®,
co wyklucza mozliwos¢ stworzenia wlasciwej statysty-
ki i prawidlowego zorganizowania walki z brakami,
dla ktorej karta brakow jest podstawowym i wyj$cio-
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Rys. 2. Wzoér ,karty brakéw przejSciowych“ (UkosSne paski

barwy niebieskiej)

wym dokumentem. Aby temu stanowi rzeczy zapobiec,
opracowano projekt kart brakéw w dwojakiej formie
(rys. 2 i 3), co pozwala na wyrazne wyodrebnienie bra-
kow ostatecznych od brakéw przejSciowych. Dla tat-
wiejszego rozrdoznienia karty brakéw ostatecznych be-
da znaczone poprzecznymi paskami czerwonymi,
a karty brakéw przejsciowych paskami niebieskimi.
W swej tres$ci obie karty réznig sie gtéwnie rubrykami
przewidzianymi do wyceny brakow i potrgcen z za-
robkow. Wzory kart brakéw opracowano tak, by dla
catej partii odlewow przedstawionych do odbioru
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Rys. 3. Wzér ,Kkarty brakow ostatecznych® (Uko$ne paski bar-
Wy czerwonej)

mozna bylo wystawia¢ wspolng karte brakéw, zacho-
wujgc mozno$¢ wyspecyfikowania 4 réznych wad od- -
lewow, ich powodéw i sprawcéw oraz dalszych szcze-
gotéow z tym zwigzanych.

Przedstawienié projektow kart brakéw nie wyczer-
puje zagadnienia. Nalezaloby dodaé¢ jeszcze instrukcje
postepowania przy ich wypelnianiu, czego jednak nie
mozemy pomie§ci¢ w ramach niniejszego artykutu.
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Podamy tu jedynie nieco wyjasnien dla ulatwienia
zrozumienia wzoréw.

Dla wyceny kosztéw brakéw nie jest obojetne, po
ktorej operacji wykryto wade i na to wprowadzono
odpowiednig rubryke. Jednakze sama wada mogla
powstaé w znacznie wcze$niejszej operacji, za ktorag
wynagrodzenie potrgca sie sprawcy. Dlatego przy
kazdym sprawcy przewidziano rubryke na nr operacji,
za ktérg dokonuje sie potrgcenia. Na adnotacje tech-
nologa przewidziano wiecej miejsca niz w starych
wzorach, w szczegblnosci przewidziano mozno$é po-

dania w ,,dodatkowych objasnieniach®“ opisu rozmiaru -

i umiejscowienia wad lub charakteru przyczyn. ,De-
cyzja zapobiegawcza“ pozwala zaznaczy¢ znakiem
plus (+) lub minus (—), czy akcja zapobiegawcza do-
tyczy wykonawcy, czy opracowania technologii. ,,Uwa-
gi technologa®“ sg przeznaczone na lapidarne adnota-
cje, co do $rodkéw zapobiegawczych. W wypadku
konieczno$ci zmiany technologii musi byé sporzadzony
na tej podstawie wniosek pisemny (korespondentka lub
specjalny wzér), kierowany do instancji, ktéra za-
twierdzita technologie.

Do potracen przyjeto zasade, ze dokonuje sie je tylko
za operacje, ktéra wykonat sprawca braku, natomiast
za wady usuwalne nie potraca sie, stad w karcie bra-
kéw przej$ciowych te rubryki pominieto. Wycena bra-
kéw czy poprawek dokonywana jest wstepnie, a wigc
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Rys. 4. Obieg karty brakéw przejSciowych
orientacyjnie, co pozwala na biezgce ustalanie strat
z tych powodéw i ewidencjonowanie ich w statystyke.
Z. tego powodu wycena ta powinna byé dokonywana

w Dziale Produkcji!), a nie w Dziale Kosztéw Wlas- -

nych.

1) Pod nazwg ,Dzial Produkcji‘* rozumiemy te komoérke,
ktéra przygotowuje do wydania na odlewnie za posrednictwem
rozdzielni kwity ::aterialowe, karty akordowe itp., czyli doku-
mentacje wykonawczg. Wobec braku ujednolicenia schema-
téw organizacyinych moze mieé ona obecnie w zakiladach réz-
ng forme i nazwe.
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Schemat obiegu kart brakéw przejSciowych podaje
rys. 4, a obieg kart brakéw ostatecznych rys. 5. Jak
wskazujg te schematy, przewidziano wykonywanie kart
brakéw w czlerech egzemplarzach: dla DKT, technolo-
ga, Dzialu Produkcji oraz Kosztéw Wtasnych. Jezeli
odlewnia nie posiada technologéw wydzialowych, na
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obliczence « zamadormiene
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Wycena kostlow braamw

Rejeslracja do obcgzema

n

to miejsce nalezy wstawi¢ Glownego Metalurga lub
Biuro Opracowan Technologii.

Jak z opisu kart brakéw i ich obiegu wynika, przy
ustalaniu przyczyn wad w odlewach konieczna jest
wspélpraca DKT z Dzialem Gléwnego Metalurga (Biu-
ro opracowan technologii), bezposrednia w malych za-
ktadach, czy tez za poSrednictwem technologéw wy-
dzialowych w duzych odlewniach. Technolodzy wydzia-
towi sg przy tym reprezentantami wydzialéw produk-
cyjnych, w ktérych pilnujg dyscypliny technologicznej
irealizacji Srodkéw zapobiegajgcych wystepywaniu wad
odlewniczych. Wspélipraca tych dwu czynnikéw, tj.
DKT i technologéw wydzialowych lub Dzialu Giéw-
nego Metalurga nie wystarcza jednak do prowadienia
skutecznej walki z wadami w odlewach. Do tej akcji
muszg by¢é wciggnieci bezposredni wykonawcy, a wiec
robotflicy produkcji, ktérych nalezy wzywaé do oglad-
niecia zepsutych przez siebie odlewéw. W zalezno$ci
od waznoS$ci zagadnienia powinni bra¢ w tym wudziat
réwniez zainteresowani brygadzi$ci, mistrzowie i kie-
rownicy odlewni.

konl ruchowych

(wydzatowych) x ]

Rys. 5. Obieg karty brakéw ostatecznych

Obok karty brakéw istnieje jeszcze inna forma za-
wiadamiania kompetentnych czynnikéw o wystepo-
waniu wad w odlewach, stesowana w niektérych na-
szych odlewniach. Jest to tzw. ,0strzezenie o wadliwej
produkcji“, ktére sporzadza kierownik DKT i kieruje
do kierownika Wydzialu Odlewni, Gléwnego Meta-



lurga, Gl6wnego Inzyniera lub nawet dyrektora zakla-
du w zalezno$ci od wagi zagadnienia, w wypadku po-
jawienia sie nadmiernej iloSci brakéw w calej pro-
dukcji lub pewnym jej asortymencie, nieopanowa-
nia zagadnienia zbiorowych wad w odlewach w odpo-
"wiednim czasie itp. Jest to bardzo celowy sposéb za-
pobiegania zbyt péznemu ujawnieniu niebezpiecznych
dla produkcji przeszkod.

Ewidencja i statystyka brakow

Systematyczne zwalczanie wad w odlewach nie jest
mozliwe wylacznie na podstawie biezgco wystawia-
nych kart brakow. Taka akcja gubi sie zwykle w po-

oraz dzienne raporty odbioru produkcji, z ktérych
mozemy uzyskaé cyfry do pordwnania ilosci wadli-
wych odlewéw z iloScig dobrej produkeji. Sprawozdaw-
czo$¢ ta dzieli sie na dwie grupy:

a. sprawozdawczo$é¢ ogdlna brakéw, pozwalajaca na
ustalenie wskaznikéw do oceny jakosci produkcji,

b. sprawozdawczo§é szczegétowa wad, bedaca na-
rzedziem do skutecznej walki z wadliwg produkcjg
przez ulatwienie wyciggania wnioskéw, co do istot=-
nych przyczyn wystepowania okreslonych wad w od-

- lewach.

Sprawozdawczo$¢ ogdlna i szczegélowa powinna sie
opiera¢ na biezgcej, tj. dziennej ewidencji wynikéow

{Zaktad ) _ Sprawozdanie ogdlne brakow
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Rys. 6. Spra“;ozdanje ogblne brakéw

wodzi szczegbélow, wymaga dzialania na wielu fron-
tach i jest przerywana coraz to nowymi problemami,
wylaniajacymi si¢ biezgco. Nie sprzyja to prowadzeniu
ciggtej i systematycznej walki z wadami w najbar-
dziej zagrozonych lub trudnych do opanowania kie-
runkach. Stworzenie wyraznego obrazu sytuacji, a co
za tym idzie, ustalenie wlasSciwych przyczyn wystepo-
wania okreslonych wad jest niemozliwe, gdy sie dy-
sponuje stosem nieuporzadkowanych kart brakéw.
Ponadto, w pewnych okresach szczegblnego nasilenia
wystepowania wad w odlewach, stojacy do dyspo-
zycji personel moze nie wystarczyé do opanowania

odbioré6w przez wcigganie na odpowiednie arkusze
i sumowanie po kazdym wpisie od poczatku okresu.
W ten spos6b zyskujemy, mozno$¢ natychmiastowego
podania wynikéw za czas od poczgtku okresu sprawo-
zdawczego, np. od 1 danego miesigca a zamkniecie
okresu nie stwarza dodatkowej pracy, moze wiec byé
dokonywane bez op6znién.

Sprawozdawczo$é ogdlna brakow

Sprawozdanie ogélne sporzadzaé nalezy w celu kon-
trolowania jakosci produkcji i poréwnywania wyni-
kow w poszczegdlnych okresach czasu w odniesieniu

(Zaktad) _ _ Dzienne zestawienie brakdw
Ny_gfl;zf _____ Za okres_ _ _ _ _______. 195_r
Oddziat:— _ _ _ _
Y rionme Produkcja Braki wewngtrzne Braki Zé’”"’ﬁ‘_{’”’? Razem
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Rys. 7. Dzienne zestawienie iloSci brakéw (arkusz pomocniczy)

wszystkich biezaco wystepujgcych wad i musi skon-
centrowaé¢ si¢ na najwazniejszych problemach, ktére
trzeba trafnie oddzieli¢ od pozostalych. Mozna to
wszystko ustali¢, dysponujgc okresowg ewidencjg bra-
kéw ujeta w okreSlone formy ‘statystyczne. Sprawo-
zdawczo$¢ ta nalezy do obowigzkéw Dzialu Kontroli
Technicznej i jest opracowywana przez specjalng jej
komoérke organizacyjng, przewidziang w schematacn
DKT [1]. '
Punktem wyjscia do sprawozdawczo$ci brakéw
i wad sa karty brakéw (przej$ciowych i ostatecznych)

do gléwnych rodzajéw produkcji. Mogg byé one ze-
stawiane co 10 lub 15 dni lub raz w miesigcu. Nano-
szenie wynikOw na zbiorczy arkusz roczny pozwala
porownywaé wahania ilosci brakéw w poszczegdlnych
okresach i jest sprawdzianem dla kierownictwa re-
zultatéw walki z wadliwg produkcja.

Przyklad ogdlnego sprawozdania przedstawia rys. 6.
W rubryce ,rodzaj produkcji“ mogg byé wyszczegbdl-
nione poszczegdlne asortymenty, charakterystyczne dla
danej odlewni, np. odlewy obrabiarkowe, do spreza-
rek, pomp, dla przemystu chemicznego, grzejniki, rusz-
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towiny itp., albo tez wedlug innego podziatu: odlewy
ciezkie, odlewy drobne reczne, odlewy formowane
maszynowo. Przy produkcji wielkoseryjnej moze by¢
celowe rozbicie brakéw' wewnetrznych na kilka po-
zycji wedtug  stanowisk odbioru miedzyoperacyjnego
i koncowego, jak np. wybijanie, czyszczenie wstgpne,

piaskowanie, odbiér wymiarowy, préba wodna, odbiér

ostateczny. Kolumna 3 ,produkcja przedstawiona do
odbioru“ obejmuje dobre odlewy + braki wewnetrzne.
Przy obliczaniu procentu brakéw nalezy dzieli¢ cigzar
brakéw w kol. 5, 6, 7 lub 8 przez produkcje brutto
(kol. 3).

Jako arkusz pomocniczy do sprawozdania, wypel-
niany codziennie, stuzy wzoér podany na rys. 7. Ostat-
nie podsumowanie moze by¢ w kazdej chwili przenie-
sione na sprawozdanie okresowe (rys. 6). Odktadanie
sporzgdzania zestawien na koniec kazdego okresu bez
zastosowania arkuszy pomocniczych jest niezwykle
zmudne i powoluje opOznianie sprawozdawczosci.

powstawania wad, niekiedy nie jest od razu mozliwe
i karty ida w dalszy obieg z adnotacjg ,nie rozpozna-
ne“ (P—O) w rubryce przyczyn. Natomiast czeSciej
ustalenie wtasciwych i skutecznych $Srodkéw zapobie-
gawczych, przy bieZaéym rozpatrywaniu kart brakow
przez technologdéw, natrafia na duze trudnos$cii doraznie
ustalone $rodki nie doprowadzajg do pozadanego skutku.
Czesto przy biezacym kontrolowaniu okre$lonych wa-
dliwych odlewdéw, ktore posiadajg roéwnocze$nie kilka
réznych wad, technolog niewlasciwie okre§la ich waz-
no$¢ i dopiero odpowiednio sporzadzone zestawienie
za pewien okres, pozwala wtasciwie okre$li¢ punkt
ciezkosci rozpatrywanego problemu i nada¢ odpo-
wiedni kierunek akcji zapobiegaweczej.

Czasokres sporzgdzania statystyk wad moze byc
rozny dla réznych zestawien a takze dla réznego ro-
dzaju produkcji. Moze on obejmowaé catodzienng pro-
dukcje lub tez okres tygodniowy, dekadowy, 15-dniowy
lub miesieczny, w zalezno$ci od potrzeb. Prowadzenie
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| Rodzaje wad Przyczyny wad Odpowsedzialn: sprawcy
b}
L 3 [ te Il o
= ) ol 2 e kY Iu
5 | S ~ 3 33 8
$ |8 -3 I : g AL 88 LE |
LIS < Q k) <lale 3 IS8l |® g © s 2 S
x g |* B 8 ol L ®
1S/ (5] 2 |8 |2 |RREIEEIZ [2ERIels| 5] 15) 1s18] |3 HERHE
+ x S 2 Sl2|F|Es]e e[ P ¥ S]s|° e 2 ‘3 S| »|S
s N R RN A R R N RS R H AN
I IVARS Inil I R I B AR TN N HN NN AN NN HEREH R
3 3 NI )
ST/2.01% 1% 3] 8 (3351331231218 83181 BE Rk B R B IR 353181815
o (3] QIR = -2 R
LI5S (S8 s [RRFRRIRIRZEFISIIRCERFICICRRIEFSIRIS|ER
S QS |sat | [ | Yo |wrtlwezdzslwzs P12 ]p-3|P-4|p5p-6p7|p-8lp-spo| 7 | 2|3 |4 | 5 | 6|7 |89 |]|11|2|23|1%]15
1/ 2 3 4 5 [} 7181911011 12{13[16115[16(17)18]|19|20|2s 22123 | 26]25[26|27]28|29]30]|3/132]33]34|35]36
, dziennie
od pocgtkul
| Okresu *
2 dziennie
0d poczqtky
okresu
3 dziennie
0d pocratky
okresy

Rys. 8. Ewidencja szczegdélowa wadliwych odlewéw

Wzoér, przedstawiony na rys. 7 z r}lala modyfikacja
moze stuzy¢ jako roczne zestawienie. Nalezy tylko
w miejsce daty wpisa¢ miesigce, podobnie jak w miej-
sce dnia w kolumnie 2.

Obok ogodlnego ujecia calej produkcji podzialem na
asortymenty, bardzo celowe bywa sporzadzanie po-
dobnej sprawozdawczos$ci dla tzw. ,,cze$ci wiodgcych,
tj. poszczegbélnych odlewow stanowigcych podstawe
programu produkcyjnego. W szczegbélnosSci do spra-
wozdawczo$ci nalezy typowac odlewy trudne, odpo-
wiedzialne i pracochtonne jak np. cylindry, %oza
obrabiarek, glowice oraz korpusy silnikow itp. Pozwa-
la to kierownictwu trzymaé reke na pulsie produkeji
i daje bardziej wnikliwg kontrole wynikow walki
o jako$¢, a takze rytmiczno$¢ produkcji.

Sprawozdawczo$é szczegélowa wad odlewdw

Zwalczanie wad w odlewach nie moze sie opieraé
jedynie na biezacym przegladzie wadliwych odlewow
i postugiwaé¢ sie jako dokumentem jedynie kartg bra-
kow. W trudniejszych wypadkach, ktérych niestecy
w odlewniach bywa sporo, wystepowanie wad nale-
zy obserwowac z pewnej perspektywy, ktora daje od-
powiednia statystyka okresowa.

Zaznaczy¢ przy tym nalezy, ze wypelnienie w kar-
tach brakéw - rubryk;- odnoszacych-sie . do- przyczyny -
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biezgcej ewidencji przez DKT ma tu szczegélnie duze
znaczenie, gdyz pozwala na dorazne otrzymywanie ze-
stawien, usprawniajgc w ten spos6b akcje technologdow.

Typowa formg statystyki wad jest zestawienie dla
okreslonych asortymentéw produkcji ilo$ci wadliwych
odlewéw z wyliczeniem procentowej ilosci brakow
i podzialem na rodzaje wad, przyczyny ich powstania
oraz odpowiedzialnych za nie- sprawcéw. Sporzadza-
nie tej statystyki dla calej produkcji odlewni jest
bardzo pozyteczne, gdyz pozwala na wyciagnigcie
uogdblnionych wnioskéw odnoénie. zagrozonych odcin-
kéw produkcji i najezestszych przyczyn brakéw. Naj-
istotniejszg jednak rzecza bedzie okresowa stétystyka
wad dla poszczegblnych modeli, gdyz pozwala ona na
technologiczng analize przyczyn i ulatwia wybor Srod-
kéw zapobiegawczych.

Przyktad arkusza ewidencyjnego wadliwych odle-
woéw podano na rys. 8, postugujgc sie czeSciowo wzo-
rem, uzywanym w niektérych-zaktadach. Wz6r ten
moze byé wykorzystany w rézny sposéb: zbiorowo
dla calej produkcji jednego wydzialu produkcyjnego
lub dla poszczegdlnych jej rodzajow czy asortymen-
tow. W ostatnim wypadku sporzadzaé nalezy w okre-
sach sprawozdawczych np. dekadowo =zestawienia:
zbiorcze dla catego wydzialu, wprowadzajgc do wzoru
rys. 8 niewielkg zmiang, mianowicie- wprowadzajgc



zamiast daty kolumne ,rodzaj produkcji“ podobnie
jak we wzorze rys. 6.

Przedstawiony wzdr ewidencji szczegdlowej wyma-
ga czeSciowego omowienia. Kolumna 3 (ilo$¢ kart bra-
kow) stuzy do sprawdzenia, czy wszystkie karty zo-
staty wziete pod uwage. Kolumny 46 podaja ogdlny
wynik calodziennego odbioru, przy czym w zalezno$ci
od potrzeby stosuje sie jednostki cigzaru lub sztuki,
te ostatnie z zasady dla indywidualnej ewidencji okre-
Slonego asortymentu. W kolumnach 7--36 podaje sig
podzial brakow wpisanych do kolumny 4 w tych sa-
mych jednostkach, w zaleznosci od rodzajow wad (ko-
lumna 7--11), przyczyn wad (kolumna 12--21) i ich
sprawcdéw (kolumna 22--36). Rodzaje wad przyjeto we-
diug projektu klasyfikacji wad zeliwnych [6], przyczy-
ny wedlug nieogloszohego i do druku przygotowanego
projektu Komisji Wad Odlewniczych STOP.

Jasng jest rzecza, ze zaréwno wady jak i przyczy-
ny, podane we wzorze ujmujg cate grupy i posiadajq
swa dalszg specyfikacje. Przy opracowywaniu bar-
dziej szczegotowej ewidencji wad okreS§lonych asor-
tymentéw lub tzw. odlewéw wiodacych, wykazujacych
nadmierne ilo$ci brakéw, taki ogdlny podzial nie ;jest
wystarczajacy. Do tego celu nalezy postugiwaé sie
wzorem podobnym do rys. 8, jednakze posiadajacym
§lepe kolumny 7--36, w ktorych wpisuje sie wyste-
pujace przy rozpatrywanych odlewach wady, przy-
czyny i sprawcOw wraz z odpowiednimi symbolami,
stosujac najbardziej szczegétowy podzial. Ilo$é kolumn
jest przy tym zupelnie wystarczajaca. Wobec nieoglo-
szenia polskiej ‘szczegotowej klasyfikacji przyczyn
i sprawcéw, mozna sie do czasu postugiwaé klasyfi-
kacja ogloszona przez A. Plesingera [7] lub publi-
kacjg K. Gierdziejewskiego [8].

Obok ewidencji wad wediug wzoru rys. 8 pozyteczne
w akcji zwalczania brakéw bywa zestawienie iloSci
brakéw (w sztukach i kg) utozone wedlug imiennego
wykazu sprawcow. W ten sposéb mozna ujawni¢ naj-
wiekszych brakorobéw i wyeliminowaé ich z produk-
cji lub podda¢ gruntownemu przeszkoleniu.

Ogoélna i szczegélowa ewidencja -brakéw stanowi
wklad DKT do walki z wadami odlewniczymi, podno-
szgcy ~jako$ciowy poziom produkcji. Samo prowadze-
nie odbioru i odrzucanie zlych wyrobéw nie spelnia
tego zadania i praca najbardziej licznego Dzialu Kon-
troli Technicznej ma jedynie pozytywne znaczenie dla
zwalczania wadliwej produkcji w odlewni, jezeli znaj-
duje nalezyty swdj wyraz w prowadzeniu pelnej ewi-
dencji i statystyki wad. Podsumowanie wynikéow kon-
troli jest uwienczeniem calej dziatalnosci DKT w od-
lewni. Dlatego na te strone dziatalno$ci DKT nalezy
zwroécié szczegbdlng uwage.

Prowadzenie pracochtonnej ewidencji i statystyki
brakéw znajduje swe uzasadnienie jedynie pod wa-
runkiem, ze zostang z niej wyciggniete odpowiednie
korzy$ci, tzn., ze na podstawie statystyki przeprowa-
dzona bedzie gleboka analiza i zostang wyciagnigte
odpowiednie "jak najszersze konsekwencje, zar6wno
przy opracowywaniu technologii, jak przy prowadze-
niu proceséw wytwarzania oraz nadzorze nad wyko-
nawstwem. CzynnoS$ciami analizy mozna obcigzy¢ tech-
noiogéw wydzialowych, o ile zostang oni wprowadze-
ni do organizacji odlewni. Ich brak moze zastgpi¢ je-
dynie wspélpraca Dzialu Gléwnego Metalurga z kie-
rownictwem produkcji. Nie wydaje sig jednak ulegaé
watpliwoéci, ze dla dobrego. postawienia akcji walki

z brakami i wadami odlewéw technolodzy wydzialowi
sa- Konieczni. Do ich czynno$ci wchodzi ponadto poza
zwalczaniem wad réwniez kierowanie kontrolg proce-
soOw technologicznych.

Organizacja kontroli procesow technologicznych

W artykule o organizacji DKT w odlewni [1] omd-
wiono pokrétce zadanie kontroli procesé6w technolo-
gicznych, wystepujacych przy wytwarzaniu odlewow.
Przy zatozeniu, ze technologia catej produkecji jest
opracowana w Dziale Gléwnego Metalurga, kontrola
proces6w sprowadza sie do przestrzegania dyscypliny
technologicznej w odlewni.

Jak juz uzasadniono, kontrola proceséw technolo-
gicznych w odlewni nalezy do kierownictwa produkcji.
Zanim jednak zostalo to jasno sprecyzowane i ujete
odpowiednimi zarzgdzeniami w resorcie przemystu -
maszynowego, byly podejmowane préby wykonywania
kontroli proceséw technologicznych przez DKT w réz-
nych odlewniach, ale przewaznie z ujemnym skutkiem.

Dobre postawienie kontroli proceséw produkcyjnych
zapobiega w duzym stopniu wystepowaniu wad od-
lewniczych, podnosi wiec jakos§¢ produkcji i zwieksza
wydajno$¢ odlewni. Znany jest przyklad jednej z od-
lewni w Zwigzku Radzieckim, w ktérej dzieki $cistej
kontroli proceséw potrafiono obnizy¢é braki do 1%.
Kontrole doprowadzono przy tym do tego, ze bez
‘kartki, bedacej atestem na odbiér formy, wiozonej do
zbiornika wlewowego, nie wolno jei byto zalewaé.

Kontrola proceséw technologicznych jest $cisle zwig-
zana z -opracowaniem ‘technologii. Bez nalezytego po-
stawienia biura opracowan, bez instrukcji technolo-
gicznych (kart instrukcyjnych), kontrola proceséw nie
mialaby podstaw do dziatania. Zastgpienie dokumen-
tacji technologicznej wskazéwkami kierownictwa nie
gwarantowaloby jednolitego i systematycznego dzia-
lania kontroli. Podobnie i na odwrét najlepsze opra-
cowania technologii nie kontrolowane stale w pro-
dukeji tracg na warto$ci; ulegaja samowolnym zmia-
nom lub opieszalemu zaniedbywaniu i w rezultacie
mogg nie zapewniac wymaganej jako§ci wyrobow.
Kontrola proceséw technologicznych staje si¢ wiec
taka sama konieczno$cig jak ich opracowywanie w nc-
woczesnej odlewni.

Odpowiedzialno$¢ za prowadzenie kontroli proceséow
technologicznych cigzy na kierowniku wydzialu pro-
dukcyjnego. Biorgc jednak pod uwage rozliczne jego
obowigzki jest jasne, ze troske o zorganizowanie i sta-
te prowadzenie tej kontroli musi sie zleci¢ osobie spe-
cjalne do tego wyznaczonej, aby unikngé¢ przypadko-
wego i dorywczego dziatania. Jak juz byta o tym
mowa, do funkcji tej stwarza sie stanowisko techno-
loga warsztatowego, podlegtego bezpo$rednio kierow-
nikowi wydziatu.

Kontrola proces6w technologicznych w odlewni mo-
ze byé podzielona na nastepujace dziaty:

a. proces topienia,

b. przerébka materiatéw formierskich,

c. kontrola form i rdzeni !gcznie z suszeniem-i za-

lewaniem. i

Kontrola procesu topienia w odlewniach zeliwa
w 95 polega na kontroli biegu zeliwiaka. Nalezy do
niej w pierwszej kolejnosci sprawdzanie wsadoéw. co
do ilo§ci i sktadu, ze zwréceniem uwagi na kawalko-
watosé¢ suréwki i zlomu, ilo§é koksu wsadowego i fop-
nika. Wystarczy.przy tym zwykle dorywcze - sprawdza- .
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nie pracy obslugi pomostu wsadowego. Dalsze czyn-
no$ci przy kontroli biegu zeliwiaka polegaja na mie-
rzeniu ilo$ci dmuchu, analizie chemicznej spalin i-po-
miarze temperatury spalin. Czynno$ci te powinny byé
stale wykonywane w ciggu calego wytopu, mogg byé
jednak w pelni zmechanizowane przy pomocy reje-
strujacych aparatéow, z ktéorych w kazdej chwili od-
czytuje sie wynik pomiaru. Najwazniejsza jednak
czynnos$cig przy kontroli procesu topienia jest pomiar
temperatury na rynnie spustowej oraz préby techno-
logiczne do oceny  jako$ci otrzymywanego zeliwa, a
wiec jako obowigzkowa préba klinowa i inne préby,
wymagane instrukcjami topienia. Kontroli podlegaja
takze wszelkie zabiegi uszlachetniajgce ciekle zeliwo,
a wiec ilo$¢ modyfikatoréw, dodatkéw stopowych itp.
- Godng polecenia rzeczg jest odpowiednie urzadzenie
miejsca pracy kontrolera procesu topienia. W naj-
blizszym sgsiedztwie zeliwiaka powinno sie znajdowad
stanowisko do wykonywania préb technologicznych,
zaopatrzone w zbiornik masy formierskiej, odpowied-
nig ilo§é¢ skrzynek, st6t do formowania, zbiornik na
wodeg, ewentualnie przyrzad do tamania klinéw i po-
leczka do odkladania wykonanych prdébek. Moze sig
przy tym znajdowaé rowniez szafa na modyfikatory
i dodatki stopowe, zaopatrzone w miareczki do ich
odmierzania oraz odpowiednig wage podreczna. .

Dla usprawnienia kontroli parametréw biegu zeli-
wiaka jak dmuch, analiza i temperatura spalin, wszyst-
stkie przyrzady pomiarowo-rejestrujace powinny byé¢
skupione przy piecu w jednym miejscu dobrze widocz-
nym i dostepnym, skad réwnocze$nie moga byé stero-
wane na oOdlegtos¢ dmuchawy. Nadmienié tu réwniez
nalezy, ze czynno$é kontroli i regulacji dmuchu mo-
ze byé rowniez zautomatyzowana przy pomocy przy-
rzadéw, utrzymujacych okre§long ilo§¢ dmuchu nie-
zaleznie od wahan biegu zeliwiaka.

Kontrola zeliwa na rynnie spustowej powinna byé
prowadzona bez przerwy przez caly czas trwania wyto-
pu, przez specjalnie postawionego do tego celu pra-
cownika. Przy odpowiednim zmechanizowaniu po-
miaréw pozostalych parametréow biegu zeliwiaka, pra-
cownik ten moze wykonywaé¢ i nadzorowaé catg kon-
trole topienia i wykanczania cieklego zeliwa. -

Wyniki kontroli topienia pdwinne by¢é wpisywane
biezgco na raport kontroli topienia, wciagane lub
wpinane nastepnie do ksigzki kontroli wytopéw. Po-
zwala to nawet po uplywie dluzszego czasu, np. po
miesigcu sprawdzi¢ warunki topienia, co ma duze
znaczenie dla analizy przyczyn powstawania niektérych
wad odlewniczych pézno ujawnianych (np. przy kon-
cowym etapie obrébki odlewu).

Kontrola przerdobki materialéow formierskich ma nie-
mniej donioste znaczenie dla stabilizacji procesow
technologicznych w odlewni i zdecydowanie wplywa
na zmniejszenie ilo§ci wadliwych odlewéw. Za zasade
przyjmuje sie, ze kazda masa formierska i rdzeniowa
powinna by¢ skontrolowana po sporzadzeniu przed
wzieciem jej do uzytku. Praktycznie rzecz biorac, na-
wet oznaczenie wtasnosci podstawowych (wilgotnoseé,
przepuszczalno$é i wytrzymato$é na Sciskanie) nie da
sie przeprowadzi¢ dla kazdej przerobionej partii, tj.
jednego napelnienia mieszarki, zwlaszcza przy zmecha-
nizowanej przerobce, gdy przerobiona masa podawana
jest odArazu na transporter. Zaleznie wiec od sposobu
przerdbki nalezy ustalaé czestotliwo$¢ kontroli mas
przy zmechanizowanej przerébce i transporcie. Wy-
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starczy¢ mo2e przy tym kontrola co pét godziny, & wy-
jatkiem sprawdzania wilgotno$ci masy, je§li do prze-
robki nie bierze sie wysuszonych piaskéw i nie ma
dokladnego dozowania wody. Warunkéw tych nie
spelnia bodaj zadne zmechanizowane urzadzenie
w kraju. W konsekwencji mogg zachodzi¢ duze wa-
hania w wilgotnoS$ci, szczegélnie nie dopuszczalne przy
masach syntetycznych. Wynika stad potrzeba kon-
troli wilgotno$ci kazdej przerobionej partii, co w za-
sadzie jest mozliwe, -zwlaszcza przy zastosowaniu
uproszczonych metod oznaczania wilgotnosci (przyrza-
dy elektryczne). Kontrola wilgotno$ci powinna sig¢ od-
bywaé¢ w miejscu przerébki mas. Przy niezmechani-
zowanym transporcie i gromadzeniu mas w zasiekach,
nalezy wykonaé kontrole podstawowych wlasnoSci
masy przed jej pobieraniem do formowania.

Kontrole okresowg wiasno$ci podstawowych (W, P
i R) wykonuje podreczne laboratorium piaskéw for-
mierskich, wystawiajgec krotki atest przekazywany
natychmiast do mistrza przer6bki mas. O wszelkich
odstepstwach od ustalonych instrukcja technologiczng
wlasno$ci musi byé powiadamiany technolog wydzia-
lowy lub kierownik wydzialu. Biezaca kontrola okre-
sowa powinna stuzyé do konsekwentnego wycofywania
nieodpowiadajacych warunkom technicznym partii
mas. .

Wyniki calodziennej kontroli mas formierskich
wcigga laboratorium piaskéw do ksigzki kontroli mas
(oddzielnie dla kazdego gatunku) i na podstawie tego
sporzadza wykresy, obrazujace wahania podstawowych
wtasno$ci w ciggu dnia, ktére otrzymuje technolog
wydzialowy. Na tej podstawie przeprowadza sie¢ ana-
lize przyczyn nadmiernego wahania wlasnoSci mas
i wyciaga odpowiednie konsekwencje w stosunku do
Oddzialu przerdbki mas, kontroli materialéw nadcho-
dzgcych, zaopatrzenia itd.

Oproécz opisanej kontroli podstawewych witasno$ci
powinno by¢ przeprowadzane dla kazdej masy w o-
kreSlonych odstepach czasu, np. raz na tydzien, pelne
badanie wlasnosci z oznaczeniem zawartosci gliny
wigzgcej, ziarnistosci itd. i wystawiane §wiadectwo ba-
dania wedlug wzoréw, opracowywanych przez Instytut
Odlewnictwa. Badanie to pozwala stwierdzi¢, czy masy
zachowujg swe pelne wtasnoS$ci ustalone instrukcjami
technologicznymi.

Kontrola form i rdzeni posiada najistotniejsze zna-
czenie w walce z wadami odlewow, jest jednak naj-
trudniejsza do przeprowadzenia. Obejmuje ona:

. wykonanie form,

. wykonanie rdzeni,

. suszenie form,

. suszenie rdzeni,

. sktadanie rdzeni (np. klejonych),
skladanie form i rdzeni,

. zalewanie form.

0o 0o

Juz z tego zestawienia widoczny jest nadzwyczaj
szeroki zakres kontroli. Wykonanie jej oddziefnym
personelem w przecigtnych warunkach krajowych
jest nie do przeprowadzenia dla braku dostatecznej
ilosci kadr fachowych. Jedynym wyjSciem wydaje sie
tu wprowadzenie samokontroli oddzialéw produkcyj-
nych pod nadzorem technologa wydzialowego. Posz-
czegblni mistrzowie i brygadziSci musza przyjaé na
siebie obowigzki sprawdzania poszczegélnych opera-
cji, wchodzacych w zakres ich dziatalno$ci, uzywajgc
do tego celu oprzyrzadowania, ktére powinno byé



przewidziane przy opracowywaniu technologii. Wyla-

~czong z tej zasady powinna byé jedynie kontrola su- '

szarn oraz zalewania, ktéra powinna byé powierzona
pracownikowi, bezposrednio podleglemu technologo-
wi wydziatowemu. Kontrola suszari moze byé przy
tym zmechanizowana przez wprowadzenie rejestruja-
cych aparatéw do pomiaru temperatury, przez co czyn-
nosci kontrolne ograniczaja si¢ do sprawdzania wy-
kreséw. Kontrola zalewania moze byé z koniecznosci
ograniczona do wazniejszych form. Polega ona na
sprawdzaniu prawidlowoséci zalania i pomiarze tem-
peratury cieklego metalu oraz czasu zalewania. Wy-
niki- kontroli powinny by¢ wciggane do arkusza ewi-
dencyjnego a wszelkie odstepstwa od ustalonej tech-
nologii - zglaszane technologowi wydzialowemu dla
wyciagniecia konsekwencji.

Szczegélnie wazng przy omawianej grupie proce-
s6w jest kontrola skladania formy przed jej zalaniem.
Przy tej czynno$ci mozna uchwycié wiekszo$é uchy-
bienn formierza i nie dopus$cié do zmarnowania metalu.
Wydaje sie, ze byloby celowe dgzyé do zorganizowania
kontroli sktadania form niezaleznie od personelu
produkcyjnego w ramach kompetencji technologa
wydzialowego.

Kontrola skladania formy polega na sprawdzeniu
stopnia ubicia formy, wysuszenia, czystosci wykona-
nia, prawidlowosSci ustawienia rdzeni, odprowadzenia
gaz6éw, zabezpieczenia formy przed ujéciem metalu,
prawidlowego ustawienia zbiornikéw wlewowych itp.
Przeprowadzenie kontroli i dopuszezenie formy do od-
lewu potwierdza sie kartg kontrolna, wkladang do
zbiornika wlewowego, ktérg wyjmuje sie przy zala-
niu formy i dolgcza do dziennego raportu z wykona-
nia odlewéw.

Prowadzona w opisany spos6b kontrola procesé6w
technologiczrych, poparta systematyczng dokumen-
tacjg, daje obfity material do zastosowania metody
analizy statystycznej jako najnowoczesniejszego &$rod-
ka do walki z wadami w produkcji odlewoéw [9].

Zakonczenie

Przedstawiony sposéb ujecia walki z brakami od
strony organizacyjnej wymaga dostosowania do wa-
runkéw i mozliwosci zakladéw oraz charakteru pro-
dukcji. Danie bardziej szczegdlowych wytycznych wy-
dawato sie niemozliwe z uwagi na to, ze podane for-
my organizacyjne i wzory dokumentacji-traktowaé¢ na-
lezy jako material do dyskusji i wypr6ébowania.

Opracowanie zagadnienia organizacji walki z wada-
mi w odlewni oparto na zalozeniu wprowadzenia no-
wej funkcji technologa wydzialowego, ktéra w tym
ujeciu wydaje sie niezastgpiong i warunkuje zorga-

nizowanie walki z wadami na szerokag skale. Istniejg,

mozliwosci zastgpienia tej funkcji przez wspodiprace
Dzialu Gléwnego Metalurga z Kkierownictwem pro-
dukcji, ale moze to daé jedynie bardzo ograniczone
rezultaty.

Na zakonczenie trzeba podkre§lié, ze konieczno$é

stalego podwyzszania jakoSci wyrobéw i szczegblnie

aktualne dzi$ zagadnienie oszczedno$ci surowcéw zmu-

sza nas do rozpoczecia systematycznej i zorganizowa-
nej walki z brakami w odlewnictwie. Otwiera to moz-
liwoséci zwigkszenia wydajno$ci i przepustowo$ci od-
lewni i zapewnienia gospodarce narodowej pokaz-
nego wzrostu produkcji tak potrzebnego artykutu

jakim sg odlewy.
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Dyskusja nad referatem ,,Organizacja walki z wadami
w odlewni zeliwa‘

Mgr inz. J. Lutostawski wyglosit koreferat, w ktérym
poczynit szereg uwag odnosnie wygloszonego referatu. Na wste-
ple zauwazy! pewng niezgodnos¢ rys. 8 z ostateczng wersjg
klasyfikacji wad!), podang w referacie mgr inz. Lewandow-

‘skiego ?). Z kolei wyrazil poglad, ze 'klasyfikacja sprawcow po-

wstania wady jest trudna ze wzgledu na nieustalong organi-
zacje odlewni 1 z tego powodu nie zostala ona uwzgledniona
w systematyce, opracowanej przez Komisje Wad Odlewéw.

Dlatego Zaklady musza ustala¢ jg we wlasnym za.kresle,» wy-
korzystujac przykiad podany w referacie. Referat pominsat,
zdaniem koreferenta, istotne zagadnienie kontroli materiatéw
nadchodzacych, ktéra ma duzy wplyw na jako$¢ produkcji
w odlewni. Uwaza, Ze kontrola tych materialéw nalezy do DKT,
lecz ustalenie warunkéw technicznych i decyzja w watpliwych
wypadkach lezy w kompetencjach Gléwnego Metalurga. Przy
ustalaniu organizacji tej kontroli nalezy przewidzieé¢ Srodki,
zapewniajgce odpowiedni wyladunek materiatléw nadchodzg-
cych, aby zapobiec mieszaniu sie materialéw réznej ja-
kosci. W sprawie kontroli przebiegu topienia wyraza opinie,
ze autor po czesci wysuwa dezyderaty, niemozliwe do zrealizo-
wania w obecnych warunkach i uwaza, Ze nalezaloby podaé
uproszczone metody kontroli ‘dmuchu i temperatury spustu.
W szczegblnosel proponuje ograniczyé pomiar dmuchu do ob-
serwacji ci$nienia w skrzyni powietrznej, a ilo§¢ dmuchu kon-
trolowaé posrednio przez obserwacje mocy, wzglednie mnate-
zenia pradu, pobieranego przez silnik wentylatora. Stata kon-
trola temperatury zeliwa na rynnie w wypadku braku dobrze
dzialajgcych pirometréw moglaby byé¢ zastapiona notowaniem
oceny temperatury na oko. Ponadto koreferent zwraca uwage
na potrzebe statej kontroli analizy chemicznej wytopéw. Kon-
trola materialéw wsadowych mozZe byé ulatwiona przez wpro-
wadzenie zasiekéw ,,dobowych‘ napelnianych codziennie przed
odlewem rozdrobnionym materialem wsadowym, sprawdzanym
przez DKT. Na proponowane ustanowienie technologéw war-
sztatowych nie mozemy sobie na razie pozwolié z braku sit
fachowych odpowiednio wykwalifikowanych. Ponadto uwaza,
ze technolodzy dzialu G?. Metalurga powinni mieé nalozony
obowigzek S$ledzenia, nadzorowania i analizy wynikéw opra-
cowanej technologii, gdyz inacze] nie zdobedsg szerszego do-
Swiadczenia. Odlewnie. w ZSRR stojg na wyZszym poziomie
i dlatego jest to tam mozliwe. Instrukcje kontroli formy

1) Réznica powstata wskutek oparcia sie¢ autora na wstep-
nej redakcji klasyfikacjl wad, publikowanej w,Przegladzie Od-
lewnictwa'* Nr 2, r. 1953. Przy przygotowaniu referatu do dru-
ku réznice te usuniegto.

?) Przeglgd Odlewnictwa Nr 1, r. 1954, str. 6.



i rdzenia moga by¢ na razie ograniczone do najistotniejszych
operacji. Na zakonczenie koreferent stwierdza, Ze autor nie
poruszyl! wcale sprawy uruchomienia prébnych serii nowej
produkcji, co ma zasadnicze znaczenie przy zwalczaniu bra-
koéw.

Mgr inz. J. Rutta na wstepie zapytuje, czy referat opie-
ra sie na komisyjnym opracowaniu materialu, czy tez przed-
stawia osobiste koncepcje autora. Obecnie obowiazuje od 1. I.
1953 r. jednolity typ sprawozdawczosci brakéw, wprowadzony
przez MPM na podstawie indywidualnego projektu jednego
z pracownikéw Centralnego Zarzgdu Odlewnictwa, ktéry ma
jednak sporo wad. Dokumentacja brakéw winna by¢é opra-
cowana komisyjnie przez STOP w- oparciu o rézne typy od-
lewni z poszczegdlnych Centralnych Zariqdéw. Proponowana
przez autlora dokumentacja odnosi si¢ tylko do odlewni na
odpowiednio wysokim poziomie organizacyjnym i technicz-
nym. Jego zdaniem wiekszos¢é zakladow nie posiada warun-
kéw do jej wprowadzenia. Uwaza, ze referent ma stusznosé
w wielu wypadkach, lecz widzi réwniez watpliwe strony
w opracowaniu =zagadnienia. Zalicza do nich przede wszyst-
kim wzér karty brakow. Wzér ten moze mieé zastosowanie
jego zdaniem tylko do duzych odlewéw i umozliwia wykaza-
nie tylko 4 réznych wad. Odlewnie drobnych odlewéw, pro-
dukujgce dziennie do 100000 sztuk nie moglyby tego wzoru
zuzytkowaé, gdyz musialoby sie wystawia¢ je dziennie w wiel-
kich ilosciach. Widzi w tym wypadku trudnosci z identyfi-
kowaniem odlewéw z roéznych okres6w produkcji, mieszajg-
cych sie razem w koncowych operacjach. Jeszcze wieksze
trudnos$ci widzi w wystawianiu dla drobnych odlewow ,kart
brakéw przejsciowych. Te same trudnosci przewiduje w opra-
cowywaniu sprawozdawczosci dla drobnych odlewow, do ktorej
potrzebny by byt bardzo liczny personel. Inne watpliwosci od-
noszg sie do okreslania procentowej ilosci brakéw, ktorg wg
praktyki stosowanej w CZO oblicza si¢ przez poréwnanie
dziennej ilosci brakéw do splywajacej codziennie do magazy-
nu ilosci dobrej produkcji. Uszyskany w ten sposob wskaz-
nik brakéw w skali dziennej moze wykazywaé duze waha-
nia, natomiast w skali miesiecznej jest dobrym odzwiercie-
dleniem rzeczywistosci. Wprowadzenie do obliczenn poprawek
komplikowatoby i przedluzalo sprawozdawczo$¢. Przechodzac
do zagadnienia kontroli .technicznej w zakladzie wyraza po-
glad,
1 Gléwnego Metalurga, ktory mogiby ukrywaé swe niedocig-
gniecia. Z tego powodu uwaza sie¢ za wiasciwe dorazZne kon-
trolowanie przez DKT proces6w technologicznych, nalezacych
do zakresu dzialania GI. Metalurga. Samo DKT, podlegle dy-
rektorowi’ zakladu, kontrolowane jest przez inspektoréw Cen-
trainego Zarzadu. Analiza przyczyn brakéw winna odbywaé
si¢ komisyjnie przy wspélpracy Gléwnego Metalurga, DKT,
zainteresowanego Wydzialu produkcyjnego oraz bezposrednie-
go wykonawcy. Ciezar odlewéw, przyjmowany do sprawozdaw-
czoSci winien sie opieraé na ciezarze ustalonym dla danego
wyrobu tzw. ,katalogowym*, przez co wylacza si¢ mozliwosé
pozornego zwiekszenia produkcji przez zwiekszanie -cigezaru
jednostkowego odlewéw ponad norme. Koszta wlasne napra-
wy odlewéw winny byé potragcane odpowiedzialnemu za po-
wstanie wady. W zwiazku z réznorodnoscig probleméw, wy-

Mgr inz. JANUSZ HOLTORP

ze musi byé ona niezalezna od pionu produkcyjnego -

laniajgcych sie na tle referatu kladzie sie silny nacisk na
koniecznosé dalszego opracowania dokumentacji po spraw-
dzeniu mozliwosci zastosowania jej do potrzeb rdéznych za-
kladow.

Mgr inz. K. Gierdziejewski dolagcza si¢ do wypo-
wiedzi Kol. J. Rutty, co do zastosowania przedstawionej w re-
feracie organizacji walki z wadami w odlewniach stojgcych
na wyzszym poziomie, trudnosci zastosowania jej w matych
odlewniach i w masowej produkcji drobnych odlew6éw oraz
pracochtonnosci prowadzenia proponowanej dokumentacji.
W masowej produkcji mogiyby byé doskonale zastosowane do
prowadzenia statystyki dawno znane maszyny typu Hollerit.
Warunki pracy w wiekszosci odlewni wymagajg bardziej upro-
szczonej organizacji niz przedstawiono w referacie oraz prak-
tycznyech wskazowek. Karty brakow moga byé prowadzone
tam, gdzie Kkontrola obejmuje wszystkie odcinki produkeji
i jest prowadzona codziennie i stale. Przedstawiony projekt
karty zbytnio operuje symbolami ‘oraz wigze sie z Kklasyfika-
cja wad, Ktéra jego zdaniem posiada usterki. Na podkresle-
nie zastuguje zasada wspolpracy przy kontroli wad w odle-
wach pracownikéw, ktérzy je spowodowali. Pokrywa sie to
z wytycznymi XIX Zjazdu Odlewnikéw w Moskwie (Litiej-
noje Proizwodstwo Nr 5 i 6, r. 1953). Praktyczne uwagi ko-
referenta nalezy uwazaé¢ za bardzo cenne. Na uwypuklenie
zastuguje podany w referacie przykilad obnizenia brakéw
w Jjednej z radzieckich odlewni staliwa do 1% jako rezultat
wiasciwie zorganizowanej kontroli w odlewni.

Zast. prof. S. Pelczarski odpowiadajac na wazniej-
sze z poruszonych zagadnien wyjasnia na wstepie, ze w refe-
racie przedstawit swoje wiasne koncepcje, oparte na praktyce
kilku zakladéw, lecz nle dyskutowane w szerszym gronie.
W referacie przedstawiono zagadnienie organizacji walki
z wadami odlewéow w mozliwie szerokim ujeciu przystosowa-
nym do wyzszego poziomu technicznego odlewni, w przeko-
naniu, ze latwiej jest zagadnienie zawezlé niz rozszerzyé.
Przedstawiona koncepcja moze by¢é odpowiednio dostosowa-
na do potrzeb i mozliwosci okreSlonych zakladéw. Natomiast
zastosowanie do ewidencji i statystyki brakéw maszyny typu
,,Hollerit‘* jest niestety zupelnie nierealne, poniewaZ maszyny
te sa w obecnych warunkach caltkowicie niedostepne. Kon-
trola materialéw nadchodzacych do Zakladu jako lezaca po-
za cyklem produkcyjnym odlewni nie zostala ujeta w refe-
racie ze wzgledu na ograniczone jego rozmiary. Nalezy jed-
nak przyznaé, Ze jest to zagadnienie duzej wagi. Propono-
wane przez koreferenta uproszczone metody kontroli proce-
s6w topienia nalezy uznaé za poéiSrodki, ktére powinnoby sie
raczej usuwaé¢ niZz propagowaé¢. W dazeniu do modernizacji
zakladéw nalezy odlewnie 2zaopatrzyé¢ w aparaty i przyrzady
pomiarowe z. importu lub produkcji krajowej, co powinno
sta¢ sie szczegdlng troska wiadz nadrzednych. Akcja w tym
kierunku powinna byé energicznie prowadzona.

Wprowadzenie stanowiska technologa wydzialowego trzeba
uwazaé¢ wbrew opinii niektérych dyskutantéw za bardzo po-
trzebne do zorganizowanej walki z brakami.

Zagadnienie kontroli prébnych odlewéw nie zostalo wig-
czone do referatu, gdyz bylo ono juz szczegdélowo opracowane
na innym miejscu 2).

621.74:614.8:613.6

Zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy w.odlewnictwie.
(cigg dalszy)

Zasady technicznej ochrony pracy

»Zagadnienie sily roboczej Scisle tgczy sie z zagad-

nieniem mechanizacji zwtaszcza tam, gdzie chodzi
o roboty uciazliwe lub wykonywane w warunkach
szkodliwych dla zdrowia“'). Mechanizacja jest zatem
baza wyj$ciows dla stworzenia warunkéw pracy bez-
piecznej i nieszkodliwej dla zdrowia.

Bezpieczna i nieszkodliwa praca umozliwia robotni-
kom wykorzystanie umiejetnosci i zdolnosci oraz po-
zwala na pelne rozwiniecie sit tworczych i podnosze-
nie wydajno$ci pracy. W odlewni, w ktérej kazdy ro-

1) B. Bierut — Przemoéwienie na VII Plenum KC PZPR.
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botnik ma swoje ustalone miejsce pracy i ograniczony
zakres dziatania, a zmechanizowane urzadzenia nie
pozwalaja na czynno$ci nieprzewidziane badZz przy-
padkowe, gdy ponadto urzgdzenia te zabezpieczone
sa ochronami, czestotliwo§¢ wypadkéw moze byé
znacznie obnizona.

Pelne warunki bezpieczenstwa pracy moga byé
stworzone w nowoczesnych odlewniach, zmechanizo-
wanych wedlug wymagan wspoélczesnej techniki.
W odlewniach starego typu warunki pracyr mozna
znacznie polepszy¢ przez modernizacje, ktéreJ znamie-

?) S. Komorowski — Technika uruchamiania produkcji no-
wych modeli. Przeglad Odlewnictwa Nr 6/51 r. str. 154—160.



niem jest mechanizacja glownych procesow technolo-
gicznych. Przy modernizacji nalezy uwzgledni¢ w mia-
re moznosci nastepujgcg kolejno$§¢ mechanizacji: czyn-
nosci zagrazajgce bezpieczenstwu pracy, procesy tech-
nologiczne szkodliwe dla zdrowia, prace ciezkie i ucigz-
liwe.

Wprowadzajac urzadzenia zmechanizowane nalezy
baczy¢é, aby zapewnialy one robotnikowi bezpieczen-
stwo i higiene pracy. Urzadzenia, ktére tego warunku
nie spelniajg, muszg by¢ zaopatrzone w odpowiednie
oslony i zabezpieczenia.

Kierownictwo zakladu pracy musi dbaé¢ o nalezyty
stan istniejgcych urzadzen i o odpowiednie ich zabez-
pieczenie z punktu widzenia technicznej ochrony pra-
cy. Prawidlowa za$ obstuga tych urzadzen jest wspol-
nym obowigzkiem kierownictwa zakladu i robotnika.

Do obowigzkow kierownictwa zakiadu nalezy
w szczegoblnosci:

a. wdrazanie w zycie przepisow i zarzadzen wtadz,
jak réwniez kontrolowanie ich przestrzegania
przez robotnikéw,

b. stale nadzorowanie stanu maszyn, urzadzen i na-
rzedzi pracy, ze szczegélnym uwzglednieniem
urzadzen technicznej ochrony pracy,

c. inicjowanie i realizowanie usprawnien technicz-
nych, majacych na celu podniesienie bezpieczen-
stwa i higieny pracy, a tym samym polepszenie
warunkéw dla wydajnej pracy,

d. utrzymywanie w nalezytym porzadku i czystosci
pomieszczen przemystowych, sanitarnych i so-
cjalnych,

e. zabezpieczenie wlasciwych warunkéw klimatycz-
nych i oSwietlenia na stanowiskach pracy,

f. badanie i analizowanie przyczyn wypadkéow badz
zachorowan, jak rowniez opracowywanie $rodkéw
zapobiegawczych.

W stosunku do robotnikéw nowoprzyjetych lub
przeniesionych z innych stanowisk, kierownictwo za-
kladu ma obowigzek: ;

a. dokladnego obznajomienia ich ze stanowiskiem
pracy, maszyna, badz urzadzeniem i sposobem
bezpiecznej obstugi,

b. zaopatrzenia w instrukcje obstugi urzadzen, szcze-

gotowe przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy -

oraz w regulamin porzadkowy,

c. zaznajomienia z przepisami technicznej ochrony
pracy, przeszkolenia w ich stosowaniu i prze-
egzaminowania przeszkolonych, ’

d. zaopatrzenia w przewidziang przepisami odziez
ochronng, obuwie ochronne oraz $rodki ochrony
osobistej. ’

W my$l socjalistycznych zasad pracy kazdy robot-

nik ma obowigzek:

a. zaznajomienia sie z dzialaniem maszyny, urzg-
dzenia badz narzedzi przez siebie obstugiwanych,

b. znajomoSci instrukecji technicznych i szczegdlo-
wych przepisow ochrony pracy,

c. domagania sie od kierownictwa zakladu wypet-
nienia obowigzkéw wyplywajacych z przepiséw,
a zwlaszcza dostarczenia przewidzianej przez
przepisy odziezy, obuwia ochronnego i Srodkow
ochrony osobistej, jako tez stosowania ich zgod-
nie z instrukcja,

d. zbadania przed kazdorazowym przystapieniem do
pracy stanu maszyny, badz urzgdzenia dla stwier-
dzenia, czy nie zagraza warunkom bezpieczenstwa,

e. natychmiastowego meldowania stwierdzonych
usterek technicznych, badZz nieprawidtowosci
w dzialaniu i zadanie bezzwlocznego ich usunie-
cia,

f. dbania o dobry stan maszyny i urzgdzen ochron-
nych, "

g. utrzymywania we wzorowym porzagdku i czy-
sto$ci swego stanowiska pracy,

h. niepodejmowania wykonania rob6t nieznanych
lub nie zleconych przez kierownictwo, zwtaszcza
napraw lub zmian w urzadzeniach technicznych,

i. czuwania nad zachowaniem bezpieczenstwa pra-
cy wlasnej i w rg')wnej mierze swych towarzyszy.

Organizacja

Organem kierownictwa zakladu dla zrealizowania
zamierzen i wprowadzanie w Zycie przepisow bezpie-
czenstwa i higieny pracy jest zakladowa stuzba bez-
pieczenstwa pracy. Nad przestrzeganiem przepiséw
i zasad technicznej ochrony i higieny pracy, jak row-
niez nad dzialalnoécig zakladowej stuzby bezpieczeri-
stwa, czuwa spoteczny inspektor pracy, przy pomocy
inspektoréw oddzianwych.' Ze strony panstwa dzia-
lalno$¢ kierownictwa kontroluje panstwowa inspekcja
pracy, dzialajaca przez inspektoréw pracy. Niezaleznie
od tego Urzad Nadzoru Technicznego ma w swej pie-
czy urzadzenia techniczne objete osobnymi przepisami.

Kierownictwo zakltadu, nadzér panstwowy i spoteczna
inspekcja uzupelniajg swoja dziatalno$¢, majacg na
celu stworzenie w zakladzie pracy mozliwie najlep-
szych warunkéw bezpieczenstwa i higieny. Realizowa-
nie w zakladzie pracy zamierzen w tej dziedzinie po-
winno odbywa¢ sie na podstawie starannie przeanali-
zowanego i opracowanego planu. Opracowanie takiego
planu nalezy poprzedzi¢ jego omoéwieniem i przedy-
skutowaniem przez zaloge. W omawianiu planu po-
winni wzigé udzial: przedstawiciele zakladu, partii,
rady zakladowej, zakladowej stuzby bezpieczenstwa
pracy, inspektorzy spoleczni, przedstawiciele komisji
socjalno-ubezpieczeniowej, klubu techniki i racjonali-
zacji oraz przodownicy pracy i racjonalizatorzy. Tak
zespolowo opracowany plan, pozwalajgcy na ustalenie
najistotniejszych potrzeb, umozliwia postawienie za-
gadnienia realizacji zamierzen w dziedzinie bezpie-
czenstwa i higieny pracy na wlasciwej ptaszczyznie.

Technika
Charakterystyka budynku odlewni

, Budynek odlewni powinien by¢ wolnostojacy, a jego
odlegto$¢ od sasiednich budynkéw nie powinna byé
mniejsza niz 0,5 (H+h), gdzie H — maksymalna wyso-
ko$¢ budynku odlewni, za§ h — wsokoéé $cian bu-
dynku sgsiedniego. Odleglo$¢ ta nie moze byé¢ jednak
mniejsza od 15 mm.

Jeden z najwazniejszych czynnikéw,  warunkujgcych
prawidlowa prace, mianowicie wentylacja pomieszczen
powinna opiera¢ sie na zasadzie naturalnego ruchu po-
wietrza. Wentylacja mechaniczna powinna stanowié
uzupelnienie wentylacji naturalnej. Celem usprawnie-
nia wentylacji, poszczegélne oddzialy odlewni po-
winny by¢é oddzielone od siebie szczelnymi $Scianami
dziatowymi. Poniewaz zadaniem tych Scian dzialowych
jest nie tylko oddzielenie przestrzeni/ roboczych, ale
réwniez odizolowanie poszczegdlnych grup robotnikow
od szkodliwych skutkéw dziatania gazéw, pylu, zaru
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i hatasu, powinny by¢ one wykonane z materialow
zabezpieczajgcych przed przenikaniem tych czynnikéw.
Ze wzgledu na rézng intensywno$é wentylacji, ja-
kiej wymagajg poszczegdlne rodzaje pracy, pomiesz-
czenia nie wymagajgce wentylacji mechanicznej, po-
winny znajdowaé sie w peryferyjnych czeSciach bu-
dynku a pomieszczenia, w ktérych wentylacja mecha-
niczna jest niezbedna, w jego czeSciach centralnych.
Dla zapewnienia optymalnych warunk6éw naturalnej
wentylacji nalezy uwzgledni¢ przy budowie nowych
odlewni przewazajgcy charakter wiatrow w okresie
letnim, w ktérym wentylacja ta musi by¢ najbardziej
intensywna. )
Linie komunikacyjne
Drogi i przej$cia muszg byé celowo rozplanowane
i wyraznie zaznaczone. Gléwne przejazdy powinny byé
szerokoSci przynajmniej 4 m, przejScia za§ przynaj-
mniej 2 m. Je§li na przejazdach sg ulozone tory, to
odleglo§é gléowki szyny toru normalnego od skraju
drogi nie moze by¢é mniejsza niz 1,7 m. Dla waskiego
toru odleglo$é ta moze byé nie mniejsza niz 0,6 m.
Zasadniczo nalezy unikaé toréw wewnatrz odlewni,
jeSli jednak jest to nieuniknione, to szyny muszg by¢
wpuszczone tak, aby powierzchnia toczna szyn lezata
w plaszczyznie podiogi. Gdzie to tylko mozliwe, drogi
powinny byé wykonane z materialu odpornego na
dzialanie mechaniczne i malo wrazliwego na wysokg
temperature, np. z klinkieru. Stan drég musi byé¢
przedmiotem starannej uwagi i szczegdlnie nalezy
dbaé o to, aby nie byly one zastawiane przedmiotami
utrudniajgcymi poruszanie si¢ i zagrazajacymi wsku-
tek tego bezpieczenstwu. '

Transport

Transportowi w odlewnictwie nalezy posSwigci¢ duzo
wagi, poniewaz wypadki w zwigzku z transportem
dochodzg do 31 ogélu wypadkéw. Dlatego wszelkie
$§rodki transportu powinny odpowiadaé warunkom
bezpieczenstwa i nie wolno postugiwaé sie urzadze-
niami nie spelniajacymi -tego warunku.

Tablica 5

Dopuszczalne obciaZenie lancuchéw ze stali o wytrzymalosci
R, =35 kG/mm? i przy 4-krotnym wspélczynniku bezpieczenstwa

Kat rozchylenia ® 1 450 900 1200
laficucha | =
D:’)g‘::::::e 1009/, 907/, 700/, 500/,
Srednica Dopuszczalne obcigzenie robocze w kG
ogniwa mm na jedno ciggno

5 160 150 110 80
6 250 230 180 130
i d 370 330 260 190
8 540 490 380 270
9,6 850 760 590 425
10 940 840 660 470
1 © 1140 1030 800 570
13 1590 1430 1110 790
16 2500 2250 1750 1250
18 : 3060 2760 2140 - 1530
20 3780 3410 2580 1890
22 4570 4110 3200 2280
24 5440 4900 3810 2770
26 6390 5760 4460 8190 |
28 7500 6750 5250 3750 |
30 8500 7650 5950 4250
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Urzadzenia transportowe moga Byé stosowane' tylko
zgodnie ze swoim przeznaczeniem. Zabronione jest
przecigzanie tych urzgdzen ponad dopuszczalne gra-
nice. Przy wycigganiu ciezkich odlewéw, formowanych
w podiozu odlewni, nalezy je uprzednio ,odkopac“.
Chwytanie ciezaréw, ich podwieszanie i skladanie musi
by¢é dokonywane z rozwagg. Nie wolno np. chwyta¢ od-
lewow zeliwnych za elementy ukiadu wlewowego. No$-
no$¢ tancuchéw i lin, o czym nalezy stale pamigtac,
zmniejsza sie¢ w zalezno$ci od kata rozchylenia lancu-
chéw, czy lin, jak to podaja tablice 5 i 6.

Tablica 6

Dopuszczalne obciazenie lin ze stali>o wytrzymatoSci
R, = 120 KG/mm? przy 8-Krotnym wspo6lczynniku

bezpieczenstwa
Kat roz'chylenia o 450 0 1900

lin .

Srednica Dcpuszezalne obcigzenie robocze w kG

liny, mm na jedno ciggno
6,6 230 210 160 115
8 360 325 250 180
956 . 526 475 370 265
1 710 640 500 355
12,6 930 840 650 465 typ splotu
14 1180 1060 825 590 -+ 6+ 12)6
16 1460 1315 1020 730
17 1760 | 1585 | 1230 | 880
19 2075 1885 1465 1050
20 2456 2210 1720 1230
22 2850 2565 1995 1425
24 3430 3090 2400 1715
27 4080 3670 2856 2040
29 4785 1670 3350 239 5
31 55650 4995 3885 277
33 6390 | 5750 | 4475 | 3195 | typ splotu;
35 7256 6530 5080 3630 (14+-6-+-12+18)6
37 8190 7370 5735 4095
40 9180 8260 6425 4590
42 102256 9205 7160 5115
44 11330 | 10200 7930 5665

Przy kacie rozchylenia powyzej 125° mozna przyjmo-
waé obcigzenie taficucha i liny nie wiecej niz 25% pel-
nego dopuszczalnego obcigzenia na jedno ciegno.
W czasie operowania ciezarem, zawieszonym na haku
urzgdzenia transportowego, musi by¢ zachowany spo-
koéj i przestrzegana dyscyplina. Celem unikniecia wy-
padkéw, powinien byé ustalony i $ci$le przestrzegany
system sygnalizacji do porozumiewania sie z suwnico-
wym, np. jak to podano na rys. 1. Operowanie bardzo
ciezkimi odlewami moze odbywa¢ sie jedynie pod nad-
zorem odpowiedzialnego brygadzisty.

Stan urzadzen transportowych musi byé okresowo
kentrolowany. Rancuchy i liny nalezy poddawaé ogle-
dzinom co dwa tygodnie, celem stwierdzenia ewentual-
nych uszkodzen, jak np. deformacje ogniw laicuchéw,
badZz pekniecia drutéw w linach.

Tablica 7 okresla, przy jakim stanie uszkodzenia
lina musi byé¢ wycofana z ruchu. Lar'lcuchy‘ uszko-
dzone moga by¢ naprawiane przez wymiane zdefor-
mowanych lub peknietych ogniw. Pracy tej nie wolno
powierzaé osobom do tego nie powolanym. Po wymia-
nie uszkodzonych ogniw, tanicuchy nalezy poddaé pré-
bie pelnego obcigzenia.



Oparzenia przy transporcie cieklego metalu stano-
wig 1/s ogdlnej ilosci wypadkéw w odlewni, a 3/4 wy-
padkéw wsrdd zalewaczy i dlatego ten rodzaj czynno-
$§ci wymaga osobnego omoéwienia. Reczne roznoszenie
kadzi z cieklym metalem powinno byé¢ tak zorganizo-
wne, aby drogi zalewaczy nie krzyzowaly sie. Na tych

Dot!

kys. 1. Umowne znaki dionia dla suwnicowego (wedtug A. M.
Biekarewicza, I. S. Mieszczerjakowa [1])

samych drogach odlewacze niosacy metal w kadzi nie
powinni mija¢ sie z zalewaczami powracajgcymi ze
strony przeciwnej.- Dla powracajacych powinny by¢
wyznaczone osobne drogi.

Przy transporcie kadzi suwnicg nie wolno pod nig
przechodzi¢, ani tym bardziej zatrzymywaé sie. Suw-
nicowy wiozacy kadZz obowigzany jest przy nadjez-
dzaniu na stanowisko pracy daé ostrzegawczy sygnal
dzwiekowy, a robotnicy zatrudnieni na trasie prze-
jazdu muszg bezzwlocznie odsunaé sie na bezpieczng
odleglos¢, tj. najmniej 3. m. Suwnicowy przy podno-
noszeniu kadzi oraz przy ruszaniu i zatrzymywaniu
suwnicy musi unika¢ wstrzaséw, aby nie powodowa¢d
wybryzgiwania metalu na zewnatrz.

Tablica 7

Dopuszczalne ilosci peknieé¢ drutéw w linach

Konstrukcja liny
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Przy transporcie metalu w kadzi bebnowej na woz-
ku, kadz musi by¢ zamocowana w sposdb zabezpiecza-
jacy przed jej niezamierzonym przechyleniem sie.
Przecigganie takiej kadzi po torze powinno byé¢ doko-
nywane za pomocg specjalnych hakéw o dlugosci przy-
najmniej 1,5 m, a robotnicy zatrudnieni przy jej trans-
porcie obowigzani sg i§¢ po zewnetrznej stronie toru.

Odziez ochronna i $§rodki ochrony osobistej

Robotnicy majgcy “do czynienia z cieklym metalem
i narazeni na jego rozpryski powinni pracowact
w ogniotrwatej, badz trudnopalnej odziezy ochron-
nej. Ze wzgledu na wysokag temperature otoczenia,
odziez taka powinna by¢é jednocze$nie lekka i prze-
wiewna. W razie naglej potrzeby odziez ochronna
powinna daé¢ sie latwo zrzuci¢c. W wypadkach, gdy
sama odziez ochronna nie jest wystarczajgca, musi
by¢ uzupelniona jak np. u zalewaczy i oczyszczaczy
fartuchami ochronnymi.

Sam sposob nakladania odziezy i jej uzytkowanie
ma wpltyw na skuteczno$¢ ochrony przed wypadka-
mi. Tak np. robotnicy, majgcy do czynienia z cieklym
metalem, powinni mie¢ odziez starannie zapieta pod
szyja i na przegubach rgk, bluze wypuszczong na
spodnie, a spodnie na buty. W przeciwnym razie roz-
pryski metalu moga sie przedosta¢ pod odziez i wy-
wota¢ poparzenie.

Obuwie robotnikéw operujacych cieklym metalem
musi by¢ mocne, trwale i wytrzymujace wysoka tem-
perature. Obuwie robotniké6w majgcych do czynienia
z odlewami i ciezarami powinno mieé¢ ponadto opan-
cerzone noski, chronigce stope w razie izpadku na nig
ciezkiego przedmiotu. Obuwie ochronne wytapiaczy
i zalewaczy ma umozliwi¢ swobode ruchéw i da¢ sig
zrzuca¢ jednym ruchem w wypadku, gdyby do jego
wnetrza dostal sie rozprysk cieklego metalu. Z tego
powodu obuwie ochronne zapina sie na klamerki z za-
ciskami.

Niezbedng ochrone dioni robotnikéw, majgcych do
czynienia z cieklym metalem, zapewnia stosowanie re-
kawic, posiadajgcych wierzch ze skéry a spod z tka-
niny ogniotrwalej. Robotnikéw, pracujgcych przy wy-
bijaniu, transporcie. i czyszczeniu odlewow zwlaszcza
goracych, nalezy zaopatrzy¢ w rekawice wykonane od-
wrotnie, bagdz tez w tzw. dlonice zrobione catkowicie
ze skory.

Robotnicy zatrudnieni w odlewni powinni praco-
wa¢ z glowami nakrytymi czapka, badz beretem. Dla
zatrudnionych przy -ciektym metalu najodpowiedniej-
szym nakryciem glowy jest kapelusz z szerokiem
rondem. Nakrycie glowy powinno byé¢ wykonane
z welny, badz filcu, ktéory pod wplywem wysokiej
temperatury nie zapala sie, lecz tli.

Formierze wykonywujacy formy w podiozu odlewni
kleczac powinni byé zaopatrzeni w skoérzane nakolan-
niki dla ochrony kolan przed dzialaniem wilgoci.

Okulary ochronne stuza do zabezpieczenia robotni-
kéw majgcych do czynienia z cieklym metalem, badz
z odpryskami metalu przy mechanicznej obrobece odle-
wow. Dobrze skonstruowane okulary powinny chronié
przed odpryskami, zapewnia¢ duze pole widzenia, nie
krepowaé¢ swobody ruchéw i nie wywolywaé znuzenia
oczu. Okularéw catkowicie spelniajgcych te wyma-
gania nie udalo sie dotychczas skonstruowa¢. Gléwna
wadg okularéw ochronnych wszystkich typéw stoso-
wanych w odlewni jest to, Zze po pewnym czasie pra-
cy (10+15 minut) w wyzsze] temperaturze, ulegaja
zapoceniu wskutek skraplania sie na szklach pary
wodnej. Zapocenie szkiel pogarsza widoczno$¢ i po-
woduje zmeczenie wzroku. Zjawisko pocenia sie szkiet
mozna czeSciowo ostabié, stosujgc odpowiednie odpo-
wietrzanie okularéw.

Pomimo tej usterki nalezy wdrazaé robotnikéow, wy-
konywujgcych niebezpieczne czynnosci, do .stosowania
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w czasie pracy okular6w ochronnych. W szczeg6lno-
§ci odnosi sie to do robotnikéw niewykwalifikowa-
nych. Jak uczy do$wiadczenie gléwnag przyczyng opo-
réw ze strony robotnikéw do stosowania okularéw
ochronnych jest ich zla konserwacja. Dlatego tez ko-
niecznym jest zorganizowanie w kazdej odlewni spe-
cjalnej stuzby do konserwacji okularéw i innych $§rod-
kow ochrony osobistej.

Czynnikiem szkodliwym, z ktérym walka w odlewni
jest bardzo trudna, to py! wydzielajacy si¢ przy roéz-

Przeglgd pism technicznych

nych procesach technologicznych i zanieczyszczajgcy
powietrze. W odlewniach niezmechanizowanych, ro-
botnicy zatrudnieni przy wybijaniu odlewéw powinni
obowigzkowo stosowaé respiratory chronigce drogi
oddechowe przed pylem. Zatrudnieni w komorach
przy oczyszczaniu odlewdéw strumieniem piasku musza
by¢ zaopatrzeni, poza pyloszczelng odziezg i fartu-
chem ochronnym, w ochronny chelm zasilany powie-
trzem z zewnatrz.
(d. n.).

I. N. JUKALOW

621.746.512:669.13.018.2

Wplyw temperatury przegrzania oraz wplyw wytrzymania
ciekltego metalu na wlasnosci mechaniczne
i zawarto$¢ grafitu w zeliwie

W ostatnich czasach wzmogla sie dazno$é do otrzy-
mywania z zeliwiaka zeliwa przegrzanego do wyzsze]j
niz dotychczas temperatury ze wzgledu na wplyw
tego czynnika na polepszenie jako$ci odlewow i eko-
nomicznych wskaznikow produkcji. W celu podwyz-
szenia  temperatury przegrzania zeliwa stosuje sig
rézne sposoby: zwiekszenie ilo$ci powietrza dmuchu,
podgrzewanie powietrza dmuchu, wzbogacenie go
w tlen, przedmuchiwanie tlenem zeliwa w zbiorni-
ku itp. ‘

Jednak do dzisiejszego dnia wplyw temperatury
przegrzania na wtasno$ci mechaniczne oraz strukture
zeliwa zbadany zostal w sposéb niedostateczny i w li-
teraturze technicznej poswieconej temu zagadnieniu
napotyka sie nierzadko na sprzeczno$ci. Np. jeSli
idzie o grafityzacje, to wigkszo$¢ autoréw stwierdza,
ze ze wzrostem temperatury przegrzania zmniejsza sie
ilos¢ wydzielonego grafitu w zeliwie, podczas gdy
w poszczegdlnych przypadkach przy wytopie zeliwa
i ostudzeniu go w tyglu stwierdzono zjawisko prze-
ciwne. Wiekszo$¢ autorow potwierd’za tez staly wzrost
wiasnosci ‘mechanicznych ze wzrostem temperatury
przegrzania zeliwa (do temperatury krytycznej okolo
1500° C). Jednakze w innych przypadkach (zeliwo ni-
skoweglowe) stwierdzono przeciwny wplyw przegrze-
wania zeliwa do temperatury 1450° C. Nie ma ustalo-
nego jednolitego pogladu zaréwno na optymalng tem-
perature przegrzania jak i odlewania zeliwa.

Przeprowadzone przez autora badania mialy na ce-
Tu wustalenie wplywu przegrzania i wytrzymywania
zeliwa przed jego odlaniem na wtasno$Sci mechaniczne
i ilo$¢ grafitu w zwyklym zeliwie szarym o réznym
sktadzie mechanicznym.

" Badaniu poddano 40 wytopoéw zeliwa, przeprowa-
dzajac badania wlaSciwo$ci mechanicznych odlewéw
na okoto 1000 prébkach. =

Aby wykluczy¢ wplyw stopnia nagrzania kokili lub
wplyw wilgotno$ci formy piaskowej na wtasno$ci

R0

mechaniczne odlewu, odlewano proébki do form pia-
skowych suszonych. Probki o ¢ 30 mm i diugo$ci 350
mm odlewano pionowo. Szlify wykonywano na prze-
krojach poprzecznych, odlegltych o 150 mm od spodu
prébki; probki wytrzymaloSciowe na rozcigganie wy-
konywano z dolnej i $srodkowej czeSci odlanej probki.
Zeliwo ‘wytapiano w piecu indukcyjnym wielkiej cze-
stotliwosci, temperature mierzono pirometrem optycz-
nym. : ’

Wplyw temperatury przegrzania na wlasnoSci
mechaniczne zeliwa

Ustalono, ze krystalizacja pierwotna i wtasno$ci me-
chaniczne zeliwa zalezg w pierwszym rzedzie od tem-
peratury przegrzania, ktéra nie powinna jednak prze-
kracza¢ pewnej optymalnej wielkosci, powyzej ktoérei
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Rys. 1. Wplyw temperatury przegrzania na mechaniczne wla-
snosSci zeliwa o rdéznej zawartosci wegla

wilasnosci mechaniczne pogarszajg- sie. Wartosé tej
temperatury optymalnej zalezy od skladu zeliwa, szyb-
kosci stygniecia oraz warunkéw krystalizacji.

Wplyw temperatury przegrzania na wilasnosci me-
chaniczne zeliwa w zalezno$ci od zawarto$ci w nim
wegla pokazano na rys. 1.

Stwierdzono w wyniku badan, ze wlasno$ci me-
chaniczne (R,, ‘]Rg i Hp) zeliwa przegrzanego wzrastaja



0 15+-30% w poréwnaniu z wlasno$ciami zeliwa odla-
nego po roztopieniu bez uprzedniego jego przegrza-
nia.

Wzrost wytrzymatosci zalezy od sktadu wsadu me-
talowego oraz glownie od szybko$ci nagrzewania, ze
wzrostem ktérej wytrzymalos¢ sie pogarsza.

Wtasno$ci mechaniczne polepszajg sie ze wzrostem
temperatury dopiero poczynajagc od temperatury
1350-+-1390° C. Ponizej tej temperatury nie obserwuje
si¢ polepszenia wiasno$ci mechanicznych, co wiecej,
istriieje tendencja do pewnego pogorszenia sie ich przy
przegrzewaniu zeliwa do temperatury ponizej 13000 .

W celu stwierdzenia wplywu pierwiastkéow wegliko-
twoérczych i skladu zeliwa na zmiane wtasnos$ci mecha-
nicznych wskutek przegrzania zeliwa zbadano zeliwo
zawierajace chrom (3,80% C, 2,0°% Si, 0,77% Mn,

0.88%0 Cr, 0,17%/0 P) wytapiane ze wsadu zawierajgce-

go 10-+-20°/ zlomu stalowego. Stwierdzono, ze wytrzy-
malos¢ i twardos¢ takiego zeliwa wzrasta w miare
podwyzszania temperatury przegrzania zeliwa.

Przy niskich temperaturach przegrzania chrom nie
rozpuszcza sie w calosci w zeliwie, np. przy tempe-
raturze 1250° C zeliwo w powyzszym przypadku za-
wieralo 0,13% Cr, przy 1300° C — 0,15% Cr, przy
1350° C — 0,680 Cr a przy 1400° C — 0,88% Cr.

Zeliwo o zawartosci 3,2°% C, 1,32% Si, 0,64% Mn,
0,07% P, wytapiane z wsadu zawierajgcego 20% zlo-
mu stalowego, przegrzane do 1550° € i ochlodzone
przed odlaniem, wykazalo silny spadek wtasnos$ci
mechanicznych w granicach 1450-+-1400° C, ze znacz-
nym zmniejszeniem, przy tym zawarto$ci w zeliwie
wegla zwigzanego.

W celu wyja$nienia wplywu przegrzania na wta-
sno$ci mechaniczne zeliwa o podwyzszonej zawarto-
$ci pierwiastkéw sprzyjajacych grafityzacji, przepro-
wadzono wytopy zeliwa z wsadu zawierajacego po-
nad 3% Si. Stwierdzono przy tym, ze zeliwo o skla-
dzie 2,82% C, 4,90 Si, 0,57 Mn, 0,067% S, i 0,21 P
wykazuje nagly spadek wytrzymato$ci i twardosci
w miare wzrostu temperatury przegrzania, réwnocze$-
nie silnie wzrasta porowato$é. Stwierdzono poza tym,
ze wlasnosci mechaniczne zeliwa w przypadku wy-
trzymywania go w stanie cieklym podczas przegrze -
wania (tzw. przy wolniejszym przegrzewaniu) rosng
w porownaniu z wtasciwo$ciami zeliwa, odlewanego
przy tej samej temperaturze, lecz. bez wytrzymy-
wania.

Dla ustalenia wplywu temperatury przegrzania i za-
lewania na wlasnosci mechaniczne zeliwa przeprowa-
dzono probne wytopy potgczone z przegrzaniem zeli-
wa do wysokich temperatur i wytrzymywaniem przed
odlewaniem. Stwierdzono przy tym, ze zeliwo wy-
soko przegrzane (do 1550°C) i odlane nastepnie przy
réznych temperaturach wykazuje nieznaczne obnize-
nie wytrzymalo$ci. Zaznaczyé¢ nalezy, ze w przypadku
wysokiego przegrzania (1550-+-1600° C) i ochtodzenia
do 1250-+-1480° C obnizenie wytrzymalo$ci jest niezna-
czne, natomiast w przypadku niZszego przegrzania
(1450+1480° C) i ochlodzenia do tych samych tem-
peratur obserwuje sie znaczne obnizenie wlasno$ci
mechanicznych.

Wytrzymywanie zeliwa niedostatecznie przegrzane-
go prowadzi do obnizenia wytrzymalo$ci i powigksze-
nia wymiaréw wtrgcen grafitowych. W przypadku
odlewania do form wilgotnych stwierdzono podwyz-
szenie wlasno$ci mechanicznych zeliwa w- poréwna-

niu z odlewami do form suszonych. Wynika to ze

‘zwigkszonej w pierwszym przypadku szybko$ci styg-
" niecia i zwiekszonej

zawartoSci wegla zwigzanego
w zeliwie. g

Z powyzszego wysnut mozna nastepujgce wnioski:
temperature przegrzania nalezy ustali¢ w zaleznosci
od skladu wsadu metalowego, niewla$ciwy wybor
temperatury przegrzania i okresu wytrzymywania ze-
liwa przed odlaniem prowadzi do obnizenia wtasno$ci
mechanicznych Zzeliwa. )

Gléwnymi przyczynami powodujgeymi zwiekszenie
wlasno$ci wytrzymalosciowych z podwyzszeniem tem-
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Rys.,2. Wplyw przegrzania i wytrzymania cieklego zeliwa na
. stopien grafityzacji

peratury przegrzania zeliwa sg takie czynniki jak:
zwiekszenie rozpieto$ci granic miedzy ziarnami osnowy
metalicznej dzieki rozdrobnieniu ziarn pierwotnych
podczas nagrzewania; otrzymywanie rézinych odmian
eutektoidu (perlitu, sérbitu, troostytu); pojawienie sie
w ferrycie wtracen perlitu lub weglikéw, rozdrobnie-
nie wtragcen grafitowych zwiazane z rozdrobnieniem
ziarn pierwotinych osnowy metalicznej i inne. Zmiane
struktury zeliwa w zaleznosci od stopnia przegrzania
cieklego metalu tlumaczy sie wplywem rozpuszczo-
nych w cieklym metalu gazéw lub aktywnej fazy
zarodkowej — wtrgcen niemetalicznych, ilos¢ ktérych
zalezy od stopnia przegrzania metalu. -

Wpilyw temperatury przegrzania na ilosé, postaé
i rozmieszczenie grafitu w zeliwie

W miare podwyzszania temperatury przegrzania
cieklego zeliwa ilo$¢ wegla zwigzanego poczatkowo
roénie,- po czym po osiggnieciu ,temperatury krytycz-
nej“ (1400-+-1500° C) ilo$¢ ta spada. Zalezno$¢ te przed-
stawiaja linie proste (rys. 2).

Wplyw stopnia przegrzania zeliwa na proces grafi-
tyzacji ttlumaczy sie tym, ze z podwyzszeniem tempe-
ratury zmniejsza sie ilo$¢ samorodnych zarodkéw
a w zwigzku z tym stopien grafityzacji (dolna cze$é
krzywych na rys. 2). Réwnocze$nie rosnie stopien
przechtodzenia, wydzielenia grafitowe rozdrabniajg
sie, w przypadku obnizenia temperatury tworza sie
nowe zarodki. Poniewaz w przypadku wytopu w proz-
ni nie obserwuje sie zalamania na krzywej zalezno$ci
stopnia grafityzacji od stopnia przegrzania, przeto dla
wyjasnienia zmiany stopnia grafityzacji w temperaturze
krytycznej opracowano kilka teorii. Dos$wiadczalnie
stwierdzono, ze z podwyzszeniem temperatury prze-
grzania zeliwa ilo§¢ wegla zwigzanego roénie; postad
i rozmieszczenie grafitu zmieniajg sie od prostolinio-
wego lub skrzywionego do rozetkowego i nastenie
rozdrobnionego miedzydendrytycznego. Dane do-
$wiadczalne nie zgadzajg sie z danymi zaczerpniety-
mi z literatury (rys. 2): wzrost iloSci wegla zwigzane-
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go w miare podwyzszania temperatury przegrzania
nastepuje znacznie wolniej, zalamanie krzywej —
punkt krytyczny — w strone zmniejszania ilo$ci we-
gla zwigzanego wystepuje nie tylko w zakresie wyso-
kiego stopnia przegrzania (1400--1500°C), lecz réwniez
i przy nizszych temperaturach, w zaleznosci od skladu
wsadu metalowego i szybkosci nagrzewania.

Badania metalograficzne zeliwa, réznigcego sie
sktadem chemicznym, wykazaly, ze ze wzrostem za-
warto$ci pierwiastkéow weglikotworczych, zwlaszcza
chromu we wsadzie metalowym ilos¢ wegla zwigza-
nego silnie wzrasta w miare podwyzszania tempera-
tury przegrzania zeliwa. Ze wzrostem zawartosci
pierwiastkoOw sprzyjajacych grafityzacji ilos¢ grafitu
ro:’y? w miare podwyzszania temperatury przegrza-
nia; rosng wymiary wtracen grafitowych i zwieksza
sie porowato$§é zeliwa. -

Wytrzymanie cieklego metalu przy temperaturach
przegrzania powoduje zwiekszenie ilosci zwiazanego
wegla w poréwnaniu z zeliwem nie wytrzymywanym.
W przypadku wysokiego przegrzania zeliwa, polgczo-
nego z nastepnym ostudzeniem przed odlaniem, ilosé
grafitu wzrasta.

Poréwnujac zachowanie sie wegla przy roéznych
temperaturach  przegrzania cieklego zeliwa oraz
witasnos$ci mechaniczne zeliwa stwierdzono podwyi-
szenie wytrzymatosci zeliwa ze wzrostem stopnia
przegrzania, spowodowane gléwnie zwiekszeniem ilc-
$ci wegla zwigzanego; im wieksza jest zawarto$¢ per-
litu, tym wyzsze sg wlasno$ci mechaniczne zeliwa.

Zalamanie sie krzywej w kierunku obnizenia wias-
nosSci mechanicznych przy wysokich temperaturach
przegrzania zeliwa @ spowodowane jest pojawieniem
sie  grafitu miedzydendrytycznego, tworzacego sie
przy tym nizszych temperaturach przegrzania, im
wiecej pierwiastkow weglikotwoérczych zawiera wsad
metalowy. Modyfikowanie zeliwa daje w takim przy-
padku, jak wiadomo, mozliwo$¢ podwyzszenia tem-
peratury przegrzania bez niebezpieczenstwa tworze-
nia sie grafitu miedzydendrytycznego. .

Zatamanie sie krzywej w kierunku obnizenia wta-
sno$ci mechanicznych przy niskich temperaturach
przegrzania objawia sie réwniez zmniejszeniem ilo$ci
wegla zwigzanego i zwieksz;enie sie wymiaréw jego
ziarn. ) _

Analiza skladu chemicznego i strukturalnego zeli-
wa pozwolita na ustalenie przyczyny faktu nieznacz-
nego obnizenia wytrzymatosci zeliwa wysoko prze-
grzanego (1550-+1600° C) i ochlodzonego przed odla-
niem do 1250-+1200° C; podczas gdy zeliwo o tym
samym skladzie chemicznym, mniej przegrzane
(1400—+1450° C) i podobne chlodzone przed odlaniemn
wykazuje znaczniejsze obnizenie wytrzymaltosci
i twardo$ci. Otéz stwierdzono, ze w przypadku dru-
gim ilo§¢ wegla zwigzanego silnie spada przy ochta-
dzaniu przegrzanego zeliwa i tworzg sie przy tym
grube platki grafitu. W przypadku zeliwa wysoko
przegrzanego obnizenie ilo§ci wegla zwigzanego przy
chlodzeniu rozpoczyna sie przy nizszych temperatu-
rach i wielko§é wydzielen grafitowych jest mniejsza
Wynika stad, ze wytrzymywanie niedostatecznie prze-
grzanego zeliwa w kadzi prowadzi do intensywniej-
szego wydzielania grafitu i obnizenia wlasno$ci me-
chanicznych.

Oczywista jest rzecza, ze w zeliwie wyzej przegrza-
nym podwyzszenie wytrzymalosci powoduje nie tyl-
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ko odpowiednia zmiana iloSci wtracen niemetalicz-
nych, lecz rowniez zmniejszenie zawarto$ci wodoru.
Zawarto$¢é wodoru rozpuszczonego w zeliwie jest
szczegblnie wazna w przypadku emaliowania przed-
miotéw zeliwnych; im wiecej wodoru zawiera zeliwo
tym wiecej wad powstaje w warstwie emalii. Spe-
cjalnie w tym kierunku przeprowadzone badania wy-
kazaly, ze podwyzszanie temperatury przegrzania ze-
liwa prowadzi do zmniejszenia iloSci wad w warstwie
emalii i najlepsze wyniki osigga sie emaliujgc zeliwo
szare niestopowe przegrzane do 1500°C tj. niemal do
skrytycznego punktu®“ grafityzacji. Tym = samym
stwierdzono zmniejszenie sie ilo$ci wodoru rozpusz-
czonego w zeliwie w miare podwyzszania temperatu-
ry przegrzania. Wodér, jak wiadomo, przeszkadzea
grafityzacji. Z drugiej strony wiadomo, ze ogdlna ilos¢
gazOw wzrasta z podwyzszeniem temperatury prze-
grzania. Stad wysnué¢ mozna wniosek, ze ze wzro-
stem temperatury przegrzania zeliwa ro$nie zawar-
tos¢ w zeliwie gazéw sprzyjajacych grafityzacji (CO.
CQg2). Brak zalamania na krzywej grafityzacji w przy-
padku wytapiania metalu w prézni pozwala na wy-
tiumaczenie zjawiska ,krytycznego punktu* grafity-
zacji w wysokich temperaturach usunieciem z zeliwa
wodoru i zwiekszeniem w nim zawartosci CO i CO...
Mozna zatem przypuszczaé, ze ilo§¢é wtracen niemeta-
licznych (fazy zarodnikowej) i wodoru obniza sig
w procesie przegrzania zeliwa. Prowadzi to do zwiek-
szenia - stopnia przechlodzenia fazy cieklej i zmiany
warunkéw krystalizacji. Faktycznie tez wplyw prze-
grzania na grafityzacje, krystalizacje, a w zwigzku
z tym, na wtlasno$ci mechaniczne objasni¢ mozna
tylko lgcznym wplywem witracen niemetalicznych
i gazdéw zawartych w zeliwie. Zwiekszenie inten-
sywnos$ci wydzielania grafitu w zakresie 1300--1350°C
objasnia sie zmiang rozpuszczalnosci gazéow w zeliwie.

Whnioski. Z podwyzszeniem temperatury przegrza-
nia cieklego zeliwa wzrasta jego wytrzymaltosé
i twardos¢; wzrasta przy tym réwniez ilos¢é wegla
zwigzanego oraz perlitu. Grafit w miare podwyzsza-
nia temperatury przegrzania poczatkowo zwieksza
swe wymiary i przechodzi w rozetkowy — a nastep-
nie rozdrabniajgc sie — w miedzydendrytyczny. Zna-
czny wzrost wytrzymato$ci zeliwa zaczyna sie w tem-
peraturach przegrzania powyzej 1350° C. Przegrzanie
zeliwa szarego niestopowego powyzej 1500--1550° C nie
daje wzrostu wytrzymatosci.

Wytrzymalto§é zeliwa, otrzymanego ze wsadu za-
wierajgcego sktadniki = weglikotwércze wzrasta ze
wzrostem temperatury przegrzania. Wytrzymalo$¢ ze-
liwa, otrzymanego ze wsadu o podwyzszonej zawar-
toSci krzemu, obniza sie ze wzrostem temperatury
przegrzania; wzrastaja przy tym wymiary wydzielen
grafitowych i ro$nie porowato$§¢ zeliwa. Wytrzymywa-
nie po przegrzaniu do wysokich temperatur lub po-
wolne przegrzewanie do wysokich temperatur powo-
duje zwiekszenie iloSci wegla zwigzanego i wytrzy-
mato§é zeliwa.

Wytrzymywanie zeliwa niedostatecznie przegrzane-
go prowadzi do obnizenia wytrzymalosci i wydziela-
nia sie- grafitu w grubych ptatkach. Z podwyzsza-
niem temperatury przegrzania obniza sie ilo§¢ wodoru
rozpuszczonego w zeliwie, natomiast wzrasta ilos¢
rozpuszczonych gazéw sprzyjajacych grafityzacji.

Cz. P.
Litiejnoje Proizwodstwo nr 10/53
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Granulowana smofa odlewnicza

W Stanach Zjednoczonych Ameryki Poéinocnej sto-
suje sie od czasu II Wojny Swiatowej smole granu-
lowana, jako dodatek do mas formierskich. Analiza
wykazuje, ze jest to smota z wegla kamiennego o tems-
peraturze miekniecia 130-+-140° C. Stosowanie dodatku
smoly w masie formierskiej nie jest nowoscig, jed-
nakze w Wielkiej Brytanii nie znalazlo szerszego roz-
powszechnienia ze wzgledu na to, Ze sproszkowana
smola niezmiernie tatwo wytwarza kurz, za§ smoly
miekkie sa bardzo brudzgce w pracy.

Po wielu do$wiadczeniach udalo sie wyprodukowaé
smole w formie malych ziarenek o wysokiej tempera-
‘turze miegkniecia. Smota ta pod mikroskopem ma wy-
glad drobnych kulek (rys. 1). W tej postaci nie wy-

Granulowana smola odlewnicza, powiekszenie 25 X.
Widoczny Kkulisty ksztalt ziarenek smotly

Rys, 1.

twarza ona pyiu, ani nie rozptywa sig, przez co moz-
liwe jest zachowanie czysto$ci przy pracy. Smola ta-
ka w poréwnaniu z pylem weglowym, dotychczas

stosowanym w odlewniach, wykazuje dodatkowe za-

lety. Zapotrzebowanie Wielkiej Brytanii na te smote
wynosi juz kilka tysiecy ton rocznie.

Pochodzenie

Smola z wegla kamiennego jest produktem ubocz-
nym przy koksowaniu wegla. Z 1 tony wegla otrzy-
muje sie w czasie destylacji w przyblizeniu 50 kg
smoly surowej. Smota surowa podlega-dalszej desty-
lacji, przy czym obok réznorodnych surowcow dla
innych gatezi przemystu, otrzymuje sig okoio 40 do
50% smoty w stosunku ciezarowym. Smota taka jest
zwykle dalej przerabiana na smole do budowy drég
lub do brykietowania wegla, albo tez na paliwo ciekle.
Zastosowanie smoly jako pomocniczego materialu for-
mierskiego, jest wskutek przynoszonych Kkorzysci
w peini uzasadnione i zaopatrywanie sie¢ w ten mate-
riat nie powinno natrafia¢ na trudno$ci.

WilasnoSci i sklad chemiczny

Najkorzystniejszy dla celéw odlewniczych uwaza sig
taki skiad ziarnistosci smoty, przy ktérym 10--20%
ziarn przechodzi przez sito mesh 200, 40-<-60% zostaje
pomiedzy sitami 100 i 200 mesh. calo$¢ za§ powinna

przejs¢ zupelnie przez sito 30 mesh (wedlug brytyj-
skich norm na sita).

Smola stanowi odmiane twarda o temperaturze
miekniecia od 120-+-135° C. Zwykle smo}a posiada tem-
perature migkniecia okolo 80°C i zawiera znacznie
wigcej czeSci lotnych niz stosowana w odlewnictwie.

Tablica 1

Typowy skiad chemiczny smoly granulowanej

Skladniki 1108¢ %
Wegiel ! 92,47
Wod6r | 4,32
Azot ! 1,48
Siarka 0,69
Popi6t 5 0,28
Tlen (z r6znicy) i 0,76
Calkowite czesci lotne | 50—60
Wilgoé | 0,5

|

Budowa chemiczna smoly jest nieznana. Jest to
prawdopodobnie mieszanina licznych polimeréw we-
glowodoréw aromatycznych i innych zwigzkéw. Ty-
powy sklad chemiczny przedstawia tablica 1. Jak wi-
daé zawarto$é popiotu jest minimalna. Popiél sktada
sie w 75% z tlenkéw zelaza i posiada temperature
spiekania 1450° C.

Zastosowanie w odlewnictwie

Masy do odlewania na wilgotno

W masach tych stosowany zwykle pyl! weglowy za-
stepuje sie dodatkiem smoly granulowanej w ilosci
1-+-2%p. Zmieszanie z piaskiem zachodzi bardzo latwo,
przy czyrri wytrzymato$¢ na wilgotno w zasadzie sic
nie zmienia. Uzupelienie smoly w masie obiegowej
do zawarto$ci optymalnej odbywa sie codziennie po
oznaczeniu ilo$ci znajdujacej sie juz w masie smoty.
Zalety stosowania smoly zamiast pylu weglowego
w masie do odlewania na wilgotno sg nastepujgce:
brak popiotu obnizajgcego przepuszczalno$é, czystosc
pracy, tatwos$¢ kontroli przez codzienne oznaczanie za-
warto$ci smoty, ladna powierzchnia odlewéw oraz
zmniejszenie wad spowodowanych dylatacja piasku,
ktérg rownowazy termoplastycznosé ‘smoty.

Masy do odlewania na sucho

W tym przypadku stosuje sie wigkszy dodatek smo-
ly, ktéra ma za zadanie zwigkszy¢é rowniez wytrzy-
malo$é na sucho. Zwykle stosujg goérng granice do-
datku smoly w masach na wilgotno tzn. okoto 2% lub
nieco wiecej. Temperatura suszenia form moze by¢ niz-
sza niz zwykle stosowana. Wystarczaigce jest susze-
nie w temperaturze 150-+-268°C. Na rys. 2 i 3 poka-
zano wplyw dodatku smoly na wlasnosci masy syn-
tetycznej z dodatkiem 4% bentonitu i masy z natural-
nym piaskiem czerwonym. Korzy$ci stosowania smo-
1y sa tu podobne jak i przy masach do odlewania na
wilgotno, poza tym uzyskuje sie zwigkszenie wytrzy-
mato$ci na S$ciskanie, co umozliwia wyeliminowanie
stosowanych dotychczas dodatkéw spoiw organicz-
nych. Nie powstajg rowniez charakterystyczne peknig-
cia form podczas suszenia, powodujgce wady po-
wierzchni odlewéw, zwane zylkami.
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Masy do podsuszania powierzchniowego

Formy z masy zawierajgcej ponad 2% smoly na-
dajg sie bardzo dobrze do podsuszania. Zjawisko to
jest gléwng przyczyng znacznego rozwoju stosowania
form podsuszonych w Stanach Zjednoczonych Am.

kG/em?
8

|
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$§95
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wylirzy

o ! 2 3 L Y%
los¢ smoty granvlowaney

Rys. 2. Wplyw dodatku smoly granulowanej na wilasnosci
piasku kwarcowego z bentonitem

Pélnocnej w ostatnim dziesiecioleciu. Podsuszanie
form duzych odlewéw, wykonanych z masy ze smotlg,
daje obok korzysci jak przy formowaniu na sucho,
znaczng oszczedno$é paliwa. Nie ma ograniczen w wy+<
borze sposobu podsuszania form.

Wykonywanie rdzeni

7Z masy rdzeniowej zawierajacej dodatek smoty
mozna wykonywaé zaréwno rdzenie mate jak i duze.
Jako przyklady mozna wymieni¢ rdzenie do odlewow
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Rys. 3. Wplyw dodatku smoly granulowanej na wlasnoSci
czerwonego piasku ,,Bromsgrove*
*

przewodu ssacego w silniku spalinowym, obudowy
przekladni zebatej, wirnikéw pomp wielostopniowych,
cylindréw parowozowych i innych. Zwiekszenie wy-
trzymalosci na wilgotno masy rdzeniowej uzyskuje
sie przez wprowadzenie spoiwa skrobiowego. Do wy-
konywania rdzeni recznie lub na nadmuchiwarkach
najczesciej stosuje sie mase zawierajgca obok zwy-
klego piasku kwarcowego dodatek 1,5% smoty i 1,5%
spoiwa skrobiowego. Po dokladnym wymieszaniu na
sucho piasku, smoty i spoiwa skrobiowego dodaje sie
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wode w-ilo$ci maksymalnej 2,5%. Suszenie rdzeni od-
bywa sie¢ w temperaturze 135--150°C w zalezno$ci od
ich wielkos$ci. Wiasciwos$ci mas rdzeniowych podano
w tablicy 2. Dopuszczalne jest suszenie w temperatu-
rze do 260°C dla skrécenia czasu. Rdzenie z dodat-
kiem smoly nie osypuja sie i nie paczag w czasie su-
szenia. Podatno§¢é rdzeni na skurcz metalu i wybijal-
nos$¢ jest bardzo dobra. Gazy wydobywajace sie po

Tablica 2

WlasnoSci masy rdzeniowej z dodatkiem 1,5% smoty i 1,5
spoiwa skrobiowego po wysuszeniu w 230°C przez 1 godzine

- Wytrzyma- | Wytrzyma- -

Wilgoé Przepu- |1c§¢ na §ci- Ic$¢ na $ci- letérézy;lxza Twar-

Lp. % szczal- | skanie na | skanie na rozeiaganie | dosé

nesé wilgotno sucho kGjcm?
| kG/cem2 kG cm?

1 2,95 122 0,16 31,6 9,45 80

2 2,2 125 0,33 29,8 8,75 80

3 1,9 120 0,24 26,9 8,40 7%

zalaniu formy sa mniej przykre niz z mas olejowych,
a atmosfera w odlewni czystsza. Niektére odlewnie
stosuja do mas ze smolg zwyczajowo dodatek olejow.

Kontrola

W wiekszych odlewniach, posiadajacych laborato-
ria mozna latwo kontrolowaé zawarto§¢ smoty w ma-
sie metodg podang ponizej, opracowang przez Brytyj-
skie Stowarzyszenie do Badan nad Zeliwem (BCIRA).
W malych odlewniach, nie posiadajacych laborato-
rium, ocena zawartosci smolty odbywa sie przy pewnej
wprawie na oko. Przy prawidlowej zawartosci smoty
w piasku odlewy majg blado niebieskawy kolor. Je-
$li odlewy sa czarne, oznacza to za duzg ilo§¢ smoty,
jesli sg szare, to prawdopodobnie zawarto$é smoty jest
za niska.

Dalsze wlasnosci
Wytwarzanie gazéw

Poréwnanie ilosci stosowanego pylu weglowego
i smoly oraz zawarto$ci w tych cialach czesci lotnych
wykazuje, ze przy stosowaniu smoly nie ma przyczyn
do wytwarzania sie wigkszej iloSci gazéw, niz przy
pyle weglowym. Na wielu odlewniach po wprowadze-
niu smoly zaobserwowano zmniejszenie zanieczyszcze-
nia powietrza. Wydobywajace si¢ z form i rdzeni po
zalaniu gazy nie sa przykre dla pracujgcych. Nie
wywolujg one lzawienia w przeciwienstwie do wielu
stosowanych spoiw rdzeniowych. Jest to bardzo waz-
ne z uwagi na ogoélnie niedostateczng wentylacje od-
lewni.
Wybijalnosé

Przy prawidiowej zawarto$ci smoty wybijalnbs’é
masy formierskiej i rdzeniowej jest bardzo dobra.
Skawalanie sie masy utrudniajgce wybicie jest oznaka
zbyt wysokiej zawarto$ci smoly lub jej niedokladne-
go wymieszania z piaskiem. Nalezy zwréci¢é uwage,
aby do sporzgdzenia Swiezej masy nie stosowaé gorg-
cej masy wybitej, gdyz powoduje to zmigkniecie smo-
ly i skawalanie si¢ masy w bryty.

Aspekty zdrowotne

Po pigciu latach stosowania smoly odlewniczej
w Anglii brak jest jeszcze danych dotyczgcych jej
wplywu na zmiane warunkéw zdrowotnych w odlew-
niach. Réwniez w USA, ktére produkujg juz rocznie



okolo 20.000 ton smoly odlewniczej, nie stwierdzono
obnizenia higienjr pracy. Jest powszechnie znane, ze
smota jak i szereg innnych materialéw, stosowanych
w przemyS$le, zwieksza ilos¢ wypadkéw owrzodzenia
naskoérka. Niebezpieczenstwo tego rodzaju przy stoso-
waniu smoty o okrgglych ziarenkach jest mate, gdyz
owrzodzenie powoduje drobny, ostry pyl przenikajacy
do skoéry, zwlaszcza w miejscach, gdzie wystepuje
wiecksza cieptota i tarcie. Nie jest wykluczone, Zze pig-
cioletni okres stosowania smoly w-Anglii jest okresem
zbyt krétkim dla wyciggnigcia ostatecznych wnioskéw,
dotyczqcychw bezpieczenstwa pracy ze smolg granulo-
wana. i

Koszta

Koszta stosowania smoty odlewniczej w ilo$ci 1--2%

sq takie same jak przy stosowaniu pylu weglowego

w ilo§ci 3-+5%. W ten sposéb biorgc pod uwage ko-
rzy$ci wymienione poprzednio, stosowanie smoty jest
w pelni ekonomicznie uzasadnione. Przy stosowaniu
smoly w masach rdzeniowych uzyskuje sie znaczng
oszczedno$¢é a szczegbdlnie przez cze$ciowe lub zupel-
ne wyeliminowanie drogich spoiw olejowych.

1Oiadomoséci

,_Slomarzyszenia ./Vau/wwo-k—?echnicznego

Dodatek

- Oznaczanie zawartosci smeoly granulowanej w masie

formierskiej

Metoda oznaczania zawartosci smoty jest opubliko-
wana w Journal of Research and Development, gru-
dzien 1950, str. 671. W skrécie polega ona na ekstrakeji
smoly przez 1'/: godziny w aparacie Soxhleta z prébki
(20 g) wysuszonej masy przy pomocy wrzacego trdj-
chloroetylenu, a nastepnie odparowaniu rozpuszczal-
nika w temperaturze 180°C przez 1 godzine. Ponie-
waz tylko okolo 80% smoly rozpuszcza sie w trojchlo-
roetylenie, nalezy przeprowadzi¢ identyczng probe
slepa na piasku zmieszanym ze znang iloscig smoly
i mnozy¢ przez uzyskany wspoélczynnik wyniki ozna-
czen. Uproszczona metoda polega na ekstrakcji smo-
ty z 5 g masy wrzacym tréjchloroetylenem na sgczku,
az do uzyskania bezbarwnego przesgczu i odparowa-
niu przesaczu jak wyzej.

J. P-k.

Foundry Trade Journal, Nr 1926, r. 1953, str.. 151.

Odleionikérw Do[s’eich

KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW
POLSKICH

I. Sprawy postepu technicznego

Zobowigzania przed II Zjazdem PZPR

Aktyw techniczny czlonkéw Stowarzyszenia Nau-
kowo-Technicznego Odlewnikéw Polskich zgrupowa-
ny w Kotach Zakladowych podjgl z okazji II Zjazdu
PZPR lacznie 66 zobowigzan zespotlowych i indywi-
dualnych. :

Ponizej
zan:

podajemy wykaz wazniejszych zobowia—‘

1, Czlonkowie brygad . robotniczo-inzZynierskich w Ko- ~

- le Zakiadowym przy Fabryce Samochodéw Cigza-
rowych zobowigzali sie przeprowadzi¢ préby nad
odlewaniem jednej z czesci do samochodu M20 no-
wg technologig formowania skorupowego.

2. Czionkowie. STOP Kota Zakladowego przy Zakla-
dach Starachowickich postanowili:

a. zaprojektowa¢ agregat do przerobu mas formier-
skich dla odlewni staliwa pozwalajgcy na uru-
chomienie pelnej produkcji odlewni,

b. zmechanizowaé¢ pole formierni przy piecu elek-
trycznym wysokiej czestotliwo$ci przez zainsta-
lowanie, wraz z pracownikami odlewni, dwoch
suwnic, =

c. uruchomi¢é nowoczesnie urzgdzony: agregat do
przerobu mas formierskich w odlewni A,

d. opracowaé catkowitg technologie odlewania tulei
cylindrowych metoda skorupowsg (proces C) przy
wspoétudziale Instytutu Odlewnictwa.

3. Kolo Zakladowe przy odlewni staliwa Huty Sosno-
wiec zorganizowalo brygade robotniczo-inzynierska

_w skladzie 16 oséb, ktora zobowigzala sie opraco-

waé¢ nowg technologie odlewania kilku seryjnych
odlewé6w majgc na uwadze powiekszenie uzysku
- przez zmniejszenie naddatkéw na obrobke.

4. a. Czlonek Kota Zakladowego przy Lubelskiej Fa-
bryce Maszyn Rolniczych kol. Pochron Wojciech
zobowigzal sie zwiekszy¢ dodatkowo o jedng
sztuke produkcje kol zebatych w miesigeu,

b. Cztonkowie Kota Zakladowego przy Zakitadach
im. Strzelczyka w %odzi wykonali dodatkowo 15
szlifierek odlewéw SPH dla Zakladéw Mecha-
nicznych w Radomiu.
Zmienili konstrukcje skrzyn formierskich przy-
stosowujac je do pionowego zalewania form przy
produkcji stotéw szlifierskich SPH zmniejszajac
do minimum powstajgce braki.

. Cztonkowie Kota Zakladowego STOP przy Za-
ktadach Mechanicznych im. Stalina w rf.abedach
zobowigzali sie do dnia 31. III. 1954 r. wykonaé
probne formowanie czeSci pracochlonnych w ma-
sach syntetycznych w celu odcigzenia suszarn.

b. Czlonkowie Kota STOP przy Hucie Zabrze pod-
jeli zobowigzania dotyczace oszczednoSci mate-
riatd0w na sume 20 tysiecy zi.

c. Czlonkowie Kota STOP przy ,Rafamet w Ku-

" zni Raciborskiej podjeli zobowigzania oszczedno-
§ciowe na ogélng sume 17500 zi.

d. Cztonkowie Kota S1TOF przy Zakiadzie Odlewni-
ctwa Politechniki Slgskiej zobowigzali sie do
dnia 15. III. 1954 r. wprowadzi¢ naukowg doku-
mentacje technologiczng w swoim zakladzie.

6. Czlonkowie Kota Zakladowego przy Zakladach Me-

chanicznych im. Swierczewskiego w- Elblagu zobo-
wigzali sie wykorzysta¢ resztki zeliwa na odlewa-
nie rusztéw i drobnych odlewoéw dla predukeji
ubocznej, oraz podjeli szereg zobowigzan uspraw-
niajacych produkcje i zmniejszajacych ilo§é bra-
kéw.

Jakkolwiek akcja zobowigzan rozwija sie na o0g6l

pomy$lnie, to jednak, jak doiychczas, nastepujace
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Oddzialy nie nadestaly wykazu podjetych zobowigzan,
chociaz wiemy, ze zobowigzania takie podjety. Do
Oddziatéw tych nalezy zaliczyé: Bielsko, Grudzigdz,
Krakéw, Malapanew, Nowa S6l, Poznan, Radom, Za-
wiercie. Ponadto duza ilos¢ zobowigzan nie jest w na-
lezyvty sposob sprecyzowana i brak w niej terminow
wykonania zobowiazan oraz spodziewanych Kkorzysci
ekonomicznych.

Przypuszczaé nalezy, ze w tak waznej akcji nie za-
braknie nie tylko zadnegc Oddziatu, ktéry by nie
podjgl zobowigzania, ale i zadnego aktywnego czilon-
ka Stowarzyszenia.

—_——

Szereg Oddziatow i Kot Zakiadowych zwolato ze-
brania, na ktérych omdéwiono plan pracy na rok 1954,
uwzgledniajgc wytyczne IX Plenum KC PZPR oraz
Zasrzgdu Gléwnego STOP rozestane do poszezegdl-
nych. Oddziatow i Kot Zakladowych.

II.‘ Sprawy organizacyjne

Zgodnie z zaleceniem NOT i Zarzgdu Glownego
STOP w okresie od 10 lutego do 28 lutego odbywaty
sie zebrania sprawozdawczo-wyborcze Kot Zaklado-
wych. Tematem zebran sprawozdawczo-wyborczych
poza wyborami, dokonanymi zgodnie z Ramowym
Regulaminem Kota Zakladowego wydanym w roku
1953 powinno bylo byé¢ krytyczne ujecie dotychcza-
sowej dziatalno$ci oraz omédwienie wytycznych dla
pracy Kot na rok 1954 opartych na piSmie Zarzadu
Glownego do Koét Zakltadowych.

W zebraniu udzial powinien byl wzigé przedstawi-
ciel Zarzagdu Oddzialu, .oraz zgodnie z Uchwalg Pre-
zesa Rady Ministréw Dyrektor Zaktadu, ktéry prze-
prowadzit krytyke dotychczasowej dzialalnosci. Na
zebraniach tych nalezalo zapozna¢ wszystkich czion-
kéw z okOlnikiem Zarzgdu Gléwnego w sprawie roz-
woju sieci bibliotek zakladowych i wynikajgcych
z tego obowigzkach spoczywajgcych na czionkach Sto-
warzyszenia. Walne Zgromadzenia Oddzialéw zgodnie
z zaleceniami Sekretariatu Generalnego NOT powin-
ny odby¢ sie w okresie od 15 lutego do -15 marca
1954 r. W zwiagzku z tym Oddzialy przeprowadzg od-
powiednig mobilizacje w terenie dla prawidlowego
przebiegu Walnego Zgromadzenia. Zebrania powinny
byé przeprowadzone zgodnie z obowigzujagcym no-
wym statutem STOP.

Poza normalnymi punktami Walnego Zgromadze-
nia opartymi o statut nalezy zwroéci¢, specjalng uwa-
ge na prace Kol Zakladowych, wyraznie wykazac
Kota dobrze pracujace oraz Kota zlé pracujgce wska-
zujac bledy oraz powody zlej pracy Kola. W zebra-
niach tych nalezy réwnocze$nie zwréci¢é uwage na rea-
lizacje wytycznych IX Plenum KC PZPR, ktére zo-
staly w odpowiednim czasie przekazane Oddzialom
oraz na podsumowanie zobowigzan podjetych dla
uczczenia zwotania II Zjazdu PZPR.

W punkcie porzgdku dziennego powinno sie zna-
leZz¢ réwniez poza oceng dziatalnosci Oddziatu kryty-
czne oméwienie dziatalno$ci ,,Przegladu Odlewnictwa“
w roku 1953 oraz wysuniecie postulatéw na przysz-
lose.

III. Sprawy akecji Odczytowo-Szkoleniowej

W dniu 22 i 23 stycznia 1954 r. w Krakowie w Do-
mu Technika odbyta si¢ Narada Naukowo-Techniczna
po$wiecona omoéwieniu - formierskich mas syntetycz-

eh

nych, ich wlasnoS$ci i zastosowania. W Naradzie wzielo
udziat 153 uczestnikow reprezentujgcych 118 zakla-
doéw pracy. W wyniku dyskusji uchwalono rezolucje,
ktéra ponizej podajemy:

Rezolucja:

Uczestnicy Konferencji Naukowo-Technicznej, zor-
ganizowanej przez Zarzad Glowny STOP w dniach 22
i 23 stycznia 1954 r. w Krakowie na temat ,Syntetycz-
ne masy formierskie“ w dazeniu do realizacji wytycz-
nych IX Plenum KC PZPR i tez przedzjazdowych
moéwigcych, ze ,,rozwodj przemystu musi opieraé si¢ na
bazie nowoczesnej techniki“ postanawiajg wigczyé sie
do ogoélnej akcji podniesienia jako$ci i iloSci produk-
cji przez wprowadzenie do produkcji nowych metod
technologicznych, a mianowicie formowania w masach
syntetycznych.

W wyniku Konferencji uchwalono

wnioski:

1. Przyspieszy¢ opracowanie i ogltoszenie w ,Prze-
gladzie Odlewnictwa‘“ norm resortowych dotyczag-
cych klasyfikacji piaskow i warunkow technicz-
nych na wszystkie pomocnicze materiaty formier-
skie.

2. Prowadzi¢ dalsze intensywne badania nad klasy-
fikacjg z16z piaskéw formierskich i materialéw
formierskich, w kierunku okreslenia kazdego zlo-
za oraz nad poszukiwaniem nowych zioz.

3. Podnies¢ poziom jakosci eksploatacji piaskow for-
mierskich przez przyspieszenie uruchomienia ba-
dan piask6w formierskich w laboratoriach Biura
Dostaw Odlewnictwa oraz poszczegdlnych kopal-
ni. Dostarczanie piaskéw formierskich z atestami
do poszczegdlnych odbiorcow.

4. Zebrani zobowigzujg Zarzad Gléwny STOP do
spowodowania opracowania dokumentacji i pro-

dukcji urzgdzen mechanicznych i maszyn do prze-
robki mas, dostosowanych do matych odlewni,
podlegtych Ministerstwu Przemystu Drobnego
i Rzemiosta. Sprawa ta jest bardzo pilna.

5. Podniesienia jako$ci konstrukecji i wykonawstwa
dotychczas produkowanych maszyn i urzgdzen od-
lewniczych.

6. Koniecznym jest, aby w kazdej odlewni opraco-
wat i wprowadzi¢ $cista technologie produkecji,
przy udziale K6t Zakladowych STOP i brygad ro-
botniczo-inzynierskich. '

7. Koniecznym jest zwréocenie wigkszej uwagi przez
wladze nadrzedne na zagadnienia odlewnicze przez
organizowanie szkolenia zawodowego dla S$rednie-
go dozoru i robotnikéw. W szkoleniu organizowa-
nym w wigkszych zakladach powinni wzigé¢ udzial
przedstawiciele matych odlewni.

Organizowaniem kursu i opracowaniem progra-

mu powinny zajaé sie jednostki nadrzedne zakla-

déw wspllnie ze Stowarzyszeniem Naukowo-Te-

chnicznym Odlewnikéw Polskich. Dotyczy to w

szczegodlnosci tych zakladow, ktérych odlewnie po-

dlegte sg zakladom mechanicznym. ‘

Uczestnicy obecnej konferencji naukowo-techni-

cznej zobowigzuja sie zapoznaé zaloge w swoich

zaktadach pracy z zagadnieniami mas syntetycz-
nych i przeanalizowaé mozliwo$¢é wprowadzenia
syntetycznych mas formierskich do produkcji.

9. Protokély z narad produkcyjnych, na ktérych oma-
wiane sg zagadnienia poruszane na konferenciach
naukowo-technicznych, nalezy przesyla¢ do Zarzg-
du Gléwnego STOP w Krakowie.

10. Zebrani zobowigzuja STOP do zorganizowania
kursu doksztalcajacego dla kierownikéw i praco-
wnikéw Biur Technologicznych Odlewni w zakre-
sie .opracowania technologii wykonywania form.

11. Zebrani zobowigzujg STOP do zorganizowania
konferencji na temat mas formierskich dla odle-
wow z metali niezelaznych.

Zebrani wyrazajg przekonanie, ze szybka realizacja
tych wnioskéw przyczyni sie do usprawnienia gospo-
darki materiatami formierskimi i bedzie podstawg do

nastepujace
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wprowadzenia postepu technicznego w przemys$le od-
lewniczym na odcinku technologii formowania.
._.___0—_

W dniach 24 i 25 lutego 1954 r. odbyla sie powtér-
nie Narada Naukowo-Techniczna na temat wad odlew-
niczych w.zeliwie szarym zorganizowana dla Resortu
Przemysitu Drobnego i Rzemiosta.

Sprawozdania z przebiegu Narady podamy W nume-
rze nastepnym.

___o___

W zwigzku z konieczno$cig uaktywnienia bibliotek
zaktadowych Zarzad Gléwny wystosowal do wszyst-
‘kich oddzialéw oraz Koé@ Zakladowych pismo oparte
na uchwale Prezydium Rzadu a dotyczgce rozwoju
sieci bibliotek zakladowych, ktére ponizej zamiesz-
czamy:

Dnia 24 wrze$nia 1953 r. Prezydium Rzadu powzie-
o Uchwate Nr 697/53 w sprawie rozwoju sieci biblio-
tek fachowych, opracowanej przez Departament Tech-
niki PKPG przy udziale Naczelnej Organizacji te-
chmczne] 3

Uchwata w czeSci - pierwszej ustala, ze wszystkie
zaklady liczace ponad 100 pracownikéw powinny po-
siada¢ i prowadzi¢ fachowe biblioteki zakladowe Do
prowadzenia bibliotek fachowych obovmazane sg row-
niez wszystkie placowki konstrukcyjne, projektowe
i naukowo-badawcze, bez wzgledu na ilo§¢ zatrud-
nionych pracownikéw. W zakladach posiadajacych
biblioteki fachowe liczace powyzej 500 toméw powsta-
nie tzw. Komisja biblioteczna, powolana przez kie-
rownika zakladu pracy. Opiekun biblioteki i Komisja
biblioteczna, w .sklad ktérej .~wejda przedstawiciele
Kola Zakladowego STOP beda czuwaé¢ nad dziatalno-
Scia i prawidlowym rozwojem biblioteki, .rozpatry-
waé plany pracy, plany zakupdow, preliminarze bu-
dzetowe oraz organizowa¢ wspoélprace z innymi bi-
bliotekami na terenie zakladu pracy. .

Waznym elementem dziatalnosci czitonkéw STOP
bedzie akcja propagandowa czytelnictwa literatury
odlewniczej ws$rod pracownikéw zakladu pracy a w
przyszioSci wsréd robotnikéw oraz troska o to, aby
wszystkie nowosci wydawnictwa z dziedziny odlew-
nictwa znalazly sie w bibliotece fachowej zakladu.

'Zadanie ustalone Uchwala w.- zakresie ‘rozwoju sie-
ci bibliotek fachowych .83 wyrazem istotnych potrzeb
terenu w zakresie zaopatrzema w hterature fachowa
i stanow1q spelmeme postulatow QWlata techmczne—
go w tym zakresie. ReahzaCJa tych zadah na odcin~
ku odlewnictwa zalezy w duzym stopniu od -aktyw-
nosci Kot Zakladowych STOP ' oraz poszczegbdlnych
cztonkéw STOP, od ich inicjatywy. Od naszego sta-
nowiska zalezy, czy biblioteki te beda -sie w odpo-
wiednim tempie rozwijaty, czy okaza aktywnos$é¢, czy
wlasciwy bedzie w nich dobér i rodzaj literatury od-
lewniczej, czy wreszcie powstana biblioteki fachowe
w tych zakladach, ktére dotychczas ich nie posiadaty.

Kota' Zakladowe STOP winny starannie dobraé¢ oso-
be — czlonka Komisji bibliotecznej. Kierownictwo
Kot Zakladowych STOP powinno systematycznie kon-
trolowaé, analizowaé i oceniaé przébieg reali’zacji
uchwaly w. sprawie rozwoju bibliotek fachowych w
swych. . zakladach Juz dzisiaj.istnieja powazne pod—
stawy do twierdzenia, ze odlewnictwo posiada boga-
ty dorobek piSmiennictwa poczawszy od dziel na naj-
Wyzszym poziomie a skonczywszy na broszurach dla
mistrzéw, brygadzistéw i forrmerzy ) i

Nie jest to oczyv&nscw taki- stan do ]aklevo dazymv
zwlaszcza dla najnizszego poziomu, nie mniej ]ednak
bibliotek: kot zakladowych moga z dotvchczasowegg
dorobku skorzysta¢ duzo i uzupelni¢. swoje zbiory:
Eoéwnoczesnie dla  spopularyzowania literatury od=
lewniczej Kota Zakladowego wspolnie z administra-
cja zakladdéw pracy zorganizujg state. gabloty na'j"nowf
szych ksigzek. W pracach swoich biblioteki povirinny
postugiwaé sie katalogami wydawnictw wydanych
przez PWT. Wskazanym- jest takze organizowanie. czy-
telni przy bibliotekach czasopism i ksigzek.

E3 *
E3

Od 15 stycznia do 15 lutego 1945 r. zorganizowana
byta przez Oddzial Krakowski STOP w Krakowie
w Domu Technika wystawa rac30na11zat6rska przéx'r'iy-
stu odlewniczego. Wystawe zwiedzilo okolo 800 oséb

z calej Polski. : Gy
A G.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

HUTNIK - zeszyt nr 1/54 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: A. L. — ,Zadania hutnictwa poiskiego w
$Swietle tez IX Plenum KC PZPR“, dr M. Smiatow-
ski — ,,0 pracach instytutéw badawczych Akademii
Nauk ZSRR w zakresie niektérych fizykochemicznych
probleméw hutnictwa i metaloznawstwa*, inz. Fr. Na-
dachowski — ,Korozja wyrobéow magnezytowych w
piecach stalowniczych®, prof. inz. St. Zygmuntowicz —
»Naped koét biegowych gléwnego wozka wsadzarki
martenowskiej* oraz dziat Nowos$ci z dziedziny hutni-
ctwa z pracami: J. Natkaniec — ,, Rozw6j procesu to-
masowskiego*, Z. Wusatowski — ,/Trojwymiarowe
odksztatcenia plastyczne matematycznie rozwigzywal-
ne*. Dzial Normalizacyjny podaje ;,Nowe normy hut-

nicze* a dziat ,,Slownictwo hutmcze“ prace pt.- ,,O po—
prawnos$ci slownictwa hutmczego“ . ;
PRZEGLAD GORNICZY w zeszyc1e nr 1/54 zamxesz— ‘
czono m. in. nastepujgce artykuly: ,Zadania.gérnictwa
na tle tez IX Plenum KC PZPRY, mgr inz. St. Kossuth.—

»Pietdziesigciolecie Przeglgdu Gorniczego®, mgr inz.
St. Majewski — ,,Zrédlowe dane o rozwoju polskiego
goérnictwa w epoce odrodzenia“, prof. F. Zalewski —

»Kesonowe“ przewietrzanie chodnikéw*, mgr inz. J.
Zyzak — ,Sciany plytkozabiorowe®, mgr inz. St. Pa-
sierbiniski — ,,Hamowanie duzych wozéw kopalnja-
nych®, dr J. Dobrowolski — ,Szkolenie maszynistow .
zjazdowych", dr inz. A. Grossman i mgr inZ. B. Kali-
nowski — ,Nowe mozliwosci poprawy. jakos$ci koksu‘.
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WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 1/54 znaj-
dujemy m. in. nastepujace artykuly: Wi. Gryksztas —

»Zadania przemystu hutniczego®, St. O. — ,Hutnicy
podejmujg zobowigzania dla uczczenia II Zjazdu
PZPR“, mgr inz. Wt. Hansel i P. Pieczka — , Wyko-

nanie nowego trzonu zasadowego pieca martenow-
skiego metoda natapianja“, mgr inz. Z. Sobczyk —
»Wytyczne konstrukcji lozysk walcowniczych z two-

rzyw sztucznych®, J. Mikolajtis — ,,Sposoby szkole-
nia gornikow rud zelaza®“, — , Obowigzujgce jednostki
miar‘,

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

»SLEVARENSTVI“ — zeszyt 9/53 przynosi m. in.
artykulty: J. Koritta »Przyczyny szybkiego roz-
woju radzieckiego odlewnictwa®“, S. Lorenc, M. Ju-
lina — ,Wyréb bimetalicznych przedmiotow z bra-
z6w*, L. Jeni¢ek — ,Przyczynek do teorii spoiw pia-
skow odlewniczych“ (dokonczenie), M. Bedndfik
»Wyréb form Sredniej wielko$ci na zmechanizowanym
agregacie“, A. Vetiska — ,,Objawy zmeczenia w roz-
maicie obrabianym zeliwie“, — Przeglad warsztatowy:
A. Plesinger — ,Surowce wsadowe dla zeliwiaka“.

»SLEVARENSTVI“ — w zeszycie 10/53 znajdujemy
m. in. nastepujace artykuly: F. Stejskal — ,,Piece dla
wyzarzania odlewoéw opalane niskokalorycznym pali-
wem*, F. Drabek — , Gladko$¢ powierzchni prowadnic
zeliwnych w obrabiarkach“, J. Pribyl — ,Pecherze
gazowe w odlewach®, E. Ka3par — ,Zeliwo modyfi-
kowane w wyzszych temperaturach®, — Przeglad war-
sz.t:ﬁowy: A. Plesinger — ,Zaburzenia biegu zeli-
wiaka“.

- ONTODE w zeszycie nr 12/53 zamieszczono m. in.

nastepujace artykuly: Alberti Gyorgy — ,,Techniczny
plan dyspozycyjny w odlewni¥, Polgdry Sandor — ,Od-
lewanie w piasku prébek do badan ze stopéw miedzi*,
Hollosi Béla_— , Nowoczesne przygotowanie produkcji
w odlewniach®, Gdl Zoltan — .,,Chemiczne i fizyczne
czynniki wykonywania odlewéw z utwardzong po-
wierzchniag®, Toth Sandor — ,Polepszenie jako$ci od-
lewéw przez zmniejszenie wad przypalania“, Ferenczi
Josef — ,Dawne i nowoczesne sposoby formowania
srub okretowych*.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK ze-
szyt nr 12/53 obejmuje m. in. nastepujgce artykuly:
R. Steinwald — ,,Przyjazn i pomoc“, — , Bohaterowie
pracy roku 1953, W. Kiintscher — ,Stale konstruk-
eyjne dzis i jutro“, K. H. Zieger — ,,Kombinat Hutni-
czy J. W. Stalin“. — rezultat przyjazni niemiecko-ra-
dzieckiej“, G. Briikner — ,,Otrzymywanie Zzelazoman-
ganu w piecu elektrycznym i w wielkim piecu®, —
»M. A. Pawlow — wielki uczony radziecki“, W. P.
Batrakow i G. W. Akimow — ,Pasywacja stali srod-
kami utleniajgcymi®“, A. W. Fomiczew — ,,Wykonanie
dokladnych gwintéow w odlewach kokilowych*,
A. D. Popow — ,Suré6wka na wlewnice“, — ,Spra-
wozdanie ze zjazdu hutnikéw w Diisseldorfie 5 i 6/XI
—1953%, — ., ,Prof. I. P. Bardin — go$ciem NRD%, W.
Schmidt — ,,Nadmistrz Turtanow dzieli sie doswiad-
czeniami z naszymi walcowniami®, J. Kraus — ,,Po-
lepszenie jako$ci i zwiekszenie wydajnosci odlewni
przez zastosowanie nadlewéw ci$nieniowych®, J. Czi-

kiel — ,Zasady odlewania staliwa“, M. Hofman —
,Nowa metoda wyzarzania zeliwa ciggliwego*, S. Pos-
niak — ,Piec plomienny ulepszonej konstrukcji do

topienia brgzéow i mosigdzow*,
no$¢ pomiedzy parametrami

G. Sper
biegu zeliwiaka i

,Zalez-
ich

wplyw na bieg zeliwiaka® oraz dzialy: Ksigzki radzie-
ckie — W. Krumnacker — ,Zagadnienie odtlenienia
stali bessemerowskiej‘¢

FONDERIE — zeszyt nr 95 (grudzien) 1953 zawiera

~ m. in. artykuly: F. Boussard — , Rozwazania nad wy-

korzystaniem badan piaskéow formierskich. Propono-
wana proba na wyjmowanie modelu®, P. Nicolas —
»Przyczynek do badan nad projektowaniem nadlewdw.
Stosowanie materialéw egzotermicznych®. Dzial -,,Ra-
dy praktyczne dla odlewnikéw zawiera prace: —
,2Wkladki metalowe w odlewach ze stopéw lekkich®,
,Odtlenianie mosigdzéw*, .Odzuzlanie zeliwa - przy
odlewie*, ,,Stabilizowanie odlewow ze stopow lekkich“.

GIESSEREI, zeszyt nr 25/53, obejmuje m. in. na-
stepujgce artykuly: K. W. Grimm: ,Badanie transpor-
tu w odlewni zeliwa jako studium wstepne do mecha-
nizacji“, — E. R. Thews — , Ekonomiczné wytapiania
brgzéw i mosigdz6w w piecach plomiennych®, a
w dziale ,,Przeglagd Pism Technicznych* prace: ,Przy-
.czynek do teorii i praktyki otrzymywania zeliwa sfe-
roidalnego®“, — , Nowosci w dziedzinie - odlewnictwa
stopéw metali lekkich* — ,,Wykladziny zasadowe®, —
,Tania racjonalizacja‘“. Dzial ,,Z praktyki odlewniczej*
przynosi prace ,Kontrola jakosci zeliwa ciggliwego*,
a dzial ,Pytania i odpowiedzi: ,,Pecherze gazowe“, —
»Antykorozyjne powloki ochronne na zeliwnych i alu-
miniowych ptytach modelowych®, — ,Zastosowanie
trocin do masy formierskiej“, — ,,Wsad na odlewy
kanalizacyjne*‘.

GIESSEREI, zeszyt nr 26/53 obejmuje m. in. naste-
pujace artykuly: W. Schumacher — ,Przyspieszone su-
szenie form i rdzeni metodg przedmuchiwania dwu-
tlenkiem wegla“, — W. Gesell — ,,Ocena maszyn for-
mierskich®, a w dziale ,Przeglad Pism Technicznych*
prace: — ,Zmechanizowana odlewnia przystosowana
do formowania skorupowego‘, »Zeliwiaki chlo-
dzone wodg“, — ,,Wlasnosci lanych stopéw chromu
w podwyzszonych temperaturach“, — ,Pomiar pla-
stycznosci mas formierskich“ — ,Nowa odlewnia Za-
ktadéw Forda w Cleveland“. Dzial ,,Z praktyki odlew-
niczej przynosi prace: ,,Wymagania stawiane modelom
odlewniczym i budowa modeli, a dzial ,Pytania i Od-

powiedzi“: — ,Dodatki do wsadu na odlewy zeliw-
ne*“; — ,,Zeliwo kwasoodporne“, — ,,Gips jako mate-
rial formierski“, — ,,Jak zachowuje sie¢ zeliwo w tem-
peraturach do —52°C*, — ,Plomien w oknie wsado-

wym zeliwiaka“.

,GIESSEREI“ — zeszyt 1/54 przynosi m. in. naste-
pujace artykuly: F. Richter — ,Postep techniczny
w budowie maszyn do odlewania pod ci$nieniem*,
J. Willems, W. Liickerath i H. Schroer ,,ROznice
pomiedzy suré6wka hematytowa lang w piasku i w ko-
kilach - oraz mozliwo$ci wptywania na strukture su-
rowki odlewanej w kokilach®, F. Feldhaus — ,Stare
pruskie patenty odlewnicze“, a w ,Przegladzie Pism
Technicznych“: — ,,Przewodnictwo cieplne zeliwa sfe-
roidalnego“, — ,,Powstawanie mikroporowatosci w wy-
zarzanych stopach Mg-Al“, — ,Obnizenie kosztow
formowania przez uzycie mas cementowych“, — , Me-
chanizacja maltych odlewni®“, — ,,BezpoSrednie bada-
nie powierzchni przy pomocy mikroskopu elektrono-
wego“, — w dziale ,,Z praktyki odlewniczej“: K. Rii-
ster — ,,Skrzynki do formowania maszynowego w Swie-
tle tolerancji technicznych®, — ,Prawidlowe zaformo-
wanie obniza koszt odlewu“, — ,Wsad bez surow-
ki“, — ,Zeliwo zaroodporne na formy do-prasowania
szkla“, — ,Piasek formierski dla zeliwa ciggliwego*, —
»Polepszenie wlasno$ci masy przymodelowej“.
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CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO w zeszycie nr
10/53 zamieszczono m.in. nastepujace -ertykuly: L. I.
Goldenberg — ,,Otrzymywanie i zastosowanie suréwek
stopowych i specjalnych®, L. M. Czerkasow, P. E. Ko-
riak — ,,Formowanie wlewnic przy pomocy narzuca-
rek*, M. I. Zebin — ,Powierzchniowe suszenie form

odlewniczych promieniami podczerwonymi”, G. I. Ku-"

sikowa, W. I. Krebs — ,Elektryczny wskaznik wilgo-
tno$ci masy formierskiej, M. D. Zdenow — ., Udosko-
nalone urzadzenie kafarowe*, I. A. Czernyszew —
,»Sposdh wstrzgsania stopow przy Kkrzepnieciu®, I. I.
Chroszew — ,Drogi otrzymywania zeliwa ciagliwego
z perlitem kulkowym®, W. M. Bielow — ,.Charakter
zmian objetosciowych przy krzepnieciu stopow Al-Si,
I. N. Jukalow — ,Wplyw temperatury przegrzania
oraz wytrzymywania cieklego metalu w kadzi na wta-
sno$ci mechaniczne i zawarto$ci grafitu w zeliwie“, A.
K. Fanbutow, I. N. Jukalow — ,,Otrzymywanie zeliwa
sferoidalnege przy pomocy stopow o niskiej zawartosci
magnezu*, D. D. Tolybienski — ,Stopy cynkowe od-
porne na gcieranie’, G. G. Szepiel — , Manometr dla
zeliwiaka*.

HUTNICKE LISTY zeszyt nr 11/53 przynosi m. in.
nastepujgce artykuly N. Chvorinov — ,Przeglad lite-
ratury w zakresie odsiarczania zeliwa“, M. Sicha —
,Badanie wtrgcen niemetalicznych w stali“ (dokon-
czenie), M. Krejcik, A. Winkler — ,,Pomiary regula-
cja i automatyzacja w hutnictwie, M. Jarolim —
,sPodstawy procesu produkcyjnego przy wyrobie blach
transformatorowych*.’ '

HUTNICKE LISTY w zeszycie nr 12/53 znajdujemy
m. in. nastepujace artykuty: J. Jech — ,Hartowanie
powierzchniowe stali narzedziowych*, S. Btazek — ,,0
sposobach okreélenia jakos$ci weglikow spiekanych®,
B. Otta — ,,Wplyw zawarto$ci miedzi na zdolno$¢ miek-
kiej blachy stalowej do gltebokiego tloczenia“,J. Teindl,
A. Havlik — ,Badanie poréwnawcze tasm walcowa-
nych i cynkowanych metoda inz. T. Sedzimira®, J. Ka-
lo¢ — Wplyw cynku na odpornosé¢ stopéw aluminium
przeciw korozji“, E. Rabas — ,Zywotno§¢ lin drucia-
nych*.

SLEVARENSTV! zeszyt nr 8/53 zawiera m. in.' na-
stepujace artykuly: V. Zednik — ,Uwagi w sprawic
dziedzicznych wilasnoéci metali ze specjalnym uwzgled-
nieniem hematytu*, L. Jenictek — ,Przyczynek do
teorii spoiw piaskoOw odlewniczych®, V. Baték — ,Za-
kladanie rdzenia w nadlewie atmosferycznym w czasic
formowania*.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie nr 11/53 zamieszczono m. in. nastepujace arty-
kuly: ,Targi Lipskie 1953“; — ,Laureaci Nagrody
Panstwowej 1953“, H. Poetter — ,,Wlewnice, prace ich
w stalowni, trwalo$¢ wlewnic w zalezno$ci od jako$ci
ich wykonania“, M. Appelbick — ,Nowoczesne Spo-
soby topienia metali niezelaznych®, K. F. Liidemann —
»Przydatno§¢ niemieckiego boksytu jako topnika
w piecu martenowskim®, S. S. Nossyrewa i inni —-
»Krucho$¢é wodorowa sprezyn zaworowych*, —  Harto-
wanie prgdami wysokiej czestotliwosci“, H. Mathiska
i W. Muschter — ,Dysze do wielkich piecéw*, E. R.
Thews — , Rola zelaza w odlewach mosieznych:ze zlo-
mu‘, W. Dornseifer — ,Walcowanie pretéw okrg-
gtych®, Fr. Wiesner — ,Walcowanie taSm' na goraco®,
W. W. Gussew — ,,Otrzymywanie blach z zeliwa“, —
,Witamina C lekarstwem na zatrucie olowiem®.

FONDERIE zeszyt 93 (pazdziernik) 1953 zawiera
m.in. nastepujgce artykulty: J. Gris — ,,Odlewnictwo
stopéw magnezu i jego rozwdj“, — ,Przyczynek do
badan nad spawalno$cig staliwa*, a dzial ,Rady prak-
tyczne dla odlewnikéw‘ przynosi prace: — ,Produk-
cja kot pasowych®, — , Zeliwo azotowane“.

FONDERIE zeszyt nr 94 (listopad) 1953, obejmuje
m. in. nastepujgce artykuly: W. S. Pellini — ,,Cieplna
charakterystyka krzepniecia odlewéw. Poprawne nad-
lewy i dlugosci lejow zasilajacych*, M. Berdet — ,Ba-
dania mikroporowato$ci w odlewach ze stopéw ma-
gnezu“ — ,Uwagi o topieniu brazow olowiowych.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
zeszyt nr.11/1953 obejmuje m. in. nastepujace artykutly:
G. D. Elliot, J. A. Bond, T. E. Mitchell — ,,Wytapianie
surowki ze wsadoéw o wysokiej zawartosci koncentra-
tow*, R. F. Jennings — ,Projektowania prazalni rud
z ekonomicznego punktu widzenia®“, F. D. Richardson,
W. E. Dennis — ,,Wplyw chromu na termodynamiczna
aktywno$¢ wegla w cieklym zeliwie”, W. E. Dennis,
F. D. Richardson — ,Stan réwnowagi regulujacy od-
weglanie stopow’ zelazo-chrom wegiel®, R. F. Jennings,
E. W. Voice, P. K. Gledhill — ,Préby sprawnosci
prazalni rud w Dagenham i Cleveland”, P. K. Gled-
hili — ,,Wplyw dodatkéw mineralnych o regulacji wil~
gotnoSci na prazenie koncentratow z Sierra Leone“,
H. B. Wendeborn —: ,,Prazenie jako proces fizykalny*,
J. O. Edstrom — ,Mechanizm odtleniania tlenkéw ze-
laza“, A. L. Cude — ,,Dlugo$¢ ptomieni olejowych i ga-
zowych“, J. F. R. Jones, A. Walker — ,Huta zelazna
firmy John Summers i Synowie w Shotton”.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
w zeszycie nr 12/53 zamieszczono m.in. nastepujace ar-
tykuly: A. H. Norris — ,,Z pracy doléw grzewezych®,
F. Jordan, M. P. Newby — ,Pomiar przeplywu po-
wietrza w prazakach“, T. S. Robertson — ,Kruche
pekniecia w stali“, V. H. Stoff, J. H. Rendall — , Ge-
sto§¢ cieklego zeliwa“, J. C. Hudson, J. F. Stanners —
»Ochrona zelaza i stali za pomocg metalicznych i nie-
metalicznych powlok* (II), E.T. Turkdagan, J. Pear-
son — ,,Aktywnos$¢ sktadnikow zuzli stalowniczych® —
czgs¢ II — ,Tlenek maganezu“; cze$é¢ 1II — | Piecio-

. tlenek fosforu“, J. P. Simons, C. G. Hamstead, E. J.

Burton ~ ,Termopara wolframu — molibden dla pi-
rometrow zanurzeniowych®, G. Hookham — ,Yf.adowa-
nie wsadu wielkopiecowego przeno$nikami tasmowymi
w Zakladach Cockerill-Belgia“, L. R. Evans ~ ,Cen-
tralne smarowanie suwnic stalowniczych*.

GIESSEREI, zeszyt nr 2353 obejmuje m. in. naste-
ppjace artykuly: H. Jungbluth — j;Konferencja Odlew-
nicza i Zjazd Stowarzyszenia Odlewnikéw Niemiec-
kich w 1953 r.“, F. Deutz — ,Dalsze doswiadczenia
z przemyslowym zastosowaniem piecow indukeyj-
nych matej czestotliwosci do wytopu zeliwa“,
a w dziale ,Przeglad Pism Technicznych“ prace:
»Zeliwo szare S-H z eutektyka grafitowa i jego wia-

snosci mechaniczne”, — | Hartowanie odlewéw czesci
samophogioyvych za pomoca plomienia“, — ,Nowosci
w dziedzinie odlewania brgzéw i mosigdz6w®, — , No-

menklatura dla odlewéw wlewowych w jezykach:
szwedzkim, niemieckim, francuskim i angielskim®.
Dziat ,Z praktyki odlewniczej“ przynosi prace:'..S(u
ryjna produkcja lozy tokarek przy zastosowaniu for-
mowania w rdzeniach“, — | Przewidujace planowanie
w odlewni*, a dzial, ,,Pytania i odpowiedzi‘: — ,,Odle-
wy zaroodporne na duze plyty kuchenne“. — ,Odle-
wanie tlokoéw*, — |, Forowanie pierscienia tocznego dla
pieca oporowego‘. )

GIESSEREI zeszyt nr 24/53 przynosi m. in. naste-.
pujgce artykuly: E. Feil — ,Badanie nad mechani-
zmem grafityzacji zeliwa“, S. H. Chrobok — Nowe
proby topienia wiérow w zeliwiaku“, a w dziale , Prze=—

glad pism“ prace: — ,Proces skorupowy*, — . Zwal="

" czanie dymu w Zeliwiakach“, — ,Ulepszenie stopéw

Al o duzej ilosci Si i ich struktury*, — ,Zwiekszenie
wydajnosci przez wlasciwa konstrukcje form do .odle-
wania pod ci$nieniem®, — | Nowy sposéb wyrobu
rdzeni“. W dziale ,,Z praktyki odlewniczej* znajduje-
my prace: — ,,Odlewanie zeliwa w formach metalo-

-wych¥, — _Wykonywanie tabliczek firmowych z mo-

sigdzu*, a w dziale ,Pytania i odpowiedzi‘: — ~Wsad
na zeliwo bez surowki“, — ,Zeliwo Zaroodporne na

formy ze szkla“, — ,Zeliwo zaroodporne“, -~ ,Pacze-

nie sie¢ odlewdw Zeliwnych“ — Jaka roznica pomie- .
dzy hematytem a surowka odlewniczg“, — ,,Czy moz-
na zastapi¢ zlom obcy odpadkami wilasnymi?“, —
»Wsad metalowy na odlewy kanalizacyjne“ oraz
dzialy Przeglad gospodarczy, patentowy oraz kronike.



Culﬁ gessytu z!. 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

ADAMSKI C.:-Odlewnicze "brizy” i’ mosigdze krzemo-
we. Technologia i zastosowanie. 1953, s. 78, z! 6.90
ANDREJEW L., PIERUTOWSKI Z.: Oczyszczalnia ga-
zu w:elkoplecowego i jej obsluga. 1953, s. 108, zt 7.—
ANDREJEW L.J SOBCZYK Z.: Obsluga przepycho-
wych piecow walcowniczych. 1953, s. 100, zt 6.70
BARSEN A. I.: Technologia narzedzi ..skrawajacych.

Thum. z ros. Z. Kosciétek i W. Natanson. 1953, s. 310,

z! 16.70 (w oprawie)
BIELAWSKI S.: Naped elektryczny 1953, s. 315, zi

14.60. Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez
CUSZ. ;
BLUMKE F.: Autopompy i motopompy poZarnicze.

1953, s. 172, 2zt 11.80

BEAZEWSKI S.: Pomiary twardo$ei metali.
s. 168, zt 15.50 (w oprawie)

BORKOWSKI W.: Produkcja na jednowrzecionowych
automatach tokarskich. 1953, s. 202, zt 20.80 (w opra-
wie)

BUJAK A.: Lutowanie twarde. 1953, s. 124, zt 8.20

CHMIELEWSKI H.: Logarytmiczny suwak rachunko-
wy. Wyd. 3 rozszerzone. 1953, s. 48, zt 3.60

CIAS W.: Jakos¢ stali obrabiane: cneplnie. 1953 s. 76,
z! 5.—

CZACHOWSKI W.: Ladowarki chodnikowe do kamie-
nia. 1953, s. 79, zt 5.30

CZYRSKI W.: Spawanie stali stopowych. 1953, s. 223,
7zt 26.— (w oprawie)

DOWGIRD R.: Konstrukcje staloceramiczne prefa-
brykowane. 1953, s. 171, z 15.60

FAWORSKI W. E.: Wyciskanie na zimno metali nie-
zelaznych. Tium. z ros. K. Bosiacki. 1953, s. 87, zt 7.—

GOSZTOWTT L.: Rurociagi i armatura. 1953, s. 224,
7t 19.50 (w oprawie)

HENNEL S.. ROZPEDEK S.: Wysokowydajne toczenie
nozem Kolesowa. 1953, s. 56, zt 4.50

HILBERT H.: Tleeznictwo. Tom II. Tium. 2z niem.
7. Xaszubinski. 19533, s. 211, zt 20.— (w oprawie)

JANUSZEWICZ P.: Zeliwiak i jego prowadzenie. 1953,

" 5. 144, z1 17.50 (w oprawie)

KACZMAREK J.: Podstawy doboru warunknw skra-
wania przy toczeniu metali Instytut Obrabiarek
i Obrobki Skrawaniem. 1953, s. 94, zl 20.30

Kalendarzyk elektrotechnicznv 1954—1955. Praca
zbiorowa pod red. naczelna B. Konorskiego. Stowa-
rzyvszenie Elektrykow Polskich. Wyd. 9 — przedruk
z klisz wydanie V—38, 1953, s. 947, z. 60.— (w oprawie)

Katalog aparatury naukowej i pomiarowej produko-
wanej przez ZSRR i Kraje Demokracji Ludowej.

" Cze$é 2. Polska Izba Handlu Zagranicznego. 1953,
s. 337, zt 30.—

1953,

Klasyfikacja dziesi¢tna. Wydanie skrdcone. Centralny’

Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej. 1953,

¢ 164, zt 38,50 (w oprawie)

KOSTECKI T.: Zasady automatyzacji i kontroli pro-
cesow produkcyjnych. 1953, s. 280, zt 22.50

LEWICKI T.: CzeSci maszyn w zarysie. Wyd. 2 nie-
zmienione. 1953, s. 126, z. 10.50

LOSIEW S. M.: Turbiny parowe i urzadzenia konden-
sacyjne. Teoria, konstrukcja i eksploatacja. Thum.
z ros. K. Smpolaga. i H. Weberman.- 1953 S. 228 zx
47— (w oprawie)

'MADEJ R.: Oszczedna gospodarka pary w pnemyéle...

1953, s. 151, zt 15.80

MAZANEK E., HOFFMANN W.: Spiekalnia rady i jei
obsluga. 1953, s. 91, zt 6.—

MAZANEK T.: Murowanie i naprawa piecéw marte-
nowskich. 1953, s. 96, zt 7.—

MAZUR M.: Nagrzewanie promiennikowe. 1953, s. 176,
z! 14.70 (w oprawie)

MERMON+W.: Planowanie obrébki skrawaniem i mon-
tazu. 1953, s. 183, zl 18.70 (w oprawie)

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementow maszyn. Czesc
II. — Eozyskowanie. Wyd. 3 przejrzane i uzupeinio-
ne. 1953, s. 287, zt 30.—

MROCZKOWSKI A.: Walcownia blach cienkich mna
goraco. 1953, s. 124, zi 8.60

NAZAREWSKI J.: Ruch racjonalizatorski w przemysle
maszyn elektrycznych. 1953, s. 163, zt 10.50

OCHEDUSZKO S.: Teoria maszyn cieplnych. Czesé 2
1953, s. 379, zt 42.— (w oprawie)

ORZECHOWSKI S.: Stale narzedziowe. Wiadomosci
wstepne i katalog. 1955, s. 144, zt 12.20

OSTROWSKI W.: Lokalizacja i planowanie terenéw
przemyslowych. 1953, s. 468, zt 40.70 (w oprawie)

RIESS H.: Zuile wielkopiecowe w technice budow-
lanej. 1953, s. 167, zt 12.20

RYWKIN M. O.: Transport w zakladach hutniczych.
Thum. z ros. W. Geritz, 1953, s. 240, zt 26.— (w opra-
wie)

RZECKI M.: Uzytkowanie butli z gazami w przemysle:
1953, s. 116, zt 8.80

SADOWSKI A.: Wygladzanie powierzchni metah laz-
nymi materialami Sciernymi. 1953, s. 110, zt 8.—

SKOWRON L.: Przenosniki tasmowe. 1953, s. 68,
2z} 4.50

STANKIEWICZ M.: Wytapianie stali w elektrycznyeh
piecach lukowych. 1953, s. 104, zt 7.—

SZUYSKA E.: Laboratorium chemiczne przy odlewni
zeliwa. 1953, s. 64, 2zt 6.—

TOMAROW M. M.: Technika bezpieczeinstwa przy tlo-
.czeniu blach na zimno. Tium. z ross W. Czaplicki.
1953, s. 284, zt 23.— (w oprawie)

ZYDANOWICZ J.: Obliczanie elektryczne sieci elek-
troenergetycznych. 1953, s. 334, zt 15.50. Zatwierdzo-
no do uzytku szkolnego przez CUSZ.

Do nabyeia w Ksiegarniach Technicznych ,,Domu Ksiazki“ i u kolporteréw zakladowych




uzyska sig prawdopodobnie gorsze wyniki. Pod wzgle-
dem wlasno$ci przeciwciernych badany mosiadz - jest
stopem gorszym i powinien by¢ stosowany zamiast
brazu B-555 jedynie na elementy mniej odpowiedzial-
ne, jak tuleje, walki czy %ozyska, pracujgce przy ni-
skich i statycznych obcigzeniach.

Mgr inz. T. Welkens

Tulejki lozyskowe zeliwo-braz produkowane
sposobem ,,duplex‘’

W Zakladzie Metali i Stopéw Niezelaznych Instytu-
tu Odlewnictwa, opracowano w 1953 r metode odsrod-
kowego wylewania tulejek lozyskowych zeliwo-braz.
Sposoéb ,,duplex“ polega na wylaniu warstwy zeliwa
i bezposrednio po jej skrzepnieciu warstwy- brazu. Tu-

Rys. 1

lejki dwuwarstwowe zeliwo-braz sa bardziej ekono-
miczne od znanych i stosowanych w przemys$le tulejek
stal-brgz. Zakres zastosowania jest bardzo réznorod-
ny i obejmuje zasadniczo dotychczasowe zastosowania

peilnych tulejek brazowych z pominieciem wysokich '

zmiennych. Zachowanie tego

obcigzen udarowych i
bezposrednio

samego tworzywa wspolpracujgcego ;
z czopem walu pozwala na wyeliminowanie szeregu
trudno$ci  technologiczno-eksploatacyjnych, zwigza-
nych z wprowadzeniem nowego tworzywa. Oszczedno-

Rys. 2

Sci na brazie (zastgpienie zeliwem) uzyskane przy za-
stosowaniu tulejek zeliwo-brgz w miejsce pelnych tu-
lejek brazowych moga przekraczaé¢ 90%o.

Badania nad opracowaniem technologii produkcji
tulejek zeliwo-braz przeprowadzono na urzadzeniu do
odsrodkowego odlewania tulei samochodowych (rys. 1),
przeprowadzajgc préby wylewania do form metalo-
wych z wkladkami z masy rdzeniowej oraz do form
metalowych z powlokami ochronnymi.

Cykl produkcyjny sktada sie z nastepujgcych czyn-

nosci: uruchomienia silnika napedowego, przysuniecia

podgrzanej rynny do zalewania, zalania zeliwa (usu=

nigcia zuzla zgarniaczkg (rys. 2), - odczekania przez
okreslony czas, zalania brazu, wirowania koncowego
w celu ochlodzenia do okolo 800°C, wyjecia tulei,

ulozenia tulei w skrzyni z suchym piaskiem kwarco-
wym, wolnego studzenia w piasku w czasie okoto 12
godzin, oczyszczenia tulei, obrébki skrawaniem. Szyb-
ko§é obrotéw przy zalewamu zeliwa i brazu moze byé¢
dobierana- w przyblizeniu wg tabl. 1.

Tablica 1
Srednica zewnetrzna Zalecana szybko&é obrotéw ’
Wylewa;;g tulejki na minute

50 700 —— 1800
>>>>>>>>>>>> w [ e
N 850 _ 900 ............. ‘
500 | eewemo
''''''''' w | ew—eo

Sktad masy rdzeniowej wyprébowanej praktycznie
byt nastepujacy: piasek kwarcowy!) 80 czeSci wago-
wych, piasek formierski?2) 20 czesci wagowych, woda
1,5 czesci wagowych, spoiwo olejowe 2,5 czeSci wago-

cm?

G. min,
wytrzymato$é na Sciskanie (na wilgotno) 14—20 kG/cm?,
wytrzymato$é na $Scinanie (na wilgotnoy 4—5 kG/mm?,
oraz twardos¢ 85—90 jednostek AFS. Forma metalowa
winna by¢é wykonana ze stali zaroodpornej lub ewen-
tualnie z zeliwa chromo-niklowego. Celowe jest zasto-
sowanie roznych grubosci $§cianek formy metalowej,
aby zabezpieczy¢é réwnomierne odprowadzanie - ciepla
w czasie po zalaniu. W celu ochrony formy metalowej
stosuje si¢ powloki ochronne, np. powloke zlozong

wych. Masa miala przepuszczalno$é 120—140

Tablica 2

. | Skladniki zeliwa w 0/, [
| Rodzaj formy |
c | si Mn P | s |

7 T
12,8-+-3,2

3,2--3,6

1,7--2,2/0,6—-0,8 do 0,3 |do 0,15

2,2-+2,5|0,6--0,8 do 0.25 | do 0,12

| wkladka piaskowa

forma metalowa

z 200 g marszalitu, 150 cm® szkla wodnego, 50 g wegla
aktywowanego oraz 1 1 wody. Powloke osadza sig
przy pomocy spryskiwacza lub przy pomocy pedzla
(niedokladnie). na formie podgrzanej do temperatury
okoto 100°C, a po uzyskaniu powloki o grubosci 0,2 do
0,3 mm podgrzewa sie forme w czasie /=
w temperaturze 150°C. Powloka taka wystarcza na
30—40 odlewo6w. Tansza powloka sklada sie z 70
mialtko zmielonej glinki polnej oraz 30°% szkla wodne-
go, jest ona nanoszona- pedzlem (grubo$é¢ powtoki 0,8
do 1 mm) i wystarcza na okolo 10 odlewéw. Zamiast

Tablica 3
I zeliwo braz
|
Szybko$é zalewania 0,6—0,8 11,2
[kg/sek]
U PR HOOU
Czas zawirowania 60—+90 az do uzyskania okolo
w sekundach 1)
? Temperatura 13601880 | o okolo 80——100°C nizsza
oC od normalnie zalecanej
dla odlewow

*) tulejki o wymiarach ¢ 150X130X100—150.

powlok mozna z powodzeniem stosowaé podsypke ze
zmielonego zelazokrzemu. Zaréwno formy metalowe,
jak i wkladki z masy muszg posiadaé zbiezno$é¢, umoz-
liwiajgcg wyjecie tuleJkl po zalaniu z formy; zbiezno$é
ta winna wynosi¢ okolo 1,5—3°. Skiad chemiczny ze-
liwa przeznaczonego na odlewy we wkladkach piasko-
wych i w formach metalowych podaje tabl. 2. Dane
techniczne odnos$nie do warunkéw zalewania zeliwa
i brazu podaje tabl. 3.

1) Kopalnia Piasku i Zwirownia Biala Goéra.
2) Olsztyn k. Czestochowy.



Dawkowanie ilosci zeliwa i brazu dla zapewnienia
odpowiedniej grubo$ci’ warstw mozna najdogodniej
uzyskaé przez dobranie odpowiedniej pojemnosci tyzki:

(1—|—095h)—2d2]+02n—8—-w

—2g]+0,2“T°“

gdzie )
V,, V,, — objetos¢ zeliwa i brazu [dem?]
h — wysoko$¢ tulejki [dem]
D — wieksza S$rednica zewnetrznie zbieznej for-
my [dem]
d — érednica wewnetrzna tulejki zeliwnej [dem]
J — $rednia $rednica tyzki [dem]
w — wysoko$é tyzki [dem]
g — grubo$¢ warstwy brazu [dem]

Produkcja tulejek zeliwo-braz sposobem duplex jest
trudna, gdyz wiele czynniké6w ma wplyw na uzyskanie
wlasciwego zlgcza obu warstw. Do najwazniejszych
czynnikow nalezy czas odczekania po zalaniu warstwy
zeliwa, ktéry zmienia sie w bardzo waskich granicach.
Badania prowadzone w Instytucie Odlewnictwa wy-
kazaly mozliwo$¢ opanowania produkcji tulejek ze-
liwo-braz na skale polprzemystowa, przy czym zdecy-
dowanie lepsze wyniki uzyskano w odlewniach do
form metalowych. Odlewanie do form z wkladkami
z masy powodowalo niejednokrotnie wady zapiasz-
czen. Obecnie przeprowadza sie proby produkcji na
skale przemystowa w jednym z zakladow produkujg-
cych obrabiarki. Szczegétowe dane odnos$nie do pro-
dukcji tulejek zeliwo-braz sposobem duplex znalezé
mozna w pracy Instytutu Odlewnictwa 20-3270-TM
(Z-5119/53).

mgr inz. Z. Gérny
mgr inz. K. Rutkowski
mgr inz. H. Wasowicz

Analiza chemiczna zapraw magnezowych stosowanych
do produkcji zeliwa sferoidalnego

Praca na powyzszy temat zostala wykonana w Pra-

cowni Analitycznej. Instytutu Odlewnictwa. Praca ta-

ujela metody analizy chemicznej zapraw magnezo-
wych, stosowanych do wprowadzenia magnezu do
zeliwa przy produkcji zeliwa sferoidalnego. Zaloze-
niem omawianej pracy bylo opracowanie takich metod
analitycznych, ktore bylyby latwe i proste w wyko-
naniu, nie wymagaly specjalnej aparatury i dawaty
sie przeprowadzi¢ przy uzyciu odczynnikéw, znajdu-
jacych sie w kazdym laboratorium chemicznym.

W literaturze dotyczgcej metod analitycznych brak
jest opisu analizy stopéw magnezowych, o przeciet-
nym sktadzie: Mg — do 30%, Si — do 60°%, Al — do
10%, Fe — do 20%. Konieczno$¢ analizowania takich
stop6w magnezowych podyktowana jest niezbedno-
Scig kontroli produkecji surowcéw potrzebnych do
otrzymywania zeliwa sferoidalnego.

Podczas opracowywania wlasciwych metod anali-
tycznych napotykano poczatkowo na duze _trudnosci
przy rozpuszczaniu probki. Rozpuszczanie probki na-
wet w silnie rozcienczonym kwasie solnym powodo-
walo bardzo czesto lokalne zapalanie sie gazéw, a tym
samym straty oznaczanych pierwiastkéw. Nawet przy
powolnym i bardzo ostroznym dodawaniu kwasu sol-
nego trudno bylo unikngé wspemnianego zjawiska.
Udawalo sie unikngé¢ zapalenia, jezeli do probki umie-
szczonej w zlewce dodawano najpierw kwasu solnego.
Jednak takie rozpuszczanie probki wodnego roztworu
chlorku amonowego pozwolilo unikngé calkowicie
wymienionych wyzej trudno$ci i rozpuszczanie to
przeprowadzi¢ szybko. Nastepne dodanie kwasu sol-
nego (1:1), a zatem stosunkowo silnie stezonego, nie
powoduje juz zapalania sie.

W przewidywaniu, ze wydzielajace sie¢ w czasie roz-
puszczania probki krzemowodory moga by¢ przyczy-
na niedokladnego oznaczenia krzemu dajgc wyniki za

niskie, przeprowadzono szereg prob. Mianowicie prob-
ke zwazong prazono silnie w tyglu platynowym przez
kilka godzin podnoszac stopniowo temperature az do
900° C. Prazenie. to mialo na celu czeSciowe utlenie-
nie krzemu do dwutlenku krzemu, przez co uniknelo-
by sie tworzenia krzemowodordéw przy rozpuszczaniu
probki w kwasie solnym. Probka ta rozpuszczana na-
stepnie w kwasie solnym stezonym nie ulegata juz za-
palaniu jak rowniez nie zapalaly sie wydzielajace sie
gazy. Zaznaczy¢ nalezy, ze jednak obserwowano wy-
dzielanie sie gazéw po dodaniu kwasu solnego, a na-
stepnie kwasu azotowego. Celem wustalenia roznic
w wynikach oznaczania krzemu przy stosowaniu me-
tody opartej na wyprazaniu prébki, nastepnie roz-
puszczaniu w kwasie solnym i azotowym i stapianiu,
oraz metody opartej na rozpuszczaniu probki w wod-
nym roztworze chlorku amonowego, dalej traktowaniu
probki kwasem solnym i stapianiu, przeprowadzono
szereg oznaczen krzemu obu metodami. Wyniki otrzy-
mane przy oznaczaniu krzemu z uprzednim wypraze-
niem prébki okazalty sie przecietnie o 0,2°0 Si wyzsze
od wynikéw krzemu przy stosowaniu metody z ‘uzy-
ciem wodnego roztworu chlorku do oznaczania krze-
mu wedlug drugiej metody uznane ja za bardziej
odpowiednig dla laboratoriow przemystowych.

Krzem oznacza sie wagowo pod postacig dwutlenku
krzemu. Po rozpuszczeniu prébki w wodnym roztwo-
rze chlorku amonowego i wytrawieniu pozostato$ci
kwasem solnym odsgcza sig¢ nierozpuszczong pozosta-
to$§¢ i spala sie sgczek z tym osadem w tyglu platy-
nowym. Osad stapia sie nastepnie z weglanem sodo-
wo-potasowym. Stapianie n1erozpuszczalnej pozosta-
losci jest konieczne ze wzgledu na catkowite przepro-
wadzenie krzemku magnezu do roztworu. Pominiecie
stapiania nierozpuszczonej pozostatosci z weglanem
za niskich wynik6w na oznaczenie zawartosci ma-
gnezu. Po wylugowaniu stopu woda laczy sie oba
roztwory, dodaje kwasu solnego i dwukrotnie odparo-
wuje do sucha.

Suchg pozostalo§¢ prazy sie w temperaturze do
130° C przez 1 godzine, przy czym temperatury 130° C
nie wolno przekroczy¢ ze wzgledu na lotno$é chlorku
glinowego w temperaturach wyzszych od 130° C. Po
odsgczeniu kwasu krzemowego i spaleniu oznacza sig
go wagowo jako SiOs.

Z roztworu po usunieciu kwasu krzemowego wy-
tragca sie dwukrotnie amoniakiem wodorotlenki zela-
za i glinu. Dwukrotne wytrgcenie osadu wodorotlen-
kow jest bezwzglednie konieczne ze wzgledu na wta-
snosci absorpcyjne wodorotlenku glinowego, co po-
wodowatoby straty w zawarto$ci magnezu. Po roz-
puszczeniu osadu wodorotlenkéw w  kwasie solnym
redukuje sie jony zelazowe i manganowe do jonow
zelazawych i manganawych przez gotowanie roztwo-
ru z tiosiarczanem amonowym. Glin wytrgca sie fos-
foranem dwuamonowym w postaci fosforanu glino-
wego i po wyprazeniu oznacza sie go wagowo jako
AlPOa.

Przed wytrgceniem magnezu fosforanem nalezy ko-
niecznie z rotworu usungé mangan, gdyz w Dprze-
ciwnym razie fosforan wytracitlby roéwniez mangan
w postaci fosforanu manganu o wzorze Mn (NHi)
PO4. 6H20. W tym celu amoniakalny roztwoér po usu-
nieciu wodorotlenkéw Zzelaza i glinu gotuje sie przez
kilkanascie minut z bromem, przy czym mangan wy-
pada w postaci osadu tlenkéw, ktéry usuwa sie przez
odsaczenie. Magnez wytraca sie dwukrotnie fosforanem
dwuamonowym. Wytracony osad przemywa sie roz-
tworem chlorku amonowego i amoniaku celem od-
mycia osadu fosforanu od alkalii. Magnez po wypra-
zeniu oznacza sie w postaci Mg:P:207.

Dokladnosci otrzymanych wynikéw dla poszczegdl-
nych pierwiastkow przedstawiaja sie nastepujgco:
przy oznaczaniu krzemu dopuszczalne réznice miedzy
dwoma rownoleglym1 oznaczeniami wynoszg: 0.2% Si,
przy oznaczaniu glinu: 0,2 Al, przy oznaczaniu ma-
gnezu 0,2°/ Mg.

mgr Siekierska Janina
dr Buciewicz Jan
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Z PRAC INSTYTUTU ODLEWNICTWA
Badania nad mosiadzem MO-60

Dzieki stosunkowo niskiej temperaturze topienia
oraz duzej plynnosci, jak tez mniejszej — w stosunku
do brgzow — zawartosci deficytowej miedzi, sg mo-
sigdze predestynowane szczegélnie do produkcji odle-

. wow jako oszczednoSciowe stopy miedzi o dobrych
wlasnosciach mechanicznych.

Najpopularniejszy z krajowych mosigdzéw odlewni-
czych jest mosiadz MO-60, o skladzie: 56—62%0 Cu,
1—3%p Pb, reszta Zn, przy sumie zanieczyszczen 2,5%.
Minimalne wtasno$ci mechaniczne tego stopu, oznaczo-
ne na probkach oddzielnie lanych, maja by¢ nastepu-
jace: R, 25 kG/mm?, az 10%, Hy 70 kG/mm?. Mosiadz
MO-60 uzywany jest na odlewy piaskowe i kokilowe
armatury parowej, wodnej zwyklej i ciSnieniowe]j, oraz
na obudowe, osprzet i czesci mechanizméw (zasadni-
czo nie narazone na korozje).

Jedynym dodatkiem stopowym w omawianym mo-
sigdzu jest olow. Pierwiastek ten w iloSci powyzej
0,9%/0 zmniejsza nieco wytrzymato§¢ mosigdzu na roz-
cigganie oraz wydluzenie, polepsza jednak w znacznym
stopniu skrawalno$¢ stopu. Z zanieczyszczen najbar-
dziej szkodliwe przy odlewach poddawanych proébie
szczelnosci jest aluminium. Dopuszczalne w normie
polskiej dla mosigdzu MO-60 zanieczyszczenie 0,3%0
Al jest za wysokie dla odlewéw piaskowych, ktoére
maja by¢ szczelne. Zblizony do MO-60 niemiecki
GMs-64 (DIN-1709, na odlewy piaskowe) dopuszcza
sume Al+Si tylko do 0,03, a angielski mosigdz B-3C
(norma BS-1400) dopuszcza do 0,10° Al. Uwaga ta nie
dotyczy naturalnie mosigdzu MO-60, zalewanego do
form metalowych, gdzie sposéb zalewania i szybko$é
krzepniecia odlewu wymagaja w stopie zwiekszonej
zawarto$ci Al (np. niemiecki GKMs-62 zawiera do
1°/0 Al-+Si). -

Spotykane w literaturze dane o wlasnosSciach me-
chanicznym mosigdzu MO-60 nie wspominajg o zacho-
waniu sie tego stopu w podwyzszonych temperaturach,
ani tez o mozliwoSciach zastosowania go na tuleje
i panewki lozyskowe. Mosiadz ten uwazany jest pow-
szechnie za stop nieodporny na korozje i $cieranie. Ba-
dania majgce na celu wytypowanie stopéw, dajacych
najwieksze korzy$ci zaréwno ekonomiczne jak i tech-
niczne, musialy objgé rowniez i przebadanie mosig-
dzu MO-60 pod wzgledem:

a. mozliwosci zastosowania w podwyzszonej tempe-

raturze,
b. mozliwos$ci zastosowania na tuleje i panewki
tozyskowe,
c. odpornosci na korozje.
Tablica 1

Warunki przeprowadzania wytopéow MO-60 i B-555 oraz ich
sklad chemiczny

2 ERIE .
5 X =19 ~o§ t ad chemiczny w9/
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z| a wsadu ochronna E--E 2=
CAF KT Cu(Zn Pb [Sn [ Al
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1/43| & | zlom wla- raks, pia- | 980| 11 |59,0137,94|2,09 0,53/ 0,33
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Powyzsze wtasnosci mosigdzu zestawiono z wiasno-
Seiami najpopularniejszego -dzi§ brazu cynowo-cynko-
wo-olowiowego B-555. Probki do badan pobrano z 2
wytopow MO-60 i 1 wytopu B-555, wykonywanych
w 50 kg przechylnym piecu tyglowym, opalanym -ga-

zem ziemnym. Wszelkie probki odlewano do form su-
szonych. Warunki prowadzenia wytopéw oraz sklad
chemiczny stopow zestawiono w tablicy 1. Wytop 1/43
wykonano ze zlomu (uklady wlewowe, leje) mosigdzu
M4 (wg PN/H-87025 z r. 1949). Byl to mosigdz o po-
dobnym do. MO-60 skladzie chemicznym, lecz o wyz-
szej czystosSci. Wszystkie wytopy wykonano pod po-
wlokg ochronng, sktadajgca sie z réwnych ilosci sody,
boraksu i piasku w iloSci okoto 2% od ciezaru wsadu.
Sklad chemiczny wykonanych stopéw lezy w grani-
cach przewidzianych normami.

W miare dotapiania do miedzi coraz to wiekszych
ilo$ci cynku rosnie wytrzymato$¢é na rozcigganie stopu,
a przede wszystkim jego wydluzenie. W zakresie jed-
nofazowego stopu ¢ wzrost R_ nastepuje powoli. Ma-
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Rys. 1. Wytrzymalto$¢ na rozciaganie w podwyzszonych tem-
peraturach

ksymalne wydluzenie (ok. 50°%), a tym samym i naj-
lepsza plastyczno$¢ posiadaja stopy zawierajace 30 do
329/ Zn. W miare dalszego wzrostu cynku wydluzenie
mosigdzow obniza sig, podczas gdy wytrzymalos¢ na
rozcigganie nadal ro$nie, wskutek pojawienia sie fazy
f’. Maksymalne R_ (ok. 35 kG/mm?) wystepuje przy
réwnych zawartosciach faz ¢ i f’, tj. przy ok. 40—45%
Zn. Przy dalszym wzroécie zawarto$ci fazy f’ naste-
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Rys. 2. Wydluzenie w podwyzszonych temperaturach

puje obnizenie wtasnosci wytrzymatoSciowych, ktére
gwaltownie spadajg, gdy pojawia sie krucha faza ~.
Ogélnie nalezy stwierdzi¢, ze faza ¢ jest miekka i pla-
styczna, faza ' — bardzo wytrzymata na rozcigganie
i mniej plastyczna, a faza  — bardzo krucha i twarda.

Dla badania witasno$ci wytrzymatoSciowych w pod-
wyzszonych temperaturach, ktére przeprowadzono na
maszynie Amslera, przymocowano do maszyny piecyk
elektryczny oporowy, w ktérym umieszczono probki
w odpowiednich uchwytach. Pomiar temperatury wy-
konywano termoparg, wycechowana uprzednio przy
pomocy termopary = umieszczonej wewnatrz badanej
probki. Srednie wyniki pomiaré6w zestawiono na rys.
11i-2. - e

Por6wnujagc krzywe R, badanych trzech stopéw
w zalezno$ei od temperatury zauwazy¢ mozna analo-

5



giczny ich przebieg, oznaczajacy spadek wytrzymato-
scl w miare wzrostu temperatury. Obnizenie R, obu
mosigdzéw jest w zakresie temperatur do 200°C tagod-
ne, a od 250°C gwaltowne (cho¢ oba mosigdze posia-
daja w tej temperaturze R, jeszcze wcigz wyzsze niz
tego wymaga norma). Wyzsze warto$ci mosigdzu wy-
konanego ze zlomu tlumaczy¢ nalezy wyzszym stop-
niem czystosci tego zlomu w stosunku do materiatu
blokowego: (tabl. 1). Wytrzymalo$§¢é na rozcigganie
bragzu B-555 maleje w calym badanym zakresie tem-
peratur lagodnie.

Rowniez charakter krzywych wydluzenia w zalez-
no$ci od temperatury jest dla wszystkich trzech sto-
péw podobny: po poczatkowym wzro$cie wydluzenia
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Rys. 3. Wykres Scieralno$ci na sucho. Obciazenie 25 kG

~

w zakresie temperatur 50—150°C nastepuje w wyz-
szych temperaturach gwaltowne obnizenie wydiuzenia.

Celem zbadania wtasnosci przeciwciernych mosigdzu
MO-60 i poréwnania ich z wlasno$ciami brgzu B-555
przeprowadzono proby Scierania na sucho i ze smaro-
waniem olejem maszynowym obu stopow. Proby wy-
konano wedlug projektu normy PN/H-04380 na ma-
szynie Amslera. Krazek stalowy o $rednicy 56 mm,
wykonujgcy 400 obr/min, dociskany byl kolejno silg
25,50, 100 i 150 kg do plaskiej prébki z badanego me-
talu. Szerokos$¢ prébki wynosita — podobnie jak i kraz-
ka — 10 mm. Pomiar polegal na wyznaczeniu szero-
kosSci wytarcia na probce po kazdym kolejnym okre-
sie Scierania. ROwnocze$nie na podstawie wskazan
integratora z pracy tarcia wyliczano wspoélczynniki
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Rys. 4. Srednie wspélczynniki tarcia na sucho.
Obciazenie 25 kG

ilos¢ abrolow od poct.préby

tarcia. Rys. 3 przedstawia wykres Scieralnosci na su-
cho przy obcigzeniu 25 kg, a rys. 4 — $rednie wspél-
czynniki tarcia na sucho przy tym samym obcigzeniu.
Mosigdz MO-60 wykonany z blokéw wykazuje naj-
wiekszg szeroko§¢ wytarcia probki Scieranej, podczas
gdy braz B-555 najmniejszg. Wsp6tczynniki tarcia obu
mosigdzéw sa do siebie zblizone i stosunkowo duzo
wyzsze od wspélezynnikéw tarcia B-555. Wprawdzie
wyniki badan korozyjnych wykonywanych w labora-
torium nie sg catkowicie zgodne z praktycznym zacho-
waniem sie¢ materialéw w warunkach ich pracy, jed-
nakowoz pozwalaja zwykle na dostateczne scharakte-
ryzowanie przydatno$ci badanych materialéw w prze-
myS$le. Celem osiggniecia wigkszego stopnia zgodno-
$ci miedzy badaniem laboratoryjnym a praktyks prze-
prowadza sie réwnocze$nie obok badan materialéw

6

o nieznanej charakterystyce odpornosci korozyjnej ba-
dania materiatéw, ktérych wtasno$ci w pracy przemy-
slowej sg znane.

Badania korozyjne omawianych trzech stopéw zo-
staly wykonane w warunkach laboratoryjnych w tem-
peraturze pokojowej 18—20°C. Os$rodki zmieniano co
8 dni. Réwnolegle badano korozje probek w ciggu
32 dni bez zmiany osrodkéw. W danym oSrodku w o-
kreSlonym czasie umieszczano trzy probki badanego
stopu i na podstawie ubytku na wadze tych prébek
obliczano $redni wynik. O$§rodkéw nie mieszano w cza-
sie badan, a zlewki byly przykryte szkielkami zegar-
kowymi. Po wyjeciu probek z roztworu usuwano z nich
produkty korozji, -najpierw mechanicznie, miekka
szczoteczka w strumieniu wody, a nastepnie przez za-
nurzenie ich w 5%-owym kwasie siarkowym na czas
3 minut. Wykresy zalezno$ci ubytku ciezaru prébek
od czasu dzialania poszczegbélnych osrodkéw korodu-
jacych wskazujg, ze odporno$¢ mosigdzu MO-60 na
dziatanie kwaséw HCI1 i H2SOs.oraz NaOH jest wiek-
sza niz brgzu B-555. Podczas gdy réznica w zachowa-
niu sie omawianych stopéw w H:SO: jest niewielka,
zachowanie sie MO-60 w porownaniu z B-555 w HCIl
jest znacznie lepsze, tzn., Zze mosiadz ten jest znacznie
odporniejszy na dzialanie tego kwasu. RoOwniez na
dziatanie pary wodnej bardziej odporny jest mosigdz
MO-60.

Przy omawianiu wynikow badan korozyjnych nalezy
zwrécié uwage na-rézne zachowanie sie tych stopow
w 10%-owym kwasie solnym przy zmianie osrodka
co 8 dni i przy niezmienianiu o$rodka. Laczy sie to
z zastosowaniem badanych stopéw.na rury i przewo-
dy, w ktérych kwas przeptywalby, a nie na zbiorniki,
w ktorych bylby zatrzymywany na czas diuzszy. Uby-
tek na ciezarze prébek przebywajacych w niezmie-
nianym osrodku jest okolo dwudziestokrotnie wiekszy
niz probek w os$rodkach zmienianych. Dotyczy to za-
réwno MO-60 jak i B-555. Analogicznych réznic przy
10%-owym kwasie siarkowym nie zauwazono.

Dzieki stosunkowo niskiej temperaturze topienia
oraz duzej plynno$ci jest mosigdz MO-60 tatwy 'do
topienia i odlewania przy zachowaniu ogoélnych zasad
prawidlowego przetapiania i odlewania metali kolo-
rowych. Jako powloki ochronne stosowa¢ mozna szklo
ttuczone lub mieszanine réwnych ilosci sody, boraksu
i piasku. Temperatura przegrzania nie powinna prze-
kraczaé o 100—150°C temperatury topliwosci stopu.
Zbytnie podwyzszenie temperatury powoduje latwe
utlenienie metalu, w szczegélnoéci cynku, i obnizenie
wtasnos$ci wytrzymato$ciowych oraz szczelnosci odle-
wu. Odtlenianie mosigdzéw przetapianych z blokéw
jest zbedne. Stosowana zwykle miedZ fosforowa -(okolo
0,5°/0 P) dodawana jest celem dalszego poprawienia
lejnosci stopu.

Z analizy otrzymanych wynikéw przeprowadzonych
badan mosigdzu MO-60 w poréwnaniu z odpowied-
nimi wtasno$ciami brazu B-555 mozna wyciggnaé
nastepujace wnioski:

1. Wiasnoéci mechaniczne i wytrzymalto$ciowe mo-
sigdzu MO-60 s3 wyzsze od podobnych wtlasnosci
brazu B-555 i to w zakresie temperatur do 300°C. Ze
wzgledu na poczatkowo bardzo lagodne obnizenie
wlasno$ci  wytrzymato$ciowych  mosigdzu MO-60
w miare wzrostu temperatury.wydaje sie uzasadnio-
ne stosowanie tego stopu do temperatury okoto
200°C.

2. Odporno$é mosigdzu MO-60 na korozje, badana
w ofrodkach roztwor6w wodnych HCl, NaOH, NaCl
i pary wodnej, jest wyzsza, a w roztworze kwasu
siarkowego taka sama- jak brgzu B-555.

3. Z powyzszych dwéch wnioskéw wynika mozli-
wo$¢é stosowania badanego mosigdzu MO-60 zamiast
brazu B-555 na wszelkiego rodzaju osprzet, zawory
i armature wodng, parowag i gazowa oraz inne odle-
wy, pracujgce pod podwyzszonym ci$nieniem i w tem-
peraturze nie przekraczajacej 200°C. Naleza tu przede
wszystkim wszelkiego rodzaju korpusy i czesci zawo-
réw, wodowskazéw, nakretki, czeSci pomp odsrodko-
wych. : :

4. Ze wzgledu na mniejszg odporno$¢é na S3cieranie
i wiekszy wspoélczynnik tarcia mosigdzu MO-60 niz
bragzu B-555 stosowanie tego mosiadzu zamiast brazu
na cze$ci maszyn narazone na Scieranie, jak $limaki,
kota zebate, tuleje, walki i tozyska, jest mozliwe, lecz
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621.72 MODELARSTWO

46 621.72 10 — 3-4.54
Lamm F.: Budowa modeli i wymagania im stawiane.
,Beanspruchung und Aufbau der Holzmodelle“.
Giesserei, t. 40, Nr 26, grud. 53, s. 691; A4, 2,6 str,
4 rys. — Podano szereg wskazéwek dla wykonywa-
nia modeli drewnianych, a w szczegoélno$ci sposoby
lgczenia drewna i doboru grubo$ci desek dla modeli
trwalych, do produkcji jednostkowej i do jednorazo-
wego uzytku. -

47 621.72 I0 — 3-4.54
Rohde O.: Wykonanie modelu obudowy. ,Modellher-
stellung fiir Gehiduse“. Giessereipraxis, t. 71, Nr 24,
grud. 53, s. 440; A4, 2 str., 20 rys. — Opisano sposéb
wykonania modelu duzej obudowy silnika o wymia-
rach gabarytowych: 2000 X 1600 X 1300. Opisano skle-

janie drewna, rozwiazanie rdzenic, czeSci luznych
i inne szczegély technologiczne.

48 621.725 10 — 3-4.54
,»Checker”: Podwojne modele. ,Double patterns*.

Foundry Trade J., t. 95, Nr 1948, grud. 53, s. 818, 25X
19 cm, 0,5 str.,, 3 rys. — Modele podwdine stosowane
sg zwykle celem pewniejszego i mocniejszego umoco-
wania rdzeni w gniazdach rdzeniowych. Podano trzy
przyktady modeli podwéjnych, miedzy innymi model
kolana rurowego.

49 621.725 I0 — 3-4.54

Wilson H.: Opanowanie modelarstwa pomaga w pro-
dukeji. ,,Master patternmaking aids produktion. I”.
Foundry Trade J., t. 96, Nr 1947, stycz. 54, s. 5; 25 X
19 cm, 6,5 str., 14 fot., 2 rys. — Przyklady wykonywa-
nia modeli duzych i skomplikowanych odlew6w. Omo-
wiono wykonanie modeli do sprezarki powiefrznej,
turbiny parowej, wentylatoréow itp.

50 621.725.1 I0 — 3-4.54

,»,Checker”: Stare odlewy jako modele. ,,Old castings
as patterns“. Foundry Trade J., t. 95, Nr 1940, list. 53,
s. 567; 25 X 19 cm, 1 str.,, 5 rys. — Podano kilka roz-
wigzan przystosowania starych odlewéw do odfor-
mowania z nich nowych odlewoéw, je§li wykonanie
modeli jest nieoplacalne. Podano sposoby wykonania
wyokrggled modelarskich, naddatkéw na obrébke,
naddatkéw technologicznych itp.

51 621.725.21 I0 — 3-4.54

Klasy jako$ci modeli drewnianych. , Forslag till klas-
sindelning for trdmodeller“. Gjuteriet, t. 43, Nr 9,
pazdz. 53, s. 164, A4, 3,5 str., 6 poz. bibl. — Podano
projekt normy klas jakoSci modeli majacy byé pod-
stawg zamoéwienia i wykonywania modeli. Projekt
obejmuje 4 klasy jako$ci. Przewidziane jest stworze-
nie klasy 5 i dalszych dla modeli metalowych.

52 621.725.3 I0 — 3-4.54

Niisson H. A.: Kasetowe plyty modelowe. , Kassett-
bratt“. Gjuteriet, t. 43, Nr- 10, pazdz. 53, s. 182; A4,
2,5 str., 5 fot., 1 tabl. — Omoéwiono trudno$ci ekono-
micznej produkcji malych serii odlewéw w odlew-
niach zmechanizowanych. Jako przyklad rozwigzania
tego problemu opisano postepowanie polegajace na
zastosowaniu wymiennych ptyt modelowych ujetych
w jedng rame i tworzacych dwustronng ptyte mode-
lowa kasetowsy. Podano wady i zalety takiego poste-
powania.

621.74 ODLEWNICTWO

53 621.74.001.5 I0 — 3-4.54

PleSinger A. M.: Badania w odlewnictwie. ,,Vyzkum
ve slévérenstvi“. Slévarenstvi, t. 1, Nr 7, lip. 53, s. 53,
s. 169; A4, 1 str. — Podano zasadnicze kierunki i wy-

.

tyczne badan, ktére powinny byé przeprowadzone
w odlewnictwie w celu zwiekszenia oplacalnos$ci
i zmniejszenia nakladu pracy; sg to: 1) kontrola
ksztaltu i wymiaréw, 2) zagadnienia makro- i mikro-
wad, 3) ustalenie strukfury odpowiadajgcej najlep-
szym wilasno$ciom mechanicznym, 4) zagadnienie or-
ganizacji, ekonomii i zwickszenie wydajnosSci pracy
w odlewni.

54 621.74.03 : 66.02 I0 — 3-4.54

Jouza S.: Produkcja odlewéw dla przemyslu chemicz-
nego. ,,Vyroba odlitku pro zafrizeni chemickeho pria-
myslu“. Slévarenstvi, t. 1, Nr 5, czerw. 53, s. 126; A4,
3,4 str.,, 8 rys.,, 1 tabl. — Opisano produkcje duzych
kottéw zeliwnych, odlewanych dla przemysiu che-
micznego. Podano sklad chemiczny zeliwa w zalezno-
$ci od grubosci $cianki, sposobéw formowania (wzor-
nikowe), materialy formierskie i rdzeniowe oraz spo-
sOb zalewania.

55 621.74.041 : 669.2/.8 : 620.172 10 3-4.54

Reichenecker W. J.: Wplyw gruboSci przekroju na
wlasnosci wytrzymaloSciowe odlewoéow piaskowych
z metali niezelaznych. ,Influence of section size on
the strength properties of non-ferrous sand casting®.
Foundry Trade J., t. 95,- Nr 1942, list. 53, s. 627; 25X
19 cm, 1,9 str., 1 rys.,, 3 wykr., 1 tabl. — Opisano prze-
bieg badan i ksztalt stosowanego odlewu prébnego
dla wyznaczenia wplywu grubosci przekroju na wtia-
sno$ci mechaniczne paru stopéw metali niezelaznych
jak braz cynowy, spiz, braz aluminiowy, mosigdz itp.
Najwiekszy spadek wtasno$ci wytrzymalto$ciowych ze
wzrostem grubosci przekroju wykazuja: braz cynowy,
braz krzemowy oraz braz cynowo-cynkowo-otowiowy.
Najmniejszy wplyw grubos$ci przekroju wystepuje
przy brazie aluminiowym i mosigdzu manganowym.

56 621.74.043.3 : 621.746.358 I0 — 3-4.54

H. K., Barton L. C.: Maszyny calkowicie zautomaty-
zowane do lania pod ciSnieniem. ,Les machines
a couler sous pression entiérement automatiques®.
Fonderie, Nr 93, pazdz. 53, s. 3657; 28 X 19 cm, 4 str.,
11 rys. — Obecnie wiele firm przeprowadza préby
z maszynami calkowicie automatycznymi. Okazuje sie,
ze zastosowanie cyklu catkowicie zautomatyzowanego
daje korzy$ci tylko przy produkecji bardzo malych
odlewéw. Podano kilka schematycznych rozwigzan
konstrukeyjnych maszyn do lania pod ci$nieniem
wraz z opisem..

57 621.74.043.3 I0 — 3-4.54

Heine R. W., Bartlow T. E.: Uwagi o formowaniu pod
wysokim ci$nieniem. ,Let’s look at high-pressure
molding“. Amer. Foundryman, t. 24, Nr 3, wrzes. 53,
s. 54; A4, 2,8 str.,, 3 fot., 2 wykr. — Pierwsze infor-
macje o wynikach préb nad nowa technologia wyko-
nywania form piaskowych. Formy z suchego piasku
kwarcowego z dodatkiem zywicy weglowej (bez wil-
goci) poddawane s3g ci$nieniu okolo 5 atm. i wiecej.
Formy takie moga byé przechowywane diuzszy czas;
odlew (zeliwo, metale kolorowe, lekkie) posiada gtad-
ka powierzchnie. . .

58 621.74.043.3 . I0 — 3-4.54
Roédel H.: Zwiekszenie produkcyjnosSci przez zastoso-
wanie odlewéw ciSnieniowych ze stopéw cynku. ,,Pro-
duktiver durch Zink-Drukguss®“. Metall, t. 7, Nr 21/23,
list. 53. s. 926; A4, 1,5 str, 1 tabl. — Krétko przed-
stawiono obecne ksztaltowanie sie produkecji odlewni-
czych stopéw cynku pod ci$nieniem i w opar-
ciu o dane statystyczne wskazano dalsze mozliwo$ci
rozwoju tej produkcji. Podano wlasnoSci odlewéw
ci$nieniowych ze stopéw cynku i zakres ich zastoso-
wania.



59 621.74.043.3 . I0 — 3-4.54

Oznaczenia czystoSci odlewéw ciSmieniowych z cyn-
ku. ,,Reinheitszeichen fiir Zink-Druckgussteile®. Me-
tall, t. 7, Nr 21/23, list. 53, s. 927; A4, 1 str. — Celem
podnoszenia zaufania odbiorcéw do odlewdéw ci$nie-
niowych z cynku stworzono zwigzek odlewni gwaran-
tujacych czysto$é wykonywanych przez nie odlewow
cynkowych. Dopuszczalne zanieczyszczenia w cynku
odlewniczym wynosza: 0,011% Pb + Cd i 0,001% Sn.

60 621.74.045 10 — 3-4.54

Aleksiejew B. A., Pierszin P. S.. QOdlewanie precy-
- zyjne w formy skorupowe. ,,Tocznoje litje w obolocz-
kowyije formy“. Lit. Proizwod., Nr 2, 53, s. 2; 30 X
21 cm, 1,3 str, 1 rys.,, 1 wykr. — Wysoka cena, defi-
cytowo$¢ i niestabilno$¢é skladu chemicznego krze-
mianu etylu stosowanego dotychczas jako spoiwo do
form wykonywanych metoda wytapianych modeli
sklonilo jeden z zakladéw przemystowych do opra-
cowania nowej metody sporzadzania form. Zamiast
krzemianu etylu zastosowano odpowiednio preparo-
wane szklo wodne. Wytragcany za pomocg salmiaku
zel krzemionki jest doskonalym spoiwem form. Opi-
sano doktadnie sposob wykonywania form na szkle
wodnym.

61 621.74.045 10 — 3-4.54

Kalpers H.: Metody odlewania precyzyjnego. ,,Ueber
das Prizisionsgiessverfahren®. Giessereipraxis, t. 71,
Nr 13, lip. 53, s. 229; 30 X 21 cm, 4 str., 8 fot. — Omo-
wiono poszczegélne etapy wykonywania odlewéw pre-
cyzyjnych jak wykonywanie matryc, modeli wosko-
wych czy z mas plastycznych, powlok ceramicznych
dla odlewéw z metali niskotopliwych z gipsu i kwar-
cu dla metali wysokotopliwych. ‘

62 621.74.045 I0 — 3-4.54

Odlewanie precyzyjne w formach wilgotnych. ,Pre-
cision casting with green sand“. Amer. Foundryman,
t. 24, Nr 3, wrzes. 53, s. 34, A4, 4,9 str., 13 fot. —
Opis jednej z przodujgcych odlewni szarego zeliwa
modyfikowanego i stopowego produkujacej maszyny
rolnicze. Dzieki wykonywaniu dokladnych odlewow
potrafiono w znacznym: stopniu ograniczyé, a nawet
niekiedy wyeliminowaé ich obrobke mechaniczna.
Ciezar odlewéw do 25 kg. Opisano wyposazenie for-
mierni, rdzeniarni, odlewni, oczyszczalni.

63 621.74.054 I0 — 3-4.54

Wiadymirow £. N.: NowoSci w dziedzinie odlewania
metoda wytapianych modeli. ,, Nowoje w proizwod-
stwie litja po wyplawlajemym modielam*. Lit. Proi-
zwod., Nr 12, 52, s. 31; 30 X 21 cm, 0,7 str.,, 1 fot,
1 tabl. — Metoda odlewania precyzyjnego znajduje
coraz szersze zastosowanie, szczegdlnie dla -odlewow
malych i skomplikowanych ze stopéw trudnoobrabial-
nych. Technologia produkcji jest jednak jeszcze nie-
zbyt doktadnie w szczegoélach opracowana, w wyni-
ku czego istniejg szerokie mozliwoS$ci jej usprawnie-
nia. Opisano zmiany technologii produkcji jakie za-
stosowano w Charkowskiej Fabryce Traktoréw, po-
legajgce na tym, ze wytapianie modeli zaczeto prze-
prowadza¢ przed umieszczaniem formy .ceramicznej
w skrzynce formierskiej. Dalo to duze oszczednoSci
w zuzyciu materialéw =i energii. Opisano szczegoty
tego usprawnienia.

621.741 RODZAJE ODLEWNI
64 621.741.1 : 658.53 10 — 3-4.54

Leseul F.: Analiza i studium zagadnien pracy w od-
lewni. ,,L’analyse et I’étude des probléemes du travail
en fonderie“. Fonderie belge, Nr 10, pazdz. 53, s. 182,
28 X 21 cm, 10 str., 9 tabl. — Oméwiono teoretyczne
zalozenia metody kierowania praca w odlewni, sto-
sowanej w USA i rozpowszechnionej juz w wielu in-
nych krajach. Glownymi zagadnieniami wystepuja-
cymi przy pracy na odlewni sg wedlug tej metody:
poznanie personelu, dobry jego instruktaz, ulepszanie
metod pracy. Podano szereg wzoréw kart instrukcyj-
nych. ’

6

65 621.741.2 : 338.001 I0 — 3-4.54

Sabel E.: Wzrost produkcji w malej odlewni. ,,Pro-
duktionsbkning vid ett mindre gjuteri“. Gjuteriet,
t. 43, Nr 11, list. 53, s. 200; A4, 2 str., 5 fot.,, — Wzrost
produkcji o 60% w istniejacych budynkach uzyskano
przez: zalewanie po ukonczeniu normalnego czasu
pracy, zastosowanie do niektérych odlewédw form ce-
mentowych, przerzucenie czeSci prac formierskich na
wolne powietrze, wprowadzanie laboratorium kon-
trolnego.

66 621.741.5 : 628.976 : 658.24 10 — 3-4.54

Hayward-Tyler & Co. Ltd.:. Podwéjne oSwietlenie
w odlewni mosiadzu. ,,Dual lighting in a brass foun-
dry“. Foundry Trade J., t. 95, Nr 1942, list. 53, s. 626;
25 X 19 cm, 1 str., 3 fot. — Przy wyborze zrodia i ro-
dzaju $wiatlta w obiektach przemystowych nalezy
uwzgledniaé¢ kolor i rodzaj przerobianego tworzywa.
Sklonilo to jedng z odlewni mosigdzu do zainstalo-
wania podwojnego Swiatta wolframowego i rteciowe-
go. Podano wielko$ci charakterystyczne opisywanego
o$wietlenia.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH N

67 : 621.742.4 : 669.2/.8.004,82 * IO — 3-4.54

Biatostockij I. Z: Urzadzenie dla odzyskiwania stopow
miedzi z odpadkéw masy uzywanej. ,,Ustanowka dla
dla izwleczenja cwietnych materiallow iz otchodow
formowocznoj ziemli“. Lit. Proizwod., Nr 5, maj 53,
s. 14: 3 X 22 cm, 2 str., 4 rys. — Szkic zestawieniowy
urzgdzenia do oddzielania przy pomocy pola elek-

trycznego czastek stopéw miedzi od masy uzywanej.

Urzadzenie tego samego typu sluzy do regeneracji
piasku z masy uzywanej. Réwnocze$nie prowadzi sig
oddzielanie drobnych cze$ci masy od frakcji grub-
szych.

68 621.742.45 : 665.521.8 I0 — 3-4.54

Carlsson O.: Zastosowanie smoly w masach formier-
skich. ,,Anwéndning av back i formmassa“. Gjuteriet,
t. 43, Nr 3, marz. 53, s. 47; 30 X 21 cm, 6 str.,, 2 rys.,
7 wykr., 1 tabl. — Badano mozliwo$ci zastosowania
smoly w masach formierskich. Proby wykazaly, ze
przy maltych i érednich odlewach uzyskano dobrg ich
powierzchnie przez dodatek 2% smoty do masy for-
mierskiej. Przy zastosowaniu pylu wegla kamiennego
nalezaloby dla uzyskania tego samego wyniku pod-
nie§¢ zawarto$¢ smoty do 5%. Badano wplyw smotly
i pylu wegla kamiennego na wtasno$ci masy formier-
skiej przy réznych stopniach wilgoci.

69 621.742.48 I0 — 3-4.54

Jenicek L.: Przyczynek do teorii spoiw piaskéw od-
lewniczych. ,,Prispevek k theorii pojiw slévarenskych
pisku“. Slévarenstvi, t. 1, Nr 8, sierp. 53, s. 210; A4,
3,6 str., 7 wykr. — Zestawiono wtasno$ci piaskow
formierskich, badanych przy okres§laniu ich przydat-
noéci dla celéw odlewniczych. Omoéwiono role spoiw
przy nadawaniu piaskom dostatecznej wytrzymato-
Sci, przy czym podzielono spoiwa na mnieorganiczne
(glinki i bentonity) i organiczne (oleje, dekstryny
i in.). Dalej oméwiono wplyw spoiw na wytrzymatosé
piask6w w stanie wilgotnym i suchym oraz w wy-
sokich temperaturach.

70 621.742.5 I0 — 3-4.54

Anaszenko N. N.: Wplyw wysokosci wstrzasania
i liczby uderzen na stopien zageszczenia formy od-
lewniczej. ,,Wlijanje wysoty wstrachiwanja i - czista
udarow na stiepien uplotnienia litiejnoj formy¢. Lit.
Proizw., Nr 5, maj, 53, s. 16; 30 X 21 cm, 0,6 str.,
1 tabl. — Przeprowadzono pomiary twardo$ci i stop-
nia =zageszczenia masy przy roéznych wysokoéciach
ubijania i réznej ilo$ci uderzen. Jednakowe rezultaty
otrzymuje sie przy wyzszej wysoko$ci wstrzgsania
i mniejszej ilo$ci uderzen jak przy nizszej wysoko$ci
wstrzasow i znacznej ilo$ci uderzen. Autor dochodzi
do wniosku, ze celowe jest zmniejszenie ilosci wstrzg-
séw do 10—20 przy podwyzszeniu wysoko$ci wstrza-
sania, ’ ; ‘



621.743 RDZENIOWANIE
71 621.743 I0 — 3-4.54

Jezek E.: Zastosowanie wkladek przy wytwarzaniu
duzych rdzeni. ,,Verwendung von Einlagen bei der
‘Herstellung grosser Kerne“. Metallurg. u. Giesserei-
techn., t. 4, Nr 1, stycz. 54, s. 37; A4, 1 str,, 2 rys. —
Celem zmniejszenia iloSci brakéw duzych i skompli-
kowanych odlewéw maszynowych, jak réwniez dla
usprawnienia ich produkcji, wprowadzono udosko-
nalenie przy wytwarzaniu duzych rdzeni. Uspraw-
nienie to polega na zastosowaniu wkladki z alumi-
nium lub stali. Waga rdzenia zostaje zmniejszona np.
z 53 kg na 30 kg. Powierzchnia wkladki jest albo
gladka albo zaopatrzona w kolce dlugo$ci 1 cm, roz-
mieszczone w odleglo$ci 6 cm jeden od drugiego. Ja-
ko$§¢ wyrob6w odlewanych przez zastosowanie tego
usprawnienia zostala znacznie podwyzszona.

72 621.743.56 : 621.365.4 10 — 3-4.5¢

Badania w szuszarni elektrycznej. ,,Undersdokning av
en elektrisk torkugn“. Gjuteriet, t. 43, Nr 4, kw. 53,
s. 61; 30 X21 cm, 7,5 str, 1 fot, 1 rys, 5 wykr,
5 tabl. — Przeprowadzone w laboratorium odlewni-
czym badania dotyczg procesu suszenia rdzenia w za-
leznoSci od wypelnienia suszarni, szybkoSci cyrkulu-
jacego gazu i*iloSci powietrza. Wyniki ujeto w tabeli
i wykresy. Podano kryteria wyboru i oceny elektrycz-
nej suszarki rdzeniowej.

621.744 FORMOWANIE

73’ 621.744 : 657.47 I0. — 3-4.54

Odpowiedni sposéb formowania obniza koszty odle-
wéw. ,,Geignetes Formverfahren senkt Gusskosten®.
Giesserei, t. 41, Nr 1, stycz. 54, s. 23; A4, 1,1 str,
1 fot., 1 rys. — Omoéwiono na przykladzie odlewu
kola z lopatkami o $rednicy 600 mm sposéb formo-
wania z uzyciem modelu drewnianego oraz sposob
oparty na uzyciu rdzeni, przez utworzenie formy ko-
la z segmentéw rdzeniowych. Przeprowadzone porow-
nanie obu sposobéw formowania wykazalo szereg po-
waznych zalet drugiego sposobu: powierzchnia odle-
wu jest gladsza, przy czym dla wykonania formy
mozna uzy¢ mniej kwalifikowanych pracownikéw,
réwniez znacznie nizsze sa koszty wykonania zespoiu
modelowego.

74 621.744.33 : 389.63 I0 — 3-4.54

Normalizacja skrzyn formierskich o przeSwice ponad
1600 mm. , Standardforslag for formflaskor med in-
wiandig langd over 1600 mm*. Gjuteriet, t. 43, Nr 4,
kw. 53, s. 69; 30 X21 cm, 7 str., 18 rys., 1 wykr,
4 tabl. — Duza réznorodno$é odlewdéw nie pozwala na
znormalizowanie tylko jednego typu skrzyn, tak ze
projekt obejmuje rézne typy (bez uzebrowan, z rdz-
nymi uzebrowaniami). Znormalizowanie poszczegdl-
nych cze$ci umozliwa wymianeg, ulatwia skladowanie
i obniza koszty ich wykonania. Norma obejmuje za-
réwno okragle jak i ptaskie trzpienie prowadzjce.

75 621.744.331 10 — 3-454

Chandi N. I.: Urzadzenie do automatycznego wybija-
nia skrzynek formierskich. ,Vorrichtung fiir das auto-
matische Auschlagen von Formkisten“. Metallurg.
u. Giessereitechn., t. 4, Nr 1, stycz. 54, s. 38; A4, 15
str.,, 3 rys. — Omoéwiono szczegélowe urzadzenie do
automatycznego wybijania odlewéw ze skrzynek for-
mierskich, skonstruowanych przez Biuro Mechaniza-
cji Odlewni i Zaklady Automobilowe im. Stalina
w Moskwie. Urzadzenie to obstugiwane jest przez
dwoéch robotnikéw, przy czym zastosowano réwno-
cze$nie urzadzenia odpylajace. Dla poré6wnania przed-
stawiono réwnocze$nie szczegbélowo sposdb wybija-
nia odlewéw ze skrzynek formierskich stosowany
powszechnie (nieautomatyczny). Na tle tego porow-
nania uwydatniono zalety nowego urzadzenia.

76 621.724.34 I0 — 3-4.54

Anselman G. W.: Formy suszone dla ciezkich odle-
wéw. ,.Dry sand for heavy work®“. Amer. Foundry-
man, t. 24, Nr 3, wrzes. 53, s. 51; A4, 1,7 str., 5 fot. —
Na przykladach Kkilku duzych odlewéw zeliwnych

omowiono zalety stosowania form suszonych. Poda-
no charakterystyczne wady wystepujace na skutek
niedoktadno$ci wykonania form suszonych.

7 621.744.34 : 666.3 I0 — 3-4.54

Dickinson T. A.: Formy ceramiczne w odlewnictwie.
Ceramic moulds for the foundry“. Foundry Trade J..
t. 95, Nr 1932, wrzes. 53, s. 333; 25 X 19 cm, 2,5 str.
2 tabl. — Podano kilka przepisOw sporzadzania form
pottrwatych i trwalych z materialéw ceramicznych
jak emalii porcelanowej (formy metalowe pokryte
emalig porcelanowa), wypalanej gliny i materiatow
ogniotrwalych. Szklo nie znalazlo szerszego zastoso-
wania.

78 621.744.343 : 621.744.5 I0 —3-4.54 ‘

Roth K.: Formy skorupowe dla odlewni. ,,Schalen-
formen fir Giessereien“. Technik (Berlin), t. 8, Nr 10,
pazdz. 53, s. 673; A4, 1 str. — Opisano pobieznie za-
sade produkcji form skorupowych, sposéb wykonania
plyt modelowych i skrzynek rdzeniowych. Podano
wytyczne zastosowania tego procesu oraz wlasnosci
odlewéw wykonanych tym sposobem. Zakonczono
apelem do szerokiego wprowadzania tej metody for-
mowania w NRD.

79 621.744.343 I0 — 3-4.54
Zastapienie form piaskowych gipsowymi daje doklad-
ne tanie odlewy. , Substitution of plaster molds for
sand gives accurate, low-cost casting“. Precis. Metal
Moulding, t. 11, Nr 2, luty 53, s. 46; 30 X 21 ¢ém, 2 str.,
2 fot,, 1 tabl. — Podano zalety tej metody formowa-
nia, jej zakres zastosowania i sktady stopéw uzywa-
nych do odlewania. Zwrécono szczegdlng uwage na
optacalno$¢ tej metody w wypadkach odlewania ma-
tych serii, gdzie nieekonomiczne jest wykonywanie
form do odlewania pod ci$nieniem a nawet zwyklych
kokil. Metoda ta bardzo tatwo otrzymuje sie duza
dokladno$¢, dobre odwzorcowanie ksztattu i wyglad
powierzchni.

80 621.744.4 I0 — 3-4.54

Kossenkow P. S., Morosow N. N.: Nowe maszyny
formierskie dla odlewnictwa. ,Neue Formmaschinen
fiir Giessereien“. Metallurg. u. Giessereitechn., t. 4,
Nr 1, stycz. 54, s. 40; A4, 4 str., 3 rys., 4 poz. bilbl. —
Omoéwiono 3 typy nowych maszyn formierskich, wy-
produkowanych przez Moskiewskie Zaklady ,Kra-
snaja Presnja‘“ a mianowicie: pneumatyczng wstrza-
sarke z doprasowywaniem i przecigganiem (typ. 265),
wstrzasarke (typ 233) oraz wysokosprawng formierke
prasujaca (typ 242). Podano zasady konstrukcji tych
maszyn, ich dane techniczne oraz zastosowanie.

81 621.7444.4/.5:658.011 I0 — 3-4.54

Lissell E. O.: Ulepszania przy formowaniu maszyno-
wym malych odlewow. ,Rationaliseringsatgirder vid
maskinformning av smagods®“. Gjuteriet, t. 43, Nr 9,
pazdz. 53, s. 159; A4, 5 str., 8 fot., 2 rys. — Masa for- -
mierska i jej wlasno$ci mogg by¢ przedmiotem dale-
ko posunietej racjonalizacji procesu technologicznego
na odlewni. Zaleca sie stosowanie masy syntetycznej
doktadnie kontrolowanej. Nalezy podnie$¢ dokladnos$é
modeli i stosowaé szybko pracujace maszyny formier-
skie. Opisano schemat transportu skrzynek formier-
skich. '

82 621.744.5 : 621.742.485 : 669.141.25 IO — 3-4.54

Lombardi G.: Zastosowanie form cementowych w od-
lewni staliwa. ,Fonderia di acciaio e formatura in
sabbia cemento‘. Fonderia ital., t. 2, Nr 9, wrzes. 53,
s. 571; A4, 6 str., 5 fot., 1 tabl. — Podano zasady tech-
nologii wykonywania form z masy cementowej, tj.
zarys historyczny rozwoju tego procesu, sktady po-
szczeg6lnych mas i ich wtasnosSci, sposéb sporzadzania
masy cementowej jak tez sposoéb formowania.

83 621.744.5 : 621.742.479 : 621.746.55 I0 — 3-4.54

Obermiiller A.: Nowe metody odlewania. ,Neue
Giessverfahren*. Metall (Berlin), t. 7, Nr 15/16, sierp.
53, s. 618; 30 X 22 cm, 2 str. — Omoéwiono dwie no-
woczesne metody formowania: formowanie skorupo-
we (proces C) i formy metalowe z aluminium. Opi-
sano pobieznie przebieg wykonywania form skorupo-
wych, zalety tej metody oraz wtasno$ci odlewow wy-

7



konanych tym sposobem i zakres zastosowania. Duzo
uwagi zwrécono na optacalno$é tej metody. Kokile
" wykonane z aluminium i jego stopéw moga byé za-
stosowane do odlewania metali wysokotopliwych
dzieki duzemu przewodnictwu cieplnemu tego meta-
Iu. Pokrycie wneki kokili niemetaliczng powloka elek-
trotechniczng (eloksalowanie) powieksza zakres za-
stosowania i trwalo$¢ kokili. Warunkiem prawidlo-
wej pracy ‘kokili aluminiowej jest nadanie jej odpo-
wiedniego ksztattu i wymiaréw.

84 621.744.5:621.742.479 10 — 3-4.54

Metoda BCIRA, laczenia dwoch poléwek form skoru-"

~ powych. ,BCIRA method of clamping shell moulds“.
Foundry Trade J. t. 95, Nr 1933, wrzes. 53, s. 371;
25 X 19 cm, 0,8 str, 1 rys. — Omawia nowy - sposéb
lgczenia dwoéch poiéwek form skorupowych opraco-
wany przez BCIRA. Polega on na $ciskaniu poléwek
form ttoczkami dociskanymi pneumatycznie. .

621.745 TOPIENIE. PIECE

85 621.745.3 : 621.365 : 669.141.25 IO — 3-4.54

Mackiewicz J.; Zampach J.: Produkcja staliwa w pie-
cv wysokiej czestotliwosSci. ,,Vyroba oceli ve vysoko-
frekvencni peci®. Slévarenstvi, t. 1, Nr 4, kw. 53, s. 90;
30 X 21, cm, 5,5 str., 1 fot, 3 wykr., 10 mikrogr.,
1 tabl, 7 poz. bibl. — Omoéwiono produkcje staliwa
w zakladach JAWA (wlasnosci, odlewy, ich przezna-
czenie, sktad staliwa) w piecach wysokiej czestotli-
wosci. Ponadto zestawiono dane odno$nie produkcji
zeliwa austenitycznego, martenzytycznego i ciggliwe-
go, brazéw aluminiowych, stopéw aluminium oraz
stopéw Cu-Ni-Zn réwniez w piecach wysokiej cze-
stotliwo$ci zakladéw JAWA. .

86 621.745.44 : 621.745.34 I0 — 3-4.54

Topienie wioréw metoda Croftsa. ,Sméltning av
svarvspan enligt Crofts metod*. Gjuteriet, t. 43, Nr 9,
pazdz. 53, s. 168; A4, 2 str.,, 1 fot.,, 2 rys, 1 wykr. —
Opisano urzadzenie umozliwiajgce przetapianie wid-
réow w zeliwiaku. Urzadzenie polega na pneumatycz-
nym wtlaczaniu wiéré6w w strefe topienia w zeliwia-
ku. Opisano do$wiadczenia.

87 621.745.5 : 669.35 : 621.745.33 I10- — 3-4.54

Thews E. R.: Ekonomiczne przetapianie brazéw i mo-
sigdzéw w piecach - plomiennych. , Wirtschaftliches
Schmelzen von Messings- und Bronzelegierungen in
Giessereiflammofen. Giesserei, t. 40, Nr 25, grud. 53,
s. 658; A4, 5,4 str. — Ekonomiczne przetapianie mo-
sigdzow i brgzéw wymaga uwzglednienia wielu czyn-
nikéw, wséréd nich obchodzenia sie z materiatem wsa-
dowym (surowce, odpady) jak tez doboru wtasSciwych
uplynniaczy i rafinatoréw. Oméwiono wtasnosci i za-
chowanie sie poszczegbélnych rafinatoréw i uptynnia-
czy stosowanych przy topieniu brgzéw i mosigdzéw.

88 621.745.54 : 621.745.34 I0 — 3-4.52

Levi L. J.: Zastosowanie tlenu przy topieniu w Zzeli-
wiaku. ,,Uziti kysliku pri tavbe v kuplovnach®. So-
vetska Veda, t. 2, Nr, 2, 53, s. 241; 24 X 17 c¢m, 13 str,,

1 fot., 1 rys. 2 wykr., 5 tabl.,, 28 poz. bibl. — Podano
podstawy teoretyczne stosowania tlenu przy topieniu
w zeliwiaku oraz kontrolne badania i praktyczne wy-
niki z kilku radzieckich odlewni. Ponadto omoéwiono
zagadnienia zwigzane z magazynowaniem i dostar-
czaniem w czasie topienia tlenu z uwzglednieniem
konstrukeji butli i zbiornikéw.

89 621.745.551.4 I0 — 3-4.54

Roesch K.: Odsiarczanie zeliwa w odlewniach. ,Die
Entschwefelung des Eisens im Giessereibetrieb*. Gies-
serei, t. 40, Nr 9, kw. 53, s. 230; 30 X 21 cm, 4,2 str,,
1 fot, 3 rys., 6 wykr., 1 tabl, 14 poz. bibl. — Ze
wzgledu na to, ze siarka jest domieszka szkodliwag
nalezy tak prowadzi¢ wytop w zeliwiaku, aby otrzy-
mane zeliwo zawieralo jej jak najmniej. Krétki opis
odsiarczania zeliwa w kadzi zasadowej przy pomocy
sody oraz opis odsiarczania w specjalnym piecu obro-
towym przy pomocy CaO i drobnego wegla. Wyka-
zano zalezno$¢ stopnia odsiarczania od intensywnosci

. mieszania metalu z zuzlem zasadowym.

621.746 WYPEENIANIE FORMY METALEM
Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

90 621.746.243 10 — 3-4.54

Sundell T.: Mechanizacja z zastosowaniem okraglych
stoléow do zalewania. ,En Kkarusellmekanisering‘.
Gjuteriet, t. 43, Nr 11, list. 53, s. 198; A4 1,5 str.,
3 fot., 1 rys. — Opisano urzgdzenie mechaniczne ka-
ruzelocwych okraglych stoldw do zalewania form bez-
skrzynkowych. Najwazniejszymi zaletami tego urzg-
dzenia sg: wzrost produkcji, lzejsza praca i zmniej-
szenie ilosci nieszcze$liwych wypadkow.

91 621.746.32 : 669.131.6 I0 — 314.52

Sirokich J.: Przeglad konstrukeji wspolczesnych ka-
dzi rozlewniczych dla odlewni zeliwa i staliwa. , Pre-
hled konstrukce soudobych licich panvi pro slévarny
sedé litiny a oceli“. Slévarenstvi, t. 1, Nr 4, kw. 53,
s. 87; A4, 3,5 str.,, 1 fot., 7 rys., 1 tabl. — Obok zasad-
niczych rodzajéw kadzi podano wzory potrzebne do
obliczania wymiaréw kadzi wg Aksionowa, Osana
oraz KoOniga. Ponadto omdéwiono rowniez zagadnienie
transportu oraz ekonomiczne pojemnosci kadzi, zwig-
zanej z charakterem produkcji.

93 : 621.746.4 10 — 3-4.54

Fundator W. 1.. Zastesowanie przegréd w belkach zu-
zlowych i wlewach doprowadzajacych. ,,Primienienje
diafragm w szlakoulowitielach i pitatielach*. Lit.
Proizw., Nr 4, kw. 53, s. 26; 30 X 22- c¢cm, 1,5 str.,
4 rys., 1 makrogr.,, 2 tabl.,, 2 poz. bibl. — Celem za-
pobiezenia przedostawaniu sie do formy zuzla w pierw-
szych chwilach jej zalewania wtedy, gdy uklad wle-
wowy nie jest jeszcze zapelniony metalem, zastoso-
wano przegrody wykonane z migkiej blachy stalowej,
ktére zamocowuje sie w réznych elementach ukladu
wlewowego. Przegrody te wytapiajg sie  catkowicie
podczas zalewania formy.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czes¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sig¢ w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-Technicznej (Warszawa, Al
moze obejmowaé zaréwno calag dokumentacje

Niepodleglosei

188), CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra
naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegdlne zagadnie-

nia 1 tematy techniczne’ Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 20 groszy.
CINDT wykonuje (za zwrotem Kkosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacji objetych zaréwno Przeglgdem Dokumenta-
: cyjnym jak 1 kartami dokumentacyjnymi.
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