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Koordynatowe plyty formlersklé"“‘”

Korzysci zastosowania maszynowego formo-
wania do produkcji odlewéw jednostkowych
i maloseryjnych.

Modelowe plyty koordynatowe i elementy 13-
czenia modeli z plytami. Montaz modeli i ele-
mentéw uktadu wlewowego. Wykonanie form
o roéznych ksztaltach powierzchni podziatu.
Opracowanie technologii formowania maszyno-
wego jednostkowych odlewéw. Wspoétczynniki
techniczno-ekonomiczne.

Do niedawna rozpowszechniony byl wsréd
odlewnikéw poglad, ze na maszynach formier-
skich formowa¢ mozna tylko odlewy wykony-
wane w wigkszych seriach lub masowo. For-
mowanie maszynowe odlewéw wykonywanych
jednostkowo lub w matlych seriach nie znala-
zlo zastosowania z nastepujgcych powodow:

1. ptyty modelowe do formowania maszyno-
wego sg znacznie drozsze od modeli drew-
nianych, stosowanych przy formowaniu
recznym,

. zmiana plyt na maszynach formierskich
zabiera duzo czasu, co z kolei wplywa
na znaczne obnizenie wydajnosci formie-
rek, a w konsekwencji na nieekonomicz-
nos¢é procesu.

(]

Tablica 1
Czas trwania wymiany ,zwyklej* ptyty modelowej

Minimalny czar
Czas trwania pracv (hey
wymiany jednej| przerw) formier
plvty modele-| ki bez zmiany
wej w minutach plyty w godzi-
nach

Grupa maszyn formierskich

L,
(male formierki prasujgce) | 4+ 6 1

1.
(male formierki wstrzgsarki

z doprasowaniem lub bez) 8 =12 2
111,
(éredniej wielkosci formierki
."roznych typéw)- 15 -+ 20 2
IV,
(rednie i c’gikie formierki
o 8'cle przerzucanym) 25 - 30 2

W tablicy 1 podano za A.I. Fantalowem czas
potrzebny na zmiane na formierce ,zwyklej*
plyty modelowej oraz minimalny pod wzgle-
dem ekonomicznym czas pracy tormierki bez
zmiany plyty.

Rozwdj techniki oraz zadania stawiane od-
lewnikom wymagaly rozwigzania zagadnienia
mechanizacji formowania odlewéw jednostko-
wo lub w malych seriach.

Metody  formowania maszynowego s3
w chwili obecnej jedynymi odpowiadajacymi
nowoczesnym wymaganiom zarowno z punktu
widzenia technologii jak i ekonomiki. Przy
formowaniu maszynowym przede- wszystkim
oszczedza sie wys.ek robotnika na zagesz-
czanie masy formierskiej.

Reczne zageszczanie 1 m? masy formierskiej
wymaga 1,52 robotniko-godzin. Zastosowa-
nie ubijakéw pneumatycznych skraca ten czas
dwukrotnie, a .zastosowanie maszyn formier-
skich skraca ten czas jeszcze w znaczniejszym
stopniu.

Narzucarka zageszcza mase 2z szybkoscig
12-+-20 m3/godz., co w przeliczeniu na 1 m?
masy wynosi 0,125--0,0835 robotniko-godzin.
Innymi slowy zastosowanie narzucarki skraca
zageszczanie masy w formie 18--15 razy.

Formierki prasujace przyspieszaja zagesz-
czenie masy formierskiej (w poréwnaniu do
zageszczenia recznego) do 20 razy, a form’erki
wstrzgsarki do 15 razy.

Formierki wykonuja przede wszystkim dwie
zasadnicze czynno$ci: zageszczenie masy for-
mierskiej oraz wyjecie modelu z formy.

Formowanie maszynowe posiada caly szereg
dodatkowych zalet, z ktérych wymienimy naj-
wazniejsze: unikniecie uszkodzenia formy
w czasie wyjmowania modeli, skrocenie czasu
wykanczania form,  osiagniecie wiekszej do-
ktadnos$ci odlewédw, zaré6wno pod wzgledem
wymiarowym jak i ksztaltu geometrycznego,
wieksza trwalo$é modeli oraz mozliwosci za-
trudn‘enia =matowykwalifikowanych formie-
rzy. Wydajno$¢ pracy znacznie wzrasta, po-
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lepsza sie dokladno$é¢ i jakosé odlewow - przy
réwnoczesnym obnizeniu kosztéw wlasnych.

W ciggu ostatnich trzydziestu lat na Zacho-
dzie stale ponawiane byty préby zastosowania
formowania maszynowego do produkcji odle-
wow wykonanych jednostkowo lub w matych
seriach. Zadna z tych prob nie zdala egzaminu
zyciowego.

Do roku 1945—1946, nawet w nowoczesnych °

odlewn ach, jedynym sposobem wykonania
form odlewéw jednostkowych bylo formowa-
nie reczne. Dopiero -dzieki pracy kolektywu
inzynieréw i robotnikéw przodujacej odlewni
Zwigzku Radz.eckiego, odlewni fabryki Ural-
maszzawod, wprowadzono po raz pierwszy
w $wiecie w skali przemyslowej maszynowe
formowanie odlewéw jednostkowych i mato-
seryjnych. Osiagnieto to przez wprowadzenie
tak zwanych pltyt modelowych koordynato-
wych. Odlewnia fabryki Uralmaszzawod,
o produkeji k'lkakrotnie wigkszej od naszej naj-
wiekszej odlewni staliwa, calkowicie przeszia
na ten sposdb formowania. Z wyjatkiem odle-
woéw o ciezarze jednostkowym powyzej 10 ton,
wszystkie odlewy wykonywane jednostkowo
lub w matych ser’ach formuje sie¢ maszynowo
przy pomocy metody, ktéra opisano ponizej.

Rys. 1. Wzornik do montowania modeli na plycie: 7 — piyta

modelowa, 2 — model, 3 — sworzen ustalajacy, 4 — rama wzor-

nika, 5 — prety ustalajace, 6 — nagwintowane otwory shuzace
do ustalenia poloZenia pretéw

Znacznym usprawnieniem montazu drew-
nianych modeli na plytach bylo wprowadzenie
wzornikéw, co znacznie skrécilo okres monta-
zu i pozwolilo na =zatrudnienie robotnikéw
o mniejszych kwalif kacjach. Wzorniki .takie
(rys. 1) wykonuje sie zazwyczaj z aluminium
o grubosci Scianek 15 mm. Wzornik z jednej
strony posiada otwér, z drugiej wyciecie, kto-
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Rys. 2. Modelowa plyta koordynatowa: 7 — model drewniany,

2 — kolki ustalajace model, 3 — sworzen ustalajacy polozenie

skrzyni formierskiej, 4 — modelowa plyta koordynatowa, 5 —

otwory ustalajace, 4 — ucho do przymocowania plyty do stolu
formierki

re $ciSle odpowiadaja sworzniom ustalajgcym
plyty formierskiej. Przeznaczong .do montazu
potéwke modelu kiladzie sie na pltyte i przykre-
ca. Nastepnie naklada sie wzornik i do trzech
punktéw powierzchni modelu doprowadza sie
prety ustalajace. Prety w stalym polozeniu za-
mocowuje sie nakretkami 6. Nastepnie wzornik
zdejmuje sie i naklada na druga plyte, celem
przykrecenia drugiej poléwki modelu. Przy po-
mocy tego rodzaju wzorn'ka mozna montowaé
na plytach modele z dokladnos$cia do 0,15 mm.
Przymocowanie modeli drewnianych na stale
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Zanim przystapimy do opisania formowania
przy pomocy plyt koordynatowych — omoéwi-
my pewne etapy posrednie, ktére doprowadzi-
1y do opracowania tej metody.

Wprowadzenie do produkeji jednostkowej
i maloseryjnej drewnianych modeli przykreca-
nych do metalowych plyt zamiast calkowic'e
metalowych plyt modelowych dalo duze
oszczedno$ci. Poczatkowo przymocowywano
modele do ptyt po uprzednim ich wytrasowa-
niu.

Wykonanie tej operacji wymagalo robotni-
ka o duzych kwalifikacjach i zabieralo duzo
czasu. Wedlug W.M. Szestopala — czas traso-
wania i montazu modeli trwa nie krécej niz
5 godzin — przy modelach prostych; 12 go-
dz'n — przy modelach $rednio skomplikowa-
nych; 20 godzin — przy modelach skompliko-
wanych. :
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Rys. 3. Modelowa plyta koordynatowa do skrzyni 1000X750 mm:
1 — okragly sworzen ustalajacy polozenie skrzynki, 2 — kwa-
dratowy sworzen ustalajacy

do ptyt metalowych posiada jedna, lecz zasad-
niczg wade: odlewnia musi posiada¢ duzj ilo$é
plyt metalowych, odpowiadajaca ilosci, beda-
cych w produkcji modeli.



Dalszym etapem rozwoju powyzszej metody
bylo zastosowanie tak zwanycn piyt Koordyna-
towych, ktore pozwalajg na szybkg zmianeg
drewnianych modeli. Na ®rysunku 2 pokazano
ptyte koordynatcwag z un.esionym modelem.
''en sposdb umozliwia zmiane modelu na for-
mierce bez zmiany piyty modelowe]. Osiaga sie
to w ten sposob, ze kazdy element modeiu lub
ukladu wlewowego jest polaczony z plyta koor-
dynatowa przy pomocy jednej pary koitkéow
ustalajgcych, ktére wchodzg w okres$lone otwo-
ry piyty. Plyty (rys. 3) posiadaja otwory
o znormalizowanej srednicy i odleglosciach.
Kazdy pionowy rzad otworéw posiada swoje
oznaczenie literowe. Kazdy poziomy rzad
otworéw oznaczony jest cytrg. W ten sposob
kazdy otwdr moze by¢ jeanoznacznie okreslo-
ny, np. B7, C9 1td. Kazdy kolek ustalajagcy mo-
delu lub elementu ukladu wlewowego posiada
swoje oznaczenie literg i cyfrg. Wiasciwe
umieszczenie modelu na plycie uzyskuje sig
w ten sposob, ze kolek ustalajacy wsuwa s.e do
otworu plyty posiadajacego to samo oznaczenie.
Metoda ta uniemozliwia przestawienie lub nie-
wla$ciwe umieszczenie elementu modelu lub
uktadu wlewowego.

Modelowe plyty koordynatowe i elementy
laczenia modeli z plytami

Modelowe plyty koordynatowe réznig sie od
zwyklych tym, ze posiadajg otwory sluzace do
ustalenia i przymocowania modeli. Otwory sg
réwnomiernie rozlozone, osie ofworéw lezi na
lin‘ach prostych. Odleglo$¢ miedzy rzedami
i szeregami otwordéw jest stala i w zaleznosci
od wielkosci ptyt wynosi 50, 100 lub 200 mm.
Plyty moga by¢ odlewane lub wykonane z bla-
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Rys. 4. Schemat usytuowania otworéw ustalajacych na plycie

koordynatowej dla skrzynek 1500X1500 mm: 7 okragly sworzen

ustalajacy, 2 — kwadratowy sworzen ustajacy, 3 — obrys

skrzynki 700X7¢0 mm, 4 — obrys skrzynki 1000X1000 mm,

5 — oznaczenie cyfrowe otworéw dla gornej skrzynki formier-

skiej, 6 — oznaczenie cyfrowe otworéw dla dolnej skrzynki
formierskiej

chy. Najlepszymi okazaly sie ptyty koordyna-
towe staliwne. Przy projektowaniu lanych piyt
koordynatowych nalezy zwrdci¢é uwage na to,
aby zebra usztywniajace przechodzily miedzy
osiami otworé6w.

Na rysunku 4 pokazano schémat rozmieszcze-
nia otworéw ustalajgcych na plycie jednego
z najbardziej chodliwych wymiaréw, uzywa-
nych na $rednio-clezkich maszynach formier-
skich.

Na rysunku 5 dla poréwnania pokazano ty-
powa lang plyta koordynatows uzywang w od-
lewni Uralmaszzawod przy pracy na stole
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Rys. 5. Plyta koordynatowa dla skrzynek 5000X3000 mm: 7 —
otwory ¢ 30 mm dla sworzni ustalajacych polozenie skrzyh
formierskich

wstrzgsarki o nosnosci 40 t. Plyta ta przezna-
czona Jest do skrzyn formierskich o wymia-
rach (w swietle) av o000V X300 mm. Piyca ta
posiada dodatkowe otwory dla sworzni ustala-
jacych dla skrzya formierskich, co pozwala na
uzycie tej ptyty i przy mniejszych skrzyniach.
Dla utatwien.a pracy zaleca sie wprowadzié
jednakowy system oznaczen.a otworéw dla
wszystkich rozmiaréw pilyt koordynatowych
uzywanych do formowania maszynowego.

Na ptycie pokazanej na rysunku 4 mozna for-
mowac w skrzynkach o réznych wymiarach. Na
rysunku tym podano sposdb rozmieszczenia
clwecrow dia skrzyn o nasigpujacych wymia-
rach: 1500X1500; 1000X1000; 700X700 mm.
Fiyta pokazana na rysunku 5 posiada — w po-
rownaniu z plytg z rysunku 4.wieksze otwory
ustalajace (@ 25 mnr zamiast ¢ 12 mm); od-
legtos$¢ miedzy osiami- otwordéw jest takze
wigksza i wynosi 200 mm zamiast 100 mm. To
cstatnie podyktowane bylo checig zmniejsze-
nia ilosci otworéw w plycie, aby ilo$¢ szere-
gow nie przewyzszala ilosci liter w alfabecie.

Ograniczono ilo$ci systeméw otworéow do
trzech:

@ otworu 12 mm — odleglo$¢ miedzy osia-

: mi 50 mm;

@ otworu 12 mm — odleglo$é miedzy osia-

mi 100 mm;

@ otworu 25 mm — odleglo$¢ miedzy osia-

mi 200 mm.

Do sprawdzania prawidlowosci montazu mo-
deli na plycie koordynatowej wykorzystuje sie
z kazdego systemu po dwie plyty (o najw:ek-
szych wymiarach). Celem ulatw.enia montazu
modeli, osie otworéw ustalajacych powinny
by¢ zaznaczone na plycie wpostaci rys o sze-
rokosci 1 mm i glebokosci 142 mm.

Wiszystkie otwory ustalajgce musza posiadaé
jednakowe wymiary. Do lgczenia modeli z pty-
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‘tami uzywa sie plytki zaczepowe przysrubowa-
ne do modelu oraz kolki polgczone z ptytkami
modelu i wchodzace w otwory plyty koordyna-
towej.
Na rysunku 6 pokazano typowe konstrukcje
zaczepowych plytek 1 i kolkow ustalajacych 2,
uzywanych w zaleznosci od wymiaréw mode-

lu i przyjetego sposobu Ilaczenia modelu 3.

z plyta 4.

W zalezno$ci od sposobu ustawienia modeli,
ich ksztaltéw i wymiaréw — stosuje sie plytki
o odleglosci miedzy $rodkami otworéw od

Rys. 6. Typowe konstrukcje plytek Zaczepowych i kolkdw usta-
lajacych

50 mm i wzwyz, co 50 lub 100 mm. Celem
umozliw_enia przymocowania plytek zaczepo-
wych po przekatnej plyty koordynatowej sto-
suje sie plytki o odlegiosci miedzy s$rodkami
otworéw 142,42 mm i wzwyz, co 141,42 mm.
Wymiary najbardziej chodliwych pltytek typu
A podano w tablicy 2.

l Tablica 2

Zasadnicze wymiary plytek zaczepowych typu A

Odlegtcéé A miedzy | Odleglc$é A miedzy
Nr Srcdkami otwcréow Nr §rodkami ofworéw
(rys. 6) (1ys. 6)
1 100 6 800
2 200 7 141,42
3 £00 8 282,84
4 400 9 424, 6
5 500 10 £65,63

Przy odleglosci A powyzej 500 mm praktycz-
niej zastosowaé¢ zamiast jednej plytki typu A —
dw.e plytki zaczepowe typu C. Przy wykony-
waniu plytek typu A nalezy zwroci¢ szczegblng
uwage na dotrzymanie wymiaru A. Plytki za-
czepowe typu A pozwalaja na laczenie ich

z ptytg albo wzdluz osi otworéw, albo pod ka- .

tem 45° do tychze osi. Jezeli ksztallt modelu wy-
maga innego umle]scow1en1a kotkéw ustalajg-
cych, stosuje sie'wtenczas elementy 1gczace
typu B lub C. Zastosowanie plytek zaczepowych
typu C ogranicza ilo§¢ wymiaréw stosowanych
ptytek, co ma duze znaczenle w warunkach
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przemystowych. Przy stosowaniu piytek C
irzepba z gory przewiuzie¢ mozliwosé odksztal-
cen.a mouell diewnianych w zwigzku ze zmia-
ng wilgotnosci drewna. Do$wiadczenie pokaza-
1o, zZe przy przykrecaniu pitytek do jednej deski
modelu wzdiuz stoi drewna, zmiana wymiaru
miedzy os.ami otworéw w czasie skladowania
modelu jest minimalna i zamyka sie w grani-
cach szpar miedzy Sciankami kolkow ustalajg-
cych a Sciankami otworéw w ptytach kooray-
natowych.

Plytki zaczepowe typoéw A i C posiadajg na-
gwintowane otwory, w ktére wkreca s.e koiki
ustalajgce. Plytki zaczepowe typu D przezna-
czone s3 do ciezkich modeli, nie posiadaja
gwintowanych otworéw.

Dla umiejscowienia modeli na plycie w zu-
peino$ci wystarczajag wymienne stozkowe koiki
ustalajace 5 (rys. 6).

Male i $rednie modele, posiadajgce plytki ty-
pu A, mozna przykrecaé¢ od dotu do ptyt koordy-
natowych przy pomocy nakretek 6 (rys. 6).
Kolki typu B i C — z uwagi na swoja konstruk-
cje — nie .pozwalajg na przykrecenie modelu
do ptyty. Kolki typu B stosuje sie tylko do lek-
kich modeli, ktérych ciezar nie przewyzsza
10-+-15 kg.

Przy ciezkich modelach kolki typu B moga
podczas  skladowania  zostaé  wgniec one
w drewno pod wplywem ciezaru wlasnego mo-
delu.

Niezaleznie od typu, koiki przykreca sig do
modelu w czasie jego wykonywania.

Kolki wustalajace typu D posiadajg czesé
stozkowsg, ktéra utatwia natozenie i zdjecie mo-
delu z plyty koordynatowej.

Kolki ustalajgce typu D mozna wykonaé¢ tak-
ze o $rednicy 11,5 mm w celu mozliwo$ci for-
mowan'a na plytach koordynatowych z otwo-
rami 0 @ 12 mm. Kolki typu D — podobnie jak
kotki typu C — przeznaczone sg do cw,zklch
modeli.

Montaz modeli i elementéw ukladu wlewowego

Przy laczeniu modeli i elementéw ukladu
Wlewowego z plytami koordynatowymi nalezy
zwrdcié uwage na dwa momenty:

1. Kazdy element modelu lub ukladu wle-

wowego laczy sie z plyta tylko dwoma
- kotkami wustalajgcymi. Te dwa. kolki
w pelni zapewniajg prawidlowe uloze-
nie modelu na plycie. Stuzag one réwno-
czesnie w czasie formowania jako ele-
menty lgczace elementy modeli i ukladu
wlewowego z plytami koordynatowymi.

2. Okragly sworzen ustalajacy, do ustalania

potozenia skrzynki na plycie modelowej,
powinien znajdowa¢ sie z tej strony pty-
ty, od ktoérej zaczyna sie oznaczanie pio-
nowych osi poczatkowymi literami alfa-
betu.

W tym przypadku przy wykorzystywa-
niu tej samej plyty do formowania gér-
nej i dolnej skrzynki, literowe oznacze-
nia bedg wspoélne dla jednej i drugiej, po-
niewaz w obydwu przypadkach oznacze-



nia literowe bedg tak samo ulozone w sto-
sunku do kotka ustalajacego (kontrolne-
go). Cyfrowe oznaczenia poziomych osi,
rosnace od dotu plyty koordynatowej ku
goérze nie moga by¢ wspélnymi dla dolnej
i gornej skrzynki. Ttlumaczy s'e to tym,
ze przy skladaniu formy dolna skrzynia
pozostaje w  polozeniu formowania,
a gorng obraca sie o 180° wokoé? osi, ozna-
czonej na ptycie cyfrg 5.

Celem lepszego wyjasnienia, oméwimy poka-
zany na rysunku 7.sposéb formowania na ply-
tach koordynatowych bebna Sredniej wielko-
§ci. Na rysunku pokazano plyte koordynatowa
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Rys. 7. Przyklad wykonania formy bebma na modelowych ply-

tach koordynatowych: 7 — model dolnej czesci formy, 2 —

model gérnej czesci formy, 3 — plyta koordynatowa dolnej

czeSci formy, 4 — plyta koordynatowa gérnej czesci formy,

5 — wlew giléwny, 6 — dolna cze$¢ formy, 7 — goérna czesé

formy, § — przekréj poprzeczny formy, 9 — przekréj podluzny
formy

z modelem 1, sluzacym do formowania dolnej
czesci formy oraz piyte z modelem 2 dla goérnej
czesel formy. Z rysunku wida¢, ze — celem za-
pewnienia prawidtowego zlozenia formy (unik-
niecia przestawienia obydwu potéwek tormy)—
0§ symetrii modelu 1 powinna pokrywa¢ sie
z osig Nr 6 pilyty 3, natomiast o§ symetrii mo-

delu 2 z osig nr 4 plyty 4. Widoczne jest takze,

ze gléwna o$ symetrii ukladu wlewowego 5
przebiega w pierwszym przypadku wzdiuz li-
nii Nr 3, a w drugim — wzdtuz linii Nr 7. Wi-
doczne jest takze, ze — zaréwno dla dolnej
czesci formy 6, jak i gérnej 7 — oznaczenia
literowe ptyt koordynatowych sg wspélne.

W dokumentacji technologicznej wykonania
odlewu powin 'en znajdowa¢ sie szkic, na kto-
rym pokazuje sie usytuowanie modeli i ele-
mentéow ukladu wlewowego wraz z wymiara-
mi tych ostatnich. Szkic powinien wskazywag,

w ktére otwory nalezy wstawié kolki ustalajg-
ce znajdujgce sle na elementach modeiu lup
uktaau wiewowego.

Ceiem unikniguia pomylek przy nanoszeniu
na modele oznaczen otwurow dla dolnej 1 gor-
ne] skrzynk:, podaje sie oddzielnie oznaczenia
dla jednej i druglej. Osigga sie to przez nanie-
sienie na schemat dwoch rzedow cyir (rys. 4).
N.ezaleznie od tego na samych ptytach koordy-
natowych, na ktorych tormuje sie zaréwno dol-
ne jak i gorne skrzynki, nanosi sie tylko jeden
rzad cyfr. :

Ivlontaz modeli na plyty koordynatowe prze-
prowadza sie¢ w moaelarni. Na modele i ele-
menty ukladu wlewowego nanosi s.e gtéwne
osie symetrii. Nastepnie ustawia sie model na
plycie w ten sposob, aby osie modelu pokrywa-
1y sig z oKkresionymi os.ami piyty koourdynato-
wej zgodnie ze szkicem karty technologicznej.

Dalej wykonuje si¢ na modelu rysy, ktére
pokrywaja sie z odpowiedn.mi rysami sieci
otworow piyty koordynatowej. Przykiad takich
rys traserskich pokazano na rysunku 7. Rysy
te stuza za podstawe do wlasciwego usytuowa-
nia plytek zaczepowych na ptaskiej stronie mo-
delu.

Montaz srednich i duzych modeli najwygod-
niej wykonywa¢ na specjalnym urzgdzeniu.
Skiada si¢ on z zamocowane] na dwoch stoja-
kach dwustronnej, obrotowe) plyty modelowej,
w ktorej wywiercono otwory usialajgce oraz
nanies.ono na niej rysy przechodzace przez
$rodki tych otworéw, odpowiadajgce otworom
uzywanych piyt koordynatowych. Wymiary
ptyty odpowiauajg najwieksze) uzywane) piy-
cie kooraynatowej o danej Srednicy otworow
ustalajgeych.

Fiyte stojaka obraca sie przy pomocy jakie-
gokoiwiek mechanizmu recznego. Stojak po-
siada urzadzenie pozwalajgce na blokowanie
plyty w polozeniu poziomym. Po przykreceniu
moaeli do piyty stojaka przez otwory piyiy
wierci sie¢ w modelach otwory w miejscach
przewidzianych do umieszczenia kolkéw usta-
lajacych.

ko zdjeciu modeli wedlug tych wywierco-
nych otworéw — wpuszcza sie i przykreca do
modeli plytki zaczepowe.

Przy zastosowaniu kolkéw zaczepowych ty-
pu B (rys. 6) wkreca sie je w model bezposred-
nio przez otwory plyty stojaka montazowego.

Nan esione na modele rysy, okreslajgce po-
lozenie kolkéw ustalajacych, oznacza sie odpo-
wiednimi literami i cyframi (rys. 7). Poza tym
na plaskiej stronie modelu kazdy otwér pod
kolek stalajacy oznaczony jest literg i cyfra od-
powiadajgcego mu otworu plyty koordynato-
wej. Tego rodzaju postepowanie zabezpiecza
nas przed mozliwo$cig niewlasc.wego ulozenia
modelu na plycie. ‘

Zdarzy¢ sie moze przy montazu modeli na
plytach, ze nie mozna zamocowa¢ ptytek zacze-
powych w miejscu oznaczonym na szkicu przez
technologa, ktéry nie zawsze jest w stanie prze-
widzie¢ wszystkie elementy konstrukcyjne mo-
deli, wykonywanych z reguly jako -puste
w $rodku. W takim przypadku zmienia sie usy-
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tuowan’e plytek zaczepowych, zmienié przy
tym trzeba takie oznaczenia otworéw zaréwno
na modelu, jak i na szkicu dokumentacji tech-
nologicznej.

Laczenie modeli z plytami koordynatowymi

W praktyce stesuje sie dwa sposoby 1aczenia
modeli z piytami: zamocowanie na stale i bez
zamocowania.

W pierwszym przypadku model przymoco-
wuje sie do ptyty przez wkrecenie w koik: usta-
lajgce (od dotu plyty) wkretow oznaczonych
cytra 6 na rysunku 6. Przy stosowaniu zamo-
cowania modeli ,,na stale’ przy zmianie modeli

g.
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Rvys. 8. Odchylana piyta kcordynatowa: 7 — zaczep SPreZynowy

nalezy wymieni¢ na maszynie takze samag ply-
te. zamcecowan.e modell ,,na state” scosuye sie
w.edy, kiedy formuje sie z nich wigksza ilose
calewuw luw k edy konstrukeja i ksztait mode-
li's3 tego typu, ze bez zamocowanlia modeli do
piyty napoiyka sie na duze trudnosci przy ich
wyjeciu z formy.

Celem przyspleszenia.lgczenia modeli z ply-
tami 1 unikniecia zwigzanej z tym koniecznosci
obracan a plyt — inz. Micengendler zaprojekto-
wal w odlewni Uralmaszzawod odchylane ply-
ty koordynatowe (rys. 8). Zastosowanie tych
piyt pozwolilo na skrécenie czasu przykrecania
modeli do 5--10 minut, co daje auze koizyscl
w poréwnaniu z wymiang plyty koordynatoweJ,
ktéra to' wymiana przy Srednich i wiekszych
rozmiarach trwa . okolo 15--30 minut. Prakty-
ka odlewni Uralmaszzawod wykazala, ze za-
moccwanie plyt ,na stale“ (typ A rys. 6) nie
jest trwale przy s$rednich i duzych modelach.
Flytki zaczepowe odrywajg sie od modeli. Oka-
zalo sie, ze przy ser'ach powyzej 20 sztuk ko-
rzystniej jest przymocowaé modele do zwyk-
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tych plyt modelowych, niz stosowaé, celem
wzmocnienia, zamocowania wiekszg ilo$¢ piy-
tek zaczepowych typu A.

rrzy rormowaniu srednich i ciezkich odle-
wow, a takze przy malej ilosci lekkich odlewow
w odlewn: Uraimaszzawod stosuje s.¢ lgczenie
model. z plytami bez ich zamocowama (typy B,
C lub D — rys. 6).

W powyzs.ych przypadkach modele zaklada
sie na piyty koordynatowe bezposrednio na
tormierkach. W odroznieniu od poprzedniego
sposobu formowania przy zastosowaniu lgcze-
nia modeli typu B, C 1ub D wy]jecie modeli
z form odbywa sie recznie lub przy pomocy
suwnicy. Po wyjeciu modeli z,.formy z powro-
tem nakiada sie je na ptyty koordynatowe.

Dla wprawnego formierza powtorne zaloze-
nie modelu nie przedstawia wiekszej trudnosci.
Cza$ wyjmowania natomiast modelu z formy
mozna wykorzysta¢ formujac na maszynie na-
stepny model.

¥ormowanie maszynowe z plyt koordynato-
wych na formierkach wstrzgsarkach o stole
przerzucanym wykonuje sie przy zastosowaniu
modeli nie przymocowanych do ptyt w sposéb
nastepujacy:

Do stolu wstrzasarki przymocowu]e s1e p’(y—
te koordynatowg potrzebnych rozmiaréw. Na
plyte te naklada sie model, wprowadzajac kol-
ki ustalajagce modeli w posiadajace takie same
oznaczenia otwory ustalajgce plyty. Prawidlo-
weét ulozen'a modeli na ptycie sprawdza sieg
przez sprawdzenie, czy rysy na modelach po-
krywaja sie z odpowiednimi rysami plyty.

Nastepne operacje formowania niczym sie
nie rdznig od zwykle stosowanych. Po przerzu-
ceniu stolu maszyhy i odczepieniu skrzynki,
modele wyimuie sie z formy recznie, suwnicg
lub podnoin kiem pneumatycznym. Na stél,
ktoéry wraca w polozenie pierwotné, albo nakla-
da sie nastepne modele, albo poprzednie, po
uprzednim ich wyjeciu z formy. Powtérne na-
lozenie modeli na plyte trwa znacznie krécej

Tablica 3
Czas zalozenia modeli na plyte i wyjecie ich z formy

b Sk o Czas na zalozenie
Typ marzvny S'opien frudncsei § o
. Sl | 4 i zcjec'e rlyty robot-
formierskiej wykcnania fcrmy ¥

‘ nikominuty
Herman 10.0) ’ I 10,0

| Il £0,0

{ 111 30,0

|

niz pierwsze. W tablicy 3 podano czas potrzeb-
ny na nalozenie modeli na plyte koordynatowsg
i ich wyjeciu z formy wedlug norm odlewni -
Uralmaszzawod dla srednich form o wymia-
rach skrzynki 1800 X 2350 mm przy uzyciu

formierek wstrzasarek o stole przerzucanym

typu Herman 10000. Kazda maszyna obslugi-
wana jest przez trzech robotnikow.
Norma podana w tablicy 3 odnosi sig¢ do jed-
nej skrzynki i obeimuje nasteujace operacje:
1. podanie maodelu do maszyny,
2. zalozen'e wedlug otrzymanego schematu
modelu na ptyte koordynatows,



-3. reczne wyjecie modelu z formy przy po-
mocy suwnicy,

4. zaprawienie w formie wycie¢ potrzebnych
do przeprowadzenia operacp wyjmowania
modelu.

Wykonanie form o réznych ksztaltach
powierzchni podzialu

Wyzej opisany spos6b formowania stosuje
+s'e w przypadkach, kiedy powierzchnia podzia-
tu modeli jest ptaszczyzna. Przy nieptaskiej po-
wierzchni podziatu formy stosuje sie dwa spo-
soby formowania maszynowego jednostko-
wych modeli:

1. przez zastosowanie rdzeni powierzchnie

_podzialu formy o réznych ksztaltach spro-
wadza sie do plaszczyzny, ,

2. albo formuie z modeli z zastosowaniem

tak zwanych modelowych ram.

Rama modelowa rézni sie od plyty mndelo-
wei tym, 7e posiada z jednej strony wyciec'e,
w ktére wklada sie drewniany model o dowol-
nei powierzchni podzialu.

Na rysunku 9 pokazano model kota zebatego
1, przykreconego srubarm do modelowej ra-
my 2.

Stosowanie ram modelowych iest korzystne,
jezeli iednorazowo wykonuje si¢ nie mn'ej niz
5-+10 form.

Mozliwe jest kombinowane wykonanie for-
my. dolng wykonuje sie z zastosowaniem ramy
modelowej, gérng — plyty koordynatowej lub
odwrotnie.

Rys. 9. Drewniany model kola z-batego: 7 — model, 2 — rama
modelowa

Odlewnia, w zalezno$ci od programu swej
produkeji, powinna mie¢ ramy modelowe o réz-
nych wymiarach i réznych glebokosciach wy-
cigé.

Przy produkcji jednostkowej i maloseryjnej
zamiast ram modelowych mozna stosowaé ply-
ty koordynatowe z wymiennymi wkiadkami
(rys. 10). Zmiana wkladki takiej ptyty odbywa
sie bezpos$rednio na maszynie formierskiej. Pty-
ty koordynatowe z wkladkami nie tylko pozwa-
lajag formowaé maszynowo odlewy jednostko-
we lub wykonywane w malych seriach o nie-
plaskich powierzchn'ach podziatlu, ale takze
p051ada]a dodatkowe zalety, gdyz nozwalma na
znacznie lepsze zamocowanie modeli, niz przy
zwyklych ptytach koordynatowych i unikniecie
konieczno$ci recznego wyjmowania modeli
z formy. Wymienne wkladki moga byé¢ wyko-

nane z drewna lub metalu (najczescie] aluml-.

niowe). Ze wzgledu na oszczedno$¢é materia-

16w — wysoko$¢ ich nie powinna przekracza¢ -

50 mm (np. przy wymiarach skrzynki 700 X

700 mm wysoko$¢é wkladki wynosi 40 mm).
Drewniane wkladki, celem zapobiezenia pacze-
niu sie powinny by¢ klejone przynajmniej
z dwoch warstw drewna o krzyzujacym sie
kierunku stoi.

Do usytuowania wkladki w ramie stuzg dwa
kotki ustalajgce 3 (rys. 10). Koiki te musza byé
bardzo dokladnie usytuowane w stosunku do
glownych sworzni ustalajacych 5 i 6 plyty. Ce-

8

Rys. 10. Modelowa plyta koordynatowa z metalowa wkladka:

1 — rama moZlelowa, ” — meta'owa wktadika koordynaiowa,

3 — kolki ustalajace polozenie wkitadki, 4 — ucha do mocowa-

nia ramy modelowej na stole formiérki, 5 1 6 — sworznie usta-

lajace, 7 — $ruby laczace z rama, § — otwory do zdejmowania
wkladki z ramy

lem ulatwienia wyjecia wktadki z ramy, w ply-
cie wykonuje sie otwory 8, Przy drewnianych
wkladkach zabezpiecza sie je przed szybkim
zuzyciem metalowymi paskami. Wkladke za-
mocowuje s'e na plycie czterema Srubami 7.

Przy ‘modelach z nieplaskimi powierzchnia-
mi naimniejsza grubo$¢ wkladki drewnianej
(pod wglebieniami) powinna — ze wzgledow
wytrzymaltaéciowych — wynosié 10 mm (wy-
jatkowo 5 mm przy nie duzych, co do powierz-
chni, wglebieniach).

Formowanie z ptyt modelowych koordynato-
wych z wkladkami (i to najlepiej takze meta-
lowymi) jest w chwili cbecnei naidoskonsl-
szym sposobem wykonywania odlewdéw o jed-
nostkowvm i maloseryinym charakterze pro-
dukcii. Wkladki posiadaig otwory, jak po-
przednio opisane ptyty koordynatowe. Modele
przvmocowuie sie do wktadki ptyty ,.na stale®.
Odlewnia pow'nna mieé¢ vo kilka komoletéw
zapasowvch wktadek do ptyt. Prace organizuie
sie wtedy w nastepuiacy svosdb: w modelarni
przykreca sie modele do wktadek. na maszynie
natomiast wymienia sie same tvlko wktadki,
co zabiera bardzo malo czasu. Otwory ustalajg-
ce drewnianvch wkladek koordynatowych zu-
zvwaia sie. Podobnie zreszta — choé w znacz-
nie mniejszvm stopniu — zuzywaig s'e otwory
wktadek aluminiowych, co moze zmnieiszyé
dokladno$¢ wvkonania odlew6w. Najlepszymi
okavahr sie wkladki stalnwe. Celem ogranicze-
nia ich wagi. grubo$é ich powmna sie" wahaé
w granicach 8--12 mm.
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-Duze wkladki plyt koordynatowych powinny
posiada¢ odpowiednie otwory i uchwyty, za-
pewniajace ich bezpieczny transport oraz wy-
miane na formierkach przy pomocy suwnicy.

Wprowadzenie do odlewni formowania przy
pomocy pityt koordynatowych w wielu przypad-
kach jest uzaleznione od istnienia stojacego na
dostatecznie wysokim poz'omie biura technolo-

cesu pozwala na lepsze odpylanie i wentylacje
stanowisk formowania niz przy formowaniu
recznym, gdz'e — praktycznie rzecz biorge —
formowanie odbywa sie na calej powierzchni
odlewni.

Koszt wykonania drewnianych modeli z pla-
skg powierzchnig podzialu do formowania na
plytach koordynatowych jest taki sam jak do

gicznego, ktore nie tylko musi podaé sposéb formowania recznego. Koszt wykonania drew-
‘ Tablica 4
Poréwnanie pracochlonnoici recznego i maszynowego formowania jednostkowych odlewéw
Czas fcrmcwan‘a
- . % zacszczedze-
) Typ Wy'miar §krzy- Wysokc?é robotniko-godzin Réznica nego czcsu przy
Nr Nazwa przedmiotu formierk ni w dwietle skrzyni | w robctniko- | formcwaniu
mm mm formowanie formcwanie| godzinach maszyncwym
‘ reczne i maszynowe
1 panewka B (1)} 13 700X 700 300 2,05 1,00 1,05 51,0
2 kolo zgba‘e B @ 12 10 01000 250 4,77 1,93 2,%4 £9,0
3 rura ksz'altowa (kclanko) Herman 17000 10071250 400 810 3,20 4,90 60,0
4 poléwka sprzegla Herman 10000 1200<1.00 400 9,42 3,51 5,91 62,8

formowania, ale takze $cisle okresli¢ wielko$é
i usytuowanie elementéw ukladu wlewowego.
Podobnie, jak przy ,normalnym‘ formowaniu
maszynowym, powyzszej sprawy nie mozna
pozcstawi¢ formierzowi do wykonania na wla-
sna reke.

Dla poréwnania w tabl'cy 4 podano — we-
dlug danych Uralmaszzawod — czasy formo-
wania recznego i maszynowego wykonywanych
jednostkowo odlewow.

Z tablicy 4 w’'daé, ze oszczedno$¢é czasu przej-
$cia z recznego formowania odlewéw wykony-
wanych jednostkowo na maszynowe z zastoso-
wan‘em plyt koordynatowych waha sie w gra-
nicach 51--62.8%. Podkresli¢ przy tym nalezy,
ze wzrosta réwnocze$nie prawie dwukrotnie
wydajnoéé z 1 m? powierzchni formierni.

W odlewni Uralmaszzawod $redn’o ciezkie
odlewy wykonywane jednostkowo formuie sie
prawie catkowicie maszynowo z zastosowaniem
plyt koordynatowych. Do teso celu wykorzy-
stuie sie formierki wstrzgsarki o stole przerzu-
canym o no$no$ci 17 t oraz stél-wstrzasarke
0 nos$nosci- 40 t. , ~

W tym mieiscu nalezy podkres$li¢ spoteczne
znaczenie zastosowania omawianei metody.
Przez prawie caltkowita 1'kwidacie formowania
recznego zmniejszono wysitek fizyczny robot-
nika i znacznie polepszono warunki sanitarne
pracy w odlewni, poniewaz mechanizacja pro-

Odlewniczego A.G.H.

i zalozyciela Stowarzyszenia.
Zmarly byl pionierem nauki i

_ i Ziotym Krzyzem Zastugi.
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) Jego tytaniczna praca i oangchna beda dla nas przykladem umiethnoscl powiqzania na.uki ,'
z przemyslem i wzorem dla naszej dalszej pracy i rozwoju.

nianych modeli-wkladek o nieplaskiej po-
w'erzchni podzialu moze by¢ niekiedy wyzszy
od wykonania modeli do formowania recznego.
Koszt plyt koordynatowych i wkladek do
nich jest — praktycznie rzec zbiorgc — wydat-
kiem jednorazowym i stosunkowo niewysokim.
Przy troskliwym obchodzeniu sie plyty.
i wkladki sg narzedziem trwalym. -
Jednym z istotnych warunkéw powodzen‘a
formowania maszynowego przy pomocy plyt
koordynatowych jest konieczno$¢ posiadania
skrzyn formierskich o dostatecznie dokladnie
wykonanych otworach ustalajgcych.
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W dniu 1. XII 1954 r. zmarl w Krakowie Prof. Dr Inz. Mikolaj
zes Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego Odlewnikéw Polskich i Pierwszy Dziekan Wydzialu

Czyzewski, Pierwszy Pre-
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Zasady procesu formowania skorupowego

W artykule oméwiono najpierw teoretyczne podsta-
wy wytwarzania form skorupowych przy uzyciu zywic
fenolowo-formaldehydowych. Nasiepnie zestawiono
podstawowe surowce i sposdb ich przygotowania oraz
opisano techniczng strong wykonywania form i rdze-
ni. W zakonczeniu przedstawiono ekonomiczne korzy-
scl stosowania procesu skorupowego przy produkcji
masowej.

Wstep

Proces formowania skorupowego wynaleziony przez
J. Croninga zwany kroétko procesem ,,C* znajduje co-
raz wigksze zastosowanie w odlewniach zagranicznych
-oraz ostatnio takze i u nas w kraju. Zasada tej metody
polega na tym, ze suchg mieszanke piasku kwarcowe-
go i sztucznej zywicy nasypuje 'sie na podgrzang me-
talowa plyte modelowa, przy czym zywica pod wply-
wem ciepta staje sie plastyczna i cienka warstwa
materialtu formierskiego, z ktérej powstaje skorupa,
przylega do plyty. Po przewrdceniu pilyty nadmiar
masy orada, a miekkg jeszcze skorupe utwardza sig
przez wytrzymanie w podwyzszonej temperaturze. Po
zdjeciu skorupy z plyty modelowej otrzymuje sie go-
towg .potéwke formy skorupowej. Metode te mozna
stosowa¢ przy wykonywaniu odlewéw o ciezarze do
100 kg, od ktérych wymaga sie gladkiej powierzchni
oraz duzej dokladno$ci wymiarowej. W ostatnich latach
metoda ta zostala opracowana na podstawie literatury
zagranicznej w Instytucie Odlewnictwa w Krakowie
pod Kkierownictwem mgr inz. L. Lus’mak Lechowej,
przez zesp6l pracownikéw w sktadze: mgr Z. Sewe-
ryn, mgr inz. T. Rzepa, mgr. inz. J. Rutkowski, mgr
in2. J. Harpula, pod opieka docenta mgr inz. P. Ja-
nuszewicza. W sprawach zywic doradcg byl prof. mgr
inz. T. Rabek.

Teoretyczne podstawy procesu foermowania
skorupowego

Aby umozliwié wtasciwe i celowe stosowanie zywic
fenolowo-formaldehydowych w procesie skorupbwym
konieczne jest dokladne zapoznanie sie z procesami
chemicznymi zachodzacymi podczas ich wytwarzania.
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Bys..-1; Schemat tworzenia sie zywic. fenolowych . (wediug
Hauwmka)

Wiasciwoseig “zywic féholpw‘o-formaldehydowych jest
to, ze w odpowiednich warunkach przechodzg-one po<
przez trzy ‘rézne -stadia -reakcji chemicznych, przed-
stawionych .ha: rysunku 1.:

Fenol posiada w pierScieniu benzenowym {rzy po-
tozenia (2, 4, 6) sklonne do reakcji, w wyniku ktorej
tworzy z formaldehydem fenoloalkohol z réwnoczes-
nym wydzielaniem sie wody (I stadium reakcji).

Reakcja w tym momencie jeszcze sie nie konczy,
gdyz druga czasteczka fenolu przylacza si¢ do fenolo-
alkoholu (II stadium reakcji). Ze wzgledu na duzg re-
aktywno$¢ wszystkich trzech potozen (2, 4, 6) w dro-
binie fenolu, reakcja przebiega dalej i tworzy sie
olbrzymia czgsteczka: o strukturze . przestrzennej
(III stadium reakcji).

W zalezno$ci od rodzaju o§rodka stosowanego w pro-
cesie lgczenia fenolu z formaldehydem uzyskujemy
zywice o réznych wlasno$ciach. Jezeli proces prowa-
dzony jest w oSrodku kwa$nym, uzyskujemy zywice
fenolowe nowolakowe, ktére stosowane sg przy wy-
twarzaniu form skorupowych, poniewaz reakcje che-
miczne (II i III stadium reakcji) nie zaszly do konca.
Dopiero dodatek urotropiny przy odpowiednim pod-
grzaniu doprowadza wyzej wymienione reakcje do sta-
nu koncowego — nieodwracalnego, zwanego stanem
utwardzenia.

Rola urotropiny polega na wydzielaniu wolnego for-
maldehydu i amoniaku (oSrodek alkaliczny) i w tym
zasadowym o§rodku formaldehyd polimeryzuje z dro-:
binami nowolaku, zmieniajgc ich budowe z liniowej na
przestrzenng. W tym stanie zywica znajduje sie w go-
towej formie skorupowej.

_Formy skorupowe wykonuje sie z czystego piasku
kwarcowego o okre§lonej ziarnistoSci i pewnej iloSci
zywicy fenolowej, typu nowolakéow. Aby utatwié¢ réw-
nomierne rozprowadzenie zywicy po ziarnkach piasku
stosuje sie dodatek nafty. Uzyskang w ten sposéb
mieszanke formierskg narzuca sie na podgrzang pilyte
modelowg (metalowa), przy czym czas wytrzymania
na plycie narzuconej masy jest zalezny od pozadanej
grubosci skorupy. Cze$¢é mieszanki tworzy na po-
wierzchni ptyty ‘przyczepiona do niej plastyczng war-
stwe, natomiast reszta odpada i moze stuzy¢ do dal-
szego formowania.

Utworzong miekks jeszcze skorupe umieszcza sig
w piecu i podczas wygrzewania w temperaturze okoto
400°C w ciggu paru minut nastepuje opisany wyzej
proces - utwardzenia. Otrzymuje sie gotowa skorupe
o barwie z6ttej do brazowej, ktéra zdatna jest do za-
lewania po zlozeniu z drugg potowa formy, uzyskana
w identyczny sposéb.

Materialy do wytwarzania form skorupowych -

Podstawowymi surowcami do wykonania skorup sz

a. piasek kwarcowy,

b. zywica fenolowa,

c. urotropina,

d. nafta,

e. §rodek oddzielajacy.

Piasek formierski powinien byé bardzo czysty i su=
chy o zawarto$ci SiOz ponad 95%, a mozliwie ponad
97,5%. Nie powinien on zawieraé substancji organicz«
nych ani tez tlenkéw metali. Ziarnisto§é piasku po-
winna SlQ miesci¢ w granicach 009——0 16 mm, brzy
czym’ im drobmeJSZe s3 ziarna plasku, tym gladsza be-
dzie powierzchnia skorupy, a tym samym i odlewu.
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Stosowanie piasku o ziarnistosci ponizej 0,09 mm jest
niekerzystne ze wzgledu na duze zuzycie zywicy oraz
niezupelne oklejenie ziarn spoiwem, co objawia sie
pewna osypliwo$cig formy. Ziarna piasku kwarcowe-
go powinny byé o zaokraglonych ksztaltach. Do wy-
konania skorup mozna takze uzywaé piasku regene-
rowanego ze starych skorup (wypali¢ zywice i prze-
sia¢).

ZyWice fenolowe stosowane przy wytwarzaniu form
skorupowych sg uzywane w stanie sproszkowanym.
Dostarcza sie je badz to w postaci drobnozmielonej,
badz tez trzeba je rozdrobni¢ do okreslonych wymia-
réw (Srednica ziarn 0,042--0,064 mm). Stopien rozdrob-
nienia zywicy ma duze znaczenie, gdyz przy stosowa-
niu zywicy o zbyt grubych ziarnach powstaja w nie-
ktérych miejscach formy  wigksze jej zgrupowania.
W czasie zalewania szybko sie one wypalaja powo-
dujac powstawanie dziur w skorupie, co z kolei po-
garsza jako$§¢ powierzchni odlewu. Ponadto zywica
faka zle sie laczy z urotroping. W zwigzku z tym na-
lezy réwniez zwrdéci¢ uwage na magazynowanie, aby
czasfeczki zywicy . nie tworzyly grudek. Nalezy uni-
kaé dziatania ciepta (np. przez promieniowanie slo-
neczne, ciepta pochodzgce od piecykéw grzewczych
itp.). Urotropine stosuje sie réwniez w stanie sprosz-
kowanym.

Celem ulatwienia rozprowadzenia zywicy w masie
piasku kwarcowego, jak juz wspomiano, uzywa sie
nafte. Ponadto literatura zagraniczna sugeruje doda-
wanic do mieszanki nastepujacych dodatkéw. Dla
uzyskania bardziej wytrzyma2lej skorupy do mieszan-
ki formierskiej mozna dodawaé¢ zgorzeliny [1]. Doda-
tek grafitu w wyéokoéci do 1% wplywa Kkorzystnie
na gladko$é powierzchni przy odlewach ze stali szla-
chetnych.

Masa formierska zmieszana z zywicg wykazuje skton-
nos¢ do segregacji, ktora jest tym wieksza, im bardziej
gruboziarnista jest zywica. Segregacji tej mozemy
przeciwdzialaé¢ dodatkiem dwuwartoSciowych alkoholi
jak np. glikolu w bardzo malvch ilosciach (np. 0,1 do
0,3% [2]) — zywica jest bowiem czesSciowo rozpusz-
czalna w alkoholu. Mozna tu takze stosowaé¢ niewiel-
kie dodatki (0,1-+-0,3"0) oleju np. parafinowego, jed-
nak weglowodory parafinowe majg niekorzystny
wplyw na utwardzenie. W celu zapobiezenia przykle-
janiu sie skorup do ptyt modelowych stosuje sie $ro-
dek oddzielajgcy, ktéry powinien pokrywaé ptyte
réwnomierng cienkg warstewka. Nie powinien sie
on gromadzi¢ na krawedziach modeli. Nadmiar jego
dziata niekorzystnie powodujac zmniejszenie wytrzy-
mato$ci skorupy, co prowadzi do otrzymania nieczy-
stego odlewu. K~zdg nowa plyte modeiowa nalezy
mocno natrze¢, przed pierwszym uzyciem. emulsjg lub
pasta silikonowa.

Modele i plyty modelowe

Materiatem najbardziej nadajacym sie do wyko-
nania modeli przy formowaniu skorupowym jest ze-
liwo lub stal weglowa. Stopy aluminium i miedzi ma-
ja .niskie cieplo wlasciwe i.wysoki. wspoiczynnik roz-
szerzalno$ci,. dlatego. s3 rzadziej .stosowane.
; Modele powinny by¢ wykonane z duzy dokladnoscig
wymiarowsa. . Powierzchnia .ich powinna. by¢ polero-
wana, gdyz niegladka powierzchnia modelu utrudnia
oddzieienie skorupy.i. jest powodem pogorszenia glad-
kosci powierzchni odlewu.
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Pochylenia odlewnicze na. modelach wykonuje sie
wedlug tych samych zasad, jak przy formowaniu
zwyklym. Modele wraz z ukladem wlewowym ‘zamo-
cowuje sie na plycie mocelowej, ktéra powinna byé
wykonana z tego samego materiatu, co i model, aby
unikngé paczenia sie wskutek nieréwnej rozszerzal-
noSci cieplnej. Plyta modelowa powinna by¢é dosé
gruba (15=30 mm), aby zapewni¢ odpowiednig poje-
mnoé$¢ cieplng. Przy wykonywaniu plyt modelowych
nalezy uwzgledni¢ elementy ustalajace: stozki i od-
powiadajgce im gniazda.

Wazng cze$¢ plyty modelowej stanowia wypycha-
cze. S3 one wypychane poprzez plyte modelowg od
spodu za pomoca odpowiedniego urzadzenia mecha-
nicznego. Przy zamocowaniu wypychaczy na wspdl-
nej plycie podnoszacej, umieszczonej pod piyta mode-
lowa uzyskuje sie réwnomierne podnoszenie wypy-
chaczy, skorupa nie ulega ani spaczeniu, ani ztamaniu.
Wedtug literatury przy projektowaniu ukladu wle-
wowego mozna uwzgledni¢é mniejszy opor stawiany
przeplywowi metalu przez forme skorupowa niz przez
forme¢ piaskowa. Praktyka wykazala, ze zalewanie
pozicme jest korzystniejsze, gdyz otrzymuje sie od-
lewy zdrowsze, o bardziej gladkiej powierzchni.

Urzadzenia

Urzadzenia pomocnicze mogg byé réznych typow
w zalezno$ci od sposobu formowania. Gléwnvmi u-
rzadzeniami przy formowaniu recznym sg: mieszar-
ka, zbiornik obrotowy i piec do utwardzania skorup.
Do mieszania materiatu formierskiego mozna stoso-
waé mieszarki dowolnego typu (np. Simpson).

Rys. 2. Zbiornik obrotowy

Zbiornik obrotowy (rys. 2) powinien by¢ takiej gte-
bokosci, aby zapewnial swobodny spadek mieszanki
formierskiej (minimum. 30 cm). Gléwne krawedzie
zbiornika nalezy chlodzi¢ wodg, celem unikniecia zle-
pienia sie materidtu formierskiego w gruzelki oraz
nadmiernego ogrzewania samego zbiornika. Czesto
pcmiedzy zbiornikiem a ptytg wykonuje sie -uszczel-
nienie z gumy silikonowej, odpornej na dzialanie wy-
sokiej ' temperatury [1]. Guma ta nieznana jest dotad
w kraju. )

Do ‘utwardzania skorup moga by¢é stosowane komo«
rcwe piece najlepiej elektryczneé z regulacja tempera-
tury, przy czym wielko§¢ pieca jest uzalezniona od
rozmiaréw plyty modelowej. )
.. Szybkoéé recznego wykonywania skorupy .jest okre-~
Slona sumarycznym czasem. wszystkich operacji.



Na jednym stanowisku mozna wykona¢ w ciggu
8 godzin okolo 50 kompletéw form. Zmechanizowanie
poszczegoblnych operacji pozwala na znaczne zwiek-
szenie szybko$ci produkcji. i

Rys. 3. Urzadzenie do wykonywania form skorupowych (cze-
§éciowo zmechanizowane) o wydajnosSci 6070 poléwek form
skorupowych na 8 godzin

Rys. 4. Urzadzenie do wykonywania form skorupowych (cal-
. kowicie zmechanizowane)

I tak na rysunku 3 pokazano czeSciowe zmechani-
zowane urzadzenie do formowania o wydajnosci 240 do
280 kompietéw form na 8 godzin a na rysunku 4 urzg-
dzenie calkowicie zmechanizowane o zdolno$ci pro-
dukcyjnej 900 kompletéw na 8 godzin [3].

Rys. 5. Schemat nadmuchiwarki do wykonywania rdzeni:
a — nalozenie podgrzanej rdzennicy, b — nadmuchiwanie

rdzeni, ¢ — zdjecie rdzennicy wraz z rdzeniem (wedlug

Croninga)

o Rdzenie moga by¢ wykonane recznie -lub maszy=
nowo, przy .czym wykonanie ich. przeprowadza 'sig
tak samo jak formy. Do maszynowego wykonania
rdzeni stuza specjalnego typu nadmuchiwarki. (rys. 5).
Mieszanka formierska jest doprowadzana do rdzennis
cy od dolu przez pionowa rure [4].

Wykonywanie form skorupowych:

“ Do mieszarki wsypuje sie piasek suchy kwarcowy-
a ncstepnie nafte jako sSrodek zwilzajgcy w ilosci
okoto 0,1% i po dokladnym wymieszaniu dodaje
sie okoto 8% zywicy fenolowej 09-A lub innej wymie-
szanej uprzednio z urotroping (w ten sposdb, ze przy-
rzadza sie mieszanke 88% zywicy i 12% urotropiny).
Calo§¢ miesza sie okolo 1520 minut. Tak przygo-
towang mieszanke formierska nasypuje sie do zbior-

Rys. 6. Natryskiwanie plyty modelowej smarem

nika obrotowego. Na zbiornik naklada sie ptyte mo-
delowa podgrzang do temperatury 220 do 260°C po-
wleczong $rodkiem oddzielajgcym {rys. 6).

Srodek oddzielajacy ma zapobiegaé przywieraniu
skorupy do ptyty modelowej. Powinien on posiadaé
wysokg temperature parowania. Stosuje sie oleje si-
likonowe, olej cylindrowy lub tez woski jak np. wosk
Montana.

Rys. 7. Tworzenie sie skorupy

Temperature pityty nalezy sprawdzi¢é termoparg
kontaktowa lub termokolorami. Nastepnie obraca sie
zbiornik o 180% i wolno kolysze w ciggu 1218
sekund w zaleznosci od zadanej grubosci skorupy,
ktora jest réwniez zalezna od temperatury nagrza-
nia plyty. Podczas obrotu zbiornika masa’ spada na
plyte modelowa, gdzie pod wplywem ciepta tworzy sie
warstwa plastycznej skorupy (rys. 7). Za dlugie trwa-
nie powyzszej operacji moze spowodowaé .odérwanie
si¢ ‘plastycznej skorupy  jeszcze przed  ostatecznym
obrotem zbiornika do stanu wyj$ciowego. _Reszta

mieszanki opada do zbiornika, i stuzy do wykonania
dalszych skorup. Plyte modelowa wraz z przylegajaca
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do niej warstwa plastyczng masy formierskiej prze-
nosi sie do pieca o temperaturze nie wyzszej ponad
400°C na 2--4 minut, w celu jej utwardzenia. Po wy-
jeciu z pieca zdejmuje sie skorupg przy pomocy wy-
pychaczy.

Rys. 8. Poléwka formy skorupowej

Zdjeta skorupa stanowi potowe formy odlewniczej
(rys. 8). Dwie odpowiednio polaczone potéwki formy
skorupowej 'daja gotowa forme odlewniczg (rys. 9).
Potéwki formy laczy sie przy pomocy spinaczy jak
na rysunku 9 lub przy pomocy klejenia. Tak przygo-
towana forme zalewa sie cieklym metalem.

Rys. 9. Polaczenie poléowki form gotowe do zalania metalem

Przy odleWaniu wiekszych czeSci nalezy forme sko-
rupowg obsypywaé S$rutem stalowym (rys. 10) lub

grubym piaskiem kwarcowym. Ma to na celu zwig- .

kszenie trwatosci formy ze wzgledu na utrudniony
dostep powietrza, co przyczynia sie¢ miedzy innymi
do powolniejszego spalania skorupy po zalaniu me-
talem. Mechaniczne podparcie formy oSrodkiem obsy-
pujacym zwieksza jej wytrzymatosé.

* Po zalaniu i skrzepnieciu metalu forma skorupowa
rozpada sie i po kilku lekkich uderzeniach odpada
od odlewu.

KorzySci stosowania procesu skorupowego

a.” Metoda jest oplacalna przy masowej produkcji
odlewow (z réznych metali i stopéw), od ktérych wy-
maga sig gladkiej powierzchni i wymiaréw, lezacych
w: granicach ciasnyeh tolerancji. W skali laboratoryj-

riej jest. mozliwe otrzymywanie odlewéw z- dokladno-
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$cig £0,05 mm, a przy produkcji przemystowej 0,08 do
0,15 mm. Odlewy otrzymane w formach skorupowych
nie wymagajg zupelnie obrobki mechanicznej lub.
w bardzo matym stopniu.

b. zmniejsza sie lub zupelnie eliminuje czynnosé
oczyszczania odlewow,

c. formy s3 niehygroskopijne i mozna je dowolnie
dlugo przechowywag,

d. zwieksza sie wykorzystanie powierzchni
mierskiej,

for-

Rys. 10.‘0bsypywanie formy skorupowej Srutem stalowym

e. zwieksza sie uzysk metalu .ze wzgledu na stoso-
wanie mniejszych przekroi ukladéw wlewowych
i nadlewow,

f. jest to proces, ktéry w bardzo latwy sposéb moz-
na zmechanizowaé i daje mozno$¢ zatrudnienia ob-
stugi niskokwalifikowanej.

Zakonczenie

Metoda formowania skorupowego znajduje coraz
szersze zastosowanie w $wiatowym przemysle odlew-
niczym ze wzgledu na korzy$ci ekonomiczne i wiele
zalet technologicznych. Po przeprowadzeniu odpo-
wiednich badan i opracowaniu instrukcji technolo-
gicznej proces formowania skorupowego jest w chwi-
li obecnej wdrazany przez Instytut Odlewnictwa
w kilkunastu odlewniach polskich. Opis powyzszych
badan i wyniki krajowych dos$wiadczen przempysto-
wych poda sie w jednym z nastepnych numeréw ni-
niejszego czasopisma. Szerokie zastosowanie proce-
su skorupowego przyniesie i u nas w kraju olbrzymi
postep i przewrét w dotychtzas stosowanych meto-
dach formowania. \
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L praktyki odlewniczej

JAN BAK

621.743.5

Szybkoéciowa metoda i urzadzenie do wykonywania
matych rdzeni?)

Obecny stan techniczny naszych odlewni jest czesto
niezadawalajacy, co otwiera szerok1e pole dzialania dla
racjonalizatorow.

Jako jeden z przykladéw racjonalizacji w odlew-
nictwie moze stuzy¢ pilyta rdzeniowa, usprawniajgca
technike wykonywahia malych rdzeni. Ponizej po-

dajemy spos6b wykonania plyty rdzeniowej wedlug -

zarejestrowanego w Urzedzie Patentowym. RP. wzo-
ru uzytkowego nr 10073.

Ptyta rdzeniowa polega na tym, ze w odréznieniu
od pojedynczej skrzynki rdzeniowej pozwala na wyko-
nanie na raz kilkudziesieciu do kilkuset rdzeni. Moze
byé ona wykonana bez wiekszych trudnos$ci w kazdej
odlewni. Dla przykladu opiszemy tu sposéb wykonania
ptyty do wytwarzania rdzeni okraglych ze stozko-
wymi znakami rdzeniowymi (rys. 1).

Rys. 1. Odlewy plyty na 63 rdzeni wraz z ukladem wlewowym.
Ponizej plyta do odciskania kanaléw odpowietrzajacych i daw-
na pojedyncza skrzynka rdzeniowa

Do wykonania plyty rdzeniowej potrzebne sg:
1. 4 skrzynki formierskie z dokladnymi otworami
i bolcami prowadzgcymi,
2. pojedyncza skrzynka rdzeniowa
metalowa lub® gipsowa),
" 3. po 1 parze tulejek mosieznych i bolcy do zalania
" w plycie rdzeniowej o wymiarach dostosowa-
nych do wysokosci rdzeni,
4. rdzennica na rdzenie odtwarzajgca boczne u-
chwyty rdzeniowe, w1doczne na rysunku 2.. '
Sposéb wykonania plyty rdzeniowej — w. opisanym
przykladzie na 63 rdzenie — przedstawia sie naste-
pujaco:

(drewniana,

). Wzér uzytkowy nr 10073.

~ rdzeniowej),

Przed przystapieniem do formowania plyty wyko-,
nujemy 126 rdzeni catkowitych oraz tylez rdzeni por
t6wkowych tj. po 63 sztuki z kazdej polowki poje-
dynczej rdzennicy. W rdzeniach poléwkowych *wy-
konujemy otwory szpilkg formierska przez szablon,
ustalany na kotkach centrujacych i -otworach
skrzynki rdzeniowej.

Rys. 2. Widok gérnej potowki formy wraz z rdzeniami uchwy-.
téw bocznych

W wypadku rdzeni cienkich i o skomplikowanych®
ksztaltach, rdzenie odlewamy z babitu i w poléw="
kach zalewamy kolki centrujgce. W grubs:ych po-
t6wkowych rdzeniach piaskowych mozna wykon'aéf
otwory poprzeczne i zala¢ kolki centrujace gipsem."

Dalszy tok postepowania jest nastepujacy: Ukla-.
damy rdzenie poléwkowe (z jednzj potowki pOJedyn-"_'
czej rdzennicy) na plycie dokladnie obrobionej tak,,
aby zajely one powierzchnie plyt znormahzowanych\
np. 600 X 300. Pomiedzy rdzeniami zachowujemy od-,
leglo§¢ 4--6 mm, na obrzezy plyty pozostaw1amyl
8 mm. Poza konturem obrzeza na osi podiuznej.ply-.
ty po obu stronach ustawiamy tulejki, calo§é zasy-
pujemy przesiewang masa przymodelowg i obciska-
my rekoma. Nastepnie nakladamy skrzynke formier-
ska, wypelniamy ja piaskiem i ubijamy. Po odwié-
ceniu. zaformowanej skrzynki nakitadamy. .potéwke=.
we rdzenie (wykonane w drugiej polowie skx'zynki
ustawiajgc je na zna'dujatvch
w formie poléwkach przy pomocy szpllek fox‘mler-'
skich, a w tulejki wstawiamy bolce ptyty. Calo$é
zasypujemy masa - przymodelows, ~ obciskamy ja
wok6! rdzeni, wyimujemy szpilki ustalajgce, nakla-
damy druga skrzynke, wypelniamy jg piaskiem

.1 ubijamy. Po rozebraniu obu zaformowanych skrzy-
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nhek otrzymujemy, po wyjeciu z nich poldéwkowych
rdzeni i wstawieniu rdzeni catkowitych, 2 potéwko-
we dolne formy kompletu piyty rdzeniowej.
Rysunek 3 przedstawia forme z rdzeniami catko-
witymi i poléwkowymi. Do odformowania 2-ch gor-
nych poléwek formy mozna uzyé jako model plyte
podrdzeniowg. Po zlozeniu i zalaniu form metalem
otrzymujemy 2 czeSci plyty rdzeniowej, ktére odda-
jemy do oczyszczenia i wykonczenia. Polega ono na
przykreceniu bocznych listew stalowych zabezpie-
czajgcych przed zdzieraniem plyty podczas zgarnia=
nia piasku oraz na recznym wygladzeniu skrobakiem
wewnetrznych  ptaszezyzn piyty, odtwarzajacych
ksztalty rdzeni. Podczas wykonywania ptyt dla rdzeni
grubych do formowania wierzchnich potéwek nie
mozna uzywaé modeli ptaskich jak w naszym wypad-
ku plyty podrdzeniowej ze wzgledu na zbyt wielka
grubo$é $cianek i ciezar petnych ptyt rdzeniowych.
W takim wypadku nalezy gorng poldéwke odformowaé

Rys. 3. Dolna poldwka niewykonczonej formy z rdzeniami

calkowitymi i poiowkowymi

z dolnej polowki z natozoanymi catkowitymi rdzenia-
mi, nakladajac na nig zamiast modelu warstwe pia-
sku, odpowiadajaca zadanej grubosci piyty rdzenio-
wej. Plyte ,odpowietrzajaca“ formujemy z formy
z potowkowymi rdzeniami. W formie plyty odpowie-
trzajgcej otrzymamy $lad, gdzie byly potdwki rdzeni
i w tych miejscach odciskamy rowki, ktére po zala-
riiu dadzg nam wystepy. Plyta ,,odpowietrzajaca‘
wciSnieta w zaformowane rdzenie w plycie rdzenio-
wej odciska rowki, tworzace otwory odpowietrza-
jace.

W ten sposoéb otrzymujemy komplet plyt, skladajg-
cy sie z dwéch ptyt rdzeniowych na potéwki rdzeni
oraz plyty odpowietrzajacej. Do wykonywania rdzeni
trzeba ponadto wykonaé¢ jeszcze plyty podrdzeniowe
(podstawki do suszenia rdzeni), ktére przy mniej-
szych seriach mogg byé¢ zastgpione ramkami (rys. 4
i 5), wypelnianymi piaskiem i gladka plyta. Plyty
podrdzeniowe mozna formowaé podobnie jak piyty

rdzeniowe. Gladkie ptyty przy znormalizowanych wy-
miarach moga stuzyé do duzej liczby réznych plyt
rdzeniowych Przy plytach jednostronnych jak poka-
zano na rysunku 5 ramka jest zbyteczna, gdyz rdzenie
spoczywajg na gladkiej ptycie.

Rys. 4. Widok plyt rdzeniowych i gotowych rdzeni do korpusu
kurka

Koszt wykonania ptyty przy dobrej organizacji pra-
cy wynosi od 12 tysiecy ztotych. Wydajno$2 pracy
z pltyt rdzeniowych w poréwnaniu z pojedyncza
skrzynkg rdzeniowa jest wieksza od kilku do kilku-
dziesieciu razy. ’

Wykonanie takiej plyty optaca sie przy produkeji
seryjnej, siegajacej ponad 1000 sztuk rdzeni rocznie.
W zakladzie, ktéry jest wiascicielem opisanego wzoru

Rys. 5. Jednostronna plyta rdzeniowa na 200 rdzeni

uzytkowego, zostato juz odlane kilkadziesiat takich
plyt z materialu LA1, LA3 i LA2A (silumin). Wartos¢
tego wzoru jest podwdjna, gdyz po pierwsze powaznie
zwieksza wydajno$¢ pracy przy produkcji rdzeni, a po
drugie podaje sposéb mozliwy do zastosowania w kaz-
dej odlewni, cho¢ wymagajacy duzo starannosci przy
formowaniu. )

Ksigzka i czasopismo techniczne
walcza o poslep i pokojowe budownictwo socjalizmu

w Polsce Ludowsj
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Przeglad pism technicznych

b. J. LEWI

O ,zimnych kroplach®

GOST 2612-44 ,,Odlewy z zeliwa szarego. Termino-
logia i kiasyfikacja wad‘ okresla jako z.mne Kkrople
,hiewieilkie, niezaieznie od odlewu zakrzepte kuiki
zeiiwne w zewnetrznych lub wewnetrznych peche-
rzach wystepujacych w odlewie., Jako podstawowg
przyczyne powstawania ,zimnych kropli* przyymuje
sie nieprawidiowe zalewanie lub rozbicie strugi cie-
kiego metaiu w formie. Na tworzenie ,,zzimnych krop-
1li* ma rowniez wpiywac temperatura zaiewanego me-
talu oraz naamierna wilgowno$é formy szczegoélnie
w okresie zimowym. Otaczajgcy ,zimng kropie* tie-
nek zelaza powstaiy w wyniku jej utlenienia wchodzi
w reakcje z zawartym w zeliwie wegiem, a tworzacy
sie przy tym tienek weg.a powoduje powstawanie we-
wnetrznych pecherzy gazowych otaczajgcych prze-
waznie krople. W zwigzu z tym zjawiskiem wskazu-
je sie nawet na fakt, ze wskutek ujemnego efektu ciepl-
nego reakejl reaukce)i tienku zeiwaza wegiem, pecnerz

ma na powierzchni co§ w rodzaju zabieienia. W dal--

szym ciggu przyjmuje sie, ze Kkrople razem z peche-
rzem gazowym wynoszone sg w gore formy co tiu-
maczy czesty przypadek obecno$ci ,zimnych kropli*
w pecherzaen odkrytych. Tworzenie ,,zimnych kropui*
wigzg rowniez z zawarto$cia w odlewach powyzej
0,3v0 fosforu opierajgc sie na tym, ze eutektyka fosfo-

rowa jako majgca bardziej niskg temperature krzep- -

niecia niz ze.iwo jest pod dziataniem skurczu wyci-
skana do pecherzy lub na powierzchnie odlewu i two-
rzy ,zimne kropie“. Opierajac sie¢ na tym sprowadza
sie zasadnicze sposoby zapobiegania pojawiania sie
w odlewach ,,zimnych kropii“ do uporzgdkowania za-
lewania form, zmniejszenia ochladzajgcej zdolno$ci
form, stworzenia w nich atmosfery redukujgcej oraz
obnizenia w zeliwie zawarto$ci siarki.

Przechodzgc do zreferowania wlasnych obserwa-
cji autor stwierdza, ze obserwowal w ciggu swej wie-
loletniej praktyki produkcyjnej niejedriokrotnie two-
rzenie opisywanych kulistych wtracen w odlewach,
jednak ani w jednym przypadku nie byly one wyni-
kiem nieprawidlowego zalewania i nie przedstawialy
zastyglych kropel metalu. Wtracenia te znajdowano
najczesSciej wewnatrz pecherzy, ktoérych powierzchnia
byla wolna od tlenkéw. Same natomiast wtracenia
okazywaly sie zwigzane w jednym miejscu z ciatem
odlewu niewielka ,,wypustkg“. W produkcji odlewoéw
z zeiiwa perlitycznego wydzielenia takich kulek moz-

na bylo obserwowaé w nadlewach w momencie, kie-

dy caty metal w zasadzie juz zakrzepi. Ponadto za-
uwazono, ze obecno$é ich zwigzana byla z otrzyma-
niem $cistego i zdrowego odlewu i wysokimi wlasno-
§ciami mechanicznymi zeliwa. Drobne kuliste wtrg-
cenia wystepujg takze we wlewach gléwnych i prze-
lewach jak réwniez w po$rednich elementach ukladu
wlewowego.

669.13:621.746.7

w cdlewach zeliwnych

Rowniez przy dokladnych ogledzinach ggsek surdow-
ki odiewnicze] mozna zaobserwowac cz€sio na ich po-
wierzchniach poaobne wydzielenia o najprzerézniej-
sze] formie. Jeden z badanych metalowych narostow
w ksztaicie grzyba byl zwigzany z gaska surowki jed-
ng wypustka o przekroju okoio 2 mm? Natomiast na
ani jeanej z wieiu set przejrzanych gasek suréwki .
przetworczej wydzielen takich nie wykryto.

Wielokrotne préby sztucznego wywolania powsta-
nia ,,zizmnych kropei“ w ciele odiewu i w elementach
ukladu wiewowego drogg umieszczenia w formie ku-
lek zeliwnych utienionych na powierzchni nie dopro-
wadzity do zadnego wyniku. Kulki takie niezaleznie
od ich ilosci i wieiko$ci byly podnoszone do goéry i na-
stepnie znajdowano je jako czeSciowo rozpuszczone
lub w narozach odlewu. Rowniez nie udalo sie stwier-
dzi¢ ich obecnosci ani wewnatrz odlewu ani w pe-
cherzach drogg badan niszczacych oraz przeSwietia-
nia promieniami Rentgena. Niekiedy na powierzchni
odlewu woko6t tych kulek stwierdzano wprawuzie
obecno$¢ drobnych pecherzy, ale ich wielkos¢ i cha-
rakter nie mialy nic wspd.nego ze zjawiskiem okre-
$lanym zwykle mianem zimnej kropli.

Opierajac si¢ na tym autor jest zdania, ze przypi-
sywanie pojawiania sie zimnych kropli w odlewach
zeliwnych nieprawidiowemu zalewaniu jest bledne.
W celu wyjasnienia rzeczywistej istoty i przyczyny
powstawania opisywanych kulistych wtracen w odle-
wach zeliwnych przeprowadzono badanie ich struktu-
ry i sktadu chemicznego. :

Jak wynika z uzyskanych na tej drodze danych
suma C + 0,3 (Si + P; charakteryzujgca ogoélng row-
nowazng zawarto$¢ wegla lub wplyw zasadniczych
trzech skladnikéw zeliwa na stopien eutektycznosci
jest blizsza eutektycznej w kroplach niz w podsta-
wowe] masie metalu.

Z reguly w kroplach wyodrebnionych z odlewow
suma ta jest wyzsza niz w podstawowym metalu a je=
dynie w suréwce o sktadzie nadeutektycznym ma miej=
sce zjawisko przeciwne. Krople wykazujg mniejsza
zawarto$§¢ siarki i wiekszyg fosforu niz w podstawo-
wym metalu. W szeregu przypadkéw w kroplach ma-
my roéwniez i nizszg zawartos¢ manganu. Skilad che-
miczny kropel nie odpowiada jednak skladowi eute-
ktyki fosforowej a zatem nie nalezy wigza¢ ich two-
rzenia z obecnos$cig w zeliwie fosforu powyzej 0,3%.
Autor przeprowadzit dokladne badanie zlozonego od-
lewu artystycznego wykonanego w r. 1863, w ktérym
zawarto§¢ fosforu byla powyzej 1,0°%. We wszystkich
przekrojach odlew wykazal $cislg budowe bez jakich-
kolwiek nawet $ladéw pecherzy i krppel. Brak jest
rowniez bezpo$redniego zwigzku miedzy powstawae
niem kropel i zawarto$cig siarki w zeliwie. W tym
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tylko stopniu w jakim siarka sprzyja powstawaniu
pe;cherz'y" 'gézowych, wplywa posrednio na tworzenie
kropel, ktore jak w daiszej czeSci artykulu wykazuje
autor, po wigkszej czesci sg wyciskane do powstatego
juz pecherza a nie sg przyczyng jego powstawania.
Przeprowadzone badania metalograficzne sposobem
Baumana pozwolily stwierdzi¢, ze w opisywanych
»zimnych kroplach® zawarto$¢ siarki jest znacznie
nizsza niz w pozostalej masie metalu. Badanie mikro-
skopowe natomiast wykazalo znaczne réznice miedzy
strukturg podstawowej masy metalu i zimnej kropli,
przy czym ta ostatnia posiada znacznie drobniejszy
grafit niekiedy nawet o miedzydendrytycznym rozio-
zeniu. Autor tlumaczy to zjawisko faktem utworzenia
sig“ kropli juz po skrzepnieciu odlewu, ktérego dzialta-
nie na tworzacg sie pozniej krople przyréwnaé¢ moz-

J. BERNSTEIN

na do dzialania kokili, co wywolywato przechtodzenie
metalu krzepnacej kropui.

Reasumujgc autor sadzi, ze wskutek ci$nienia wy-
wotywanego skurczem eutektyka grafitowa jest wy-
ciskana w stanie cieklym na powierzchni¢ ggsek lub
w przestrzen pecherza podobnie jak ciecz z gabki.

Krople tworzga sig¢ nie tylko w wewnetrznych peche-
rzach gazowych, ale réwniez w pecherzach zewnetrz-
nych utworzonych wskutek dostania si¢ do metalu
masy formierskiej lub zbyt niskiej przepuszczainosci
silnie ubitej i nadmiernie wilgotnej masy. Jak wynika
z tego ,,zimne krople“ jako wady odlewow zeliwnych
nie majag samodzielnego znaczenia. W wigkszosci

Nowoczesna produkcja bialego zeliwa ciagliwego

W artykule przedstawiono produkcje odlewdw z bia-
lego zeliwa ciggliwego w nowoczesnej, zmechanizo-
wanej odlewni o produkcji okolo 250 ton odlewéw
miesiecznie, w ktérej transport form oraz przerdb
i transport masy formierskiej jest zmechanizowany.

Odlewnia wyposazona jest w cztery pary elektro-
magnetycznych formierek prasujgcych, pie¢ wykona-
nych we wilasnym zakresie recznych formierek z wi-
bratorami oraz 3 stoly formierskie. W razie potrzeby
stosuje sie do formowania takze formierki z przerzu-
canym stotem przeniesione z sgsiedniej odlewni zeliwa
szarego.

Przymodelowa mase formierska, dostarczong .do
stanowisk formierskich wykonuje sie mieszajgc 20%o
czerwonego piasku formierskiego, 3% bardzo drobne-
g0 pylu weglowego i starego piasku formierskiego
(reszta). Wiasnosci masy przymodelowej sg kontrolo-
wane i utrzymywane w nastepujacych granicach: wil-
gotno§¢é 4,5-+5,5%, przepuszczalno$¢ A.F.S. okolo
30 cm?/gr.min, wytrzymatos¢ 0,67--0,75 kG/cm?

Jako maseg wypelniajgca uzywa sig¢ stary piasek
formierski (zawierajgcy pokruszene przy wybijaniu
odlewow rdzenie), do ktdrego po przepuszczeniu przez
spulchniarke i oddzielacz magnetyczny dodaje sie wo-
de w celu utrzymania stalej zawartosci wilgoci
(4,0+4,5%). Przepuszczalnos¢ masy przymodeiowej
Gvynosi ‘okoto 40 cm%gr.min., za§ wytrzymalos¢ —
0,53--0,60 kG/cm2,

‘Brygada formierska sklada sie z 3-+4 ludzi (2 ludzi

pracujacych na maszynach i 1+2 ludzi wktadajacych
rdzenie do formy) w zalezno$ci od ilo$ci rdzeni przy-
padajacych na forme. Brygada wykonuje dziennie od
500 form (zawierajacych do 24 rdzeni) do 900 form
(zawierajacych do 2 rdzeni).
Do formowania stosuje sie skrzynki formierskie
z zeliwa szarego o wysokosci 76, 102 lub 127 mm ze
sworzniami luznymi. Wymiary $rednicy sworzni (22.2
lub - 25,4 mm) Kkontroluje sie¢ regularnie; w razie
stwierdzenia wytarcia ponad 0,13 mm sworzen zosta-
je wymieniony na nowy. )

- Za . ustawienie maszyn formierskich, rdzennic
i skrzynek formierskich odpowiedzialny jest wydziat
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przypadkéw towarzyszg one pecherzom, a.e n.e sg
przyczyng ich powstawania.
R. Krz.
Litiejnoje Proizwodstwo 4/1954 str. 9/11.
669.131.82
przygotowania modeli — lecz wszystkie naprawy

(oprocz naprawy modeli) wykonuje wydzial remon-
towy. ,

Modele (ktérych odlewnia posiada okoto 4.000 sztuk)
wykonane z brazu iub Zeliwa osadzone sg na plytach
zeliwnych, ktorych najwicksze wymiary wynosza
2330 X 508 mm (peilna ptyta). Ponadto stosuje sie ,,po-
owki“ i ,¢wiartki“, co pozwala na zmiany niekté-
rych modeli podczas formowania — zamiana plyty
modelowej lub jej czesci trwa 5 minut.

Plyty modelowe zamocowane sg na maszynie przy
pomocy sworzni ustalajgcych ze stali utwardzonej na

powierzchni.

Podczas formowania plyty ogrzewane sag elektrycz-'
nie od spodu do temperatury 40°C celem uniknigcia
skraplania sie¢ pary wodnej na ich powierzchni, po-
wodujgcego przylepianie si¢ czastek masy formier-
skiej i pogorszenie powierzchni odlewu.

Jako ciekawy przykiad formowania mozna podaé
formowanie !gcznikéw pionowo, bez rdzeni — dzieki
tému z jednej ptyty' uzyskuje sie od 15 lgcznikéw
(o S$rednicy 2 cale: tzn. 50,8 mm) do 72 1gcznikéw
(o $rednicy 3%/s cala tzn. 19,05 mm). Mniejsze tgczniki
trzeba wykonywaé¢ z rdzeniami, gdyz wytrzymatosé
wilgotnej masy formierskiej jest zbyt mata.

Produkcja dzienna rdzeniarni wynosi okolo 24000
rdzeni o wymiarach od ¢ 6,35 X 25,4 mm do ¢ 88,7X
914 mm. Wykonane rdzenie olejowe sg transportowa-
ne przy pomocy przenosnika tasmowego (z tasmg sta-
lowg) do suszarni. Po wysuszeniu i kontroli rdzenie
doprowadzone s3 innym przenosnikiem do stanowisk
roboczych w skrzynkach z blachy.

Zeliwo wytapia sie¢ w dwbéch zeliwiakach- o §rednicy

wewnetrznej 686 mm 2z regulowanym dmuchem.
W pierwszych wsadach udzial zlomu stalowego jest
wigkszy, aby obnizy¢ zawarto$¢é wegla, ktora inaczej
bylaby nieco wyzsza na poczatku wytopu.
- Wsad metalowy sklada sie z 40-+50% suréwki he=-
matytowej, 50-+-55% zlomu wiasnege i 0-+5% zlomu
stalowego. W razie konieczno$ci obnizenia zawarto$ci
wegla do wsadu dodaje sige do 3% zlomu wyzarzonego
zeliwa ciggliwego.



Cigzar - wsadu metalowego wynosi 180 kg, ilosé
koksu wsadowego — 14,7°%. Dziennie przetapia sie
7280 wsadoéw (1314 ton).

o Sktad chemiczny zeliwa w zalezno$ci od grubo$ci
Scianki odlewéw charakteryzuje tablica 1.

Tablica 1

Grubosé §cian- C + si Mn + S Stcsunek
ki odlewu mm % % An: S
do 4,8 - 4,0 +—4,1 0,0 = 0,568 1.9 =20
4,8 22,2 3,9+ 1,0 050054 | 18219
22,2 +— E0,8 3.7-=+338 0,46 = 0,50 1.8
ponad 0,8 max. 3,6 0,44 —+— 0,48 1,8

Zeliwo o temperaturze okoto 1400°C (bez poprawki)
spuszcza sie do kadzi o pojemnosci 135 kg, a nastep-
nie przelewa sie do recznych kadzi odlewniczych o po-
jemnosci 15 kg, z ktérych zalewa si¢ formy.

Sklad chemiczny zeliwa podczas wytopu kontroluje
sie na podstawie barwy przelomu preta o S$rednicy
50,8 mm.

Aby unikngé wystepowania zaszarzen przy odlewa-
niu bardzo grubych odlewéw (o grubosci Scianki do
203 mm i ciezarze 100-+-200 kg) do kadzi przed odle-
waniem dodaje sie kawalki zlomu stalowego.

I.08¢ wykonanych odlewo6w z kazdego modelu noto-
wana jest dokladnie kazdego dnia na kartach techno-
logicznych. Jednocze$nie kiasyfikuje sie braki na 14
kategorii. Dzielg si¢ one na braki z winy formierzy
(jak zaprészenia, niewlasciwe ulozenie rdzenia itd.),
odlewacza (jak wtracenia zuzla, niedolewy itd.). Pewne
trudnosSci wystepuja w zwigzku z niedolewami, za
ktoére nie zawsze moze by¢ odpowiedzialny odlewacz,
gdyz moga one wystapi¢ z powodu niewlasciwego
skitadu chemicznego zeliwa.

Po przeprowadzeniu tej kontroli miedzyoperacyjnej
odlewy przechodzg do wyzarzalni.

Wyzarzanie przeprowadza sie w 2 piecach elektrycz-
nych z atmosferg reguiowang o pojemnosci nomi-
nalnej 5 t. W pierwszym z nich w ciggu nieco ponad
5 lat wyzarzono 3500 ton, za§ w drugim — w ciggu
2 lat — 1300 ton.

Przygotowujac odiewy do wyzarzania wybiera sig
odlewy o zblizonej grubosci $cianek — stad cigzar
wsadu do piecow waha sie w do$é¢ szerokich granicach.

Metoda

Metoda Shawa stanowi nowy sposéb formowania
opracowany ostatnio w  Anglii, ktéry obok metody
wytapianych modeli oraz procesu formowania skoru-
powego pozwala wykonywaé odiewy precyzyjne o $ci-
stych tolerancjach wymiarowych. Sposéb ten moze
by¢ szeroko stosowany niezaleznie od wielkoSci wy-
konywanego odlewu. Gérng granice zakresu stosowa-
nia ogranicza koszt potrzebnego do wykonania formy
materialu. Do odpowiednio przygotowanych form moz-
na odlewa¢ stopy metali zelaznych i niezelaznych oraz
niskoweglowg stal. Natomiast przy metodzie wyta-
pianych modeli odlewanie metali niezelaznych nie
oplaca sie. Wedtug danych autora, przy pomocy tej
metody mozna odlewaé male, cienkie zebra o mini-
malnej grubo$ci Scianek.

Czas wyzarzania oraz iloSci powietrza i pary wods
nej, wprowadzanej do komory pieca ustala sie w la=
boratorium kontrolnym w zalezno$ci od skiadu che-
micznego odlewow i ich grubosci. .

Odlewy o grubosci do 5 mm po ogrzaniu w. ciggu
7 godzin do temperatury 1060'C wytrzymuje sig
w ciagu 30 godzin przy tej temperaturze. Nastepnie
piec stygnie w ciggu 7 godzin do temperatury 400°C,
przy ktérej z pieca wysuwa sie ruchomy trzon wraz
z odlewami. }

Odlewy o grubosci 6 do 20 mm, jesli chodzi o uzy-
skanie maksymalnego wydluzenia, wytrzymuje sie
w ciggu 50 godzin przy 1060°C i szybko studzi. Jesii
za$ chodzi o uzyskanie jak najlepszej skrawalnosci,

‘wtedy czas wyzarzania skraca si¢ do 36 lub 42 godzin,

po czym jednak nastepuje powolne studzenie z okre-
S.ong szybkoscia.

Ten ostatni proces zwigzany jest z koagulacja per=-
litu — perlit kulkowy w osnowie jest strukturg ko-
rzystna ze wzgledu na obrabialnos¢. Stad proces koa-
gulacji stosowany jest przy wyzarzaniu odiewow
o grubosci ponad 20 mm. Po ogrzaniu w ciggu 8 go-
dzin do 1060'C odlewy takie wyzarza sie w ciggu
50-=-70.godzin, po czym trwa okres powolnego stygn.e-
cia 26-+-30 godzin. }

Podczas wyzarzania kontroluje sie sklad:atmosfery
gazowej w piecu, a w szczegdlnosci zawartos¢ COgp.
Stwierdzono przy tym, ze zabarwienie i barwa pio-
mienia spalajgcych sie gazéw, uchodzgcych przez nie-
szczeinosci z komory pieca, $wiadczy takze o rodzaju
atmosfery gazowej w piecu.

Przy wyzarzaniu uwaza sig, aby oba piece' jedno-
cze$nie nie obcigzaly sieci, ponadto okres podgrzewa-
nia pieca nie moze przypada¢ na czas maksymalnego

" obcigzenia sieci.

Przecietnie piec elektryczny pracuje 168 godzin ty-
godniowo, za$§ produkcja tygodniowa obu piecow wy-
nosi okoto 30 ton w zalezno$ci od rodzaju odlewow.
Na zarza.ni zatrudnionych jest tgcznie 12 ludzi, w tym
8 kobiet. -

Po wyzarzeniu odlewy poddane sz dokladnej kon-
troli ostatecznej oraz ewentualnej naprawie je$li np.
ulegly spaczeniu podczas wyzarzania.

J. P.

The -Institute of British-Foundrymen, Fifty-first An-
nuel Meeting Glasgow, June 22 to 25, Paper No 1093

621.744:343. 621.744.5

Shawa

Materiat do wykonania form uzyskuje sie przez
mieszanie specjalnych substancji — najczes$ciej kwa-
su soinego — z koloidalng zawiesing krzemionki
w alkoholu (zel krzemionkowy). W czasie mieszania
zachodzi proces, ktéry jest powodem uzyskania przez
material szczegélnych wiasnosci formierskich. Reagu-.
jaca ciecza jest wodzian krzemianu etylu uzyskany
przez hydrolize. Przez dodanie drobno sproszkowa-
nego, ognioodpornego materialu powstaje gesta ma-
sa, ktérg oblewa sie model. Zdolno$¢é do odwzorowa-
nia ksztaltu jest SciSle okreslona w czasie i zalezy od
sposobu mieszania. W chwili gdy ta zdolno$¢ wyste-
puje zaczynajg sie réwnocze$nie tworzyé w masie
drobne ryski i w miare parowania alkoholu obejmujg
calg forme. Czas krzepniecia masy regulowaé mozna
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wedtug potrzeby od kilku sekund do “wielu  godzin.
Normalnie wystepowanie tego rodzaju peknie¢ spowo=
dowalyby rozsypanie sie formy; jednakze przy meto-
dzie Shawa przebieg ten jest tak kierowany, aby .uzy-
skaé okre$lone natezenie rysek. Po skrzepnieciu for-
ma powinna by¢ podgrzana w gorgcym nieSwiecgcym
plomieniu do ciemnoczerwonego zaru w celu odpa-
rowania pozostalego alkoholu.

Podwyzszona temperatura przyspiesza tworzenie sig

rys i powoduje w ten sposéb powstanie odpowiedniej
drobnej siateczki peknie¢ wiloskowatych. Wypalona
forma sklada sie z ziarnek ognioodpornego mate-
rialu. Wypalanie formy jest konieczne, gdyz bez nie-
go nastgpilby rozpad na proszek. Przez tworzenie sie
rysek uzyskuje forma dobra przepuszczalno$¢ przy
wystarczajgco duzej wytrzymatosci. W ten spos6b
mozna wykonywaé rowniez rdzenie. Forma jest od-
porna na dzialanie temperatur do 1800°C. Szkodliwe
reakcje miedzy forma i metalem przy tej temperatu-
rze réwniez nie wystepuja, w przeciwienstwie do
formy skorupowej wykonanej metodg Croninga. For-
my wykonane sposobem Shava nalezy po diugim

[Oiadomoséci
,_Slomarzz szenia ./Vau/aorvo-@ec/quicznego
Odleionikéio Do/s/eic/l

sktadowaniu przed- zalaniem -troskliwie wysuszyé, aby
usungé¢ wilgoé, Powierzchnia formy jest tak gtadka,
Ze metode te mozna takze stosowaé do produkcji od-
lewow. zdobniczych. Modele mogg byé wykonane
z mosigdzu, aluminium, gipsu, drewna itp.; i we
wszystkich przypadkach otrzymuje sie jednakowo do-
bre wyniki i masa nie przywiera do modeiu. Masa
jest odporna na erozje pod wplywem strumienia cie-
ktego metalu. Obrobka i koszt oczyszczania odlewow
sg mate i nie odgrywajg praktycznie biorgc wiekszej
roli w kosztach wytwarzania.

Metoda Shawa jest szczegolnie przydatna do odle-
wania w stos. Pojedyncze formy sg wykonywane od-
dzielnie, przy skladaniu w stos lgczone sg nad pale-
niskiem przy pomocy ‘tej samej masy. Zwir szamo-
towy miedzy poszczegolnymi formami zabezpiecza
dobre ich potaczenie. Réwniez i wlew jest wykonany
z tego samego materialu. Przed zalaniem stos obsy=
puje sie z zewnatrz warstwg piasku.

Z. G.

Machinery, t. 81, 1952, Nr 768.

STOP

KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGN ODLEWNIKOW
POLSKICH W KRAKOWIE

W ramach Dni Inzyniera i Technika przypadaja-
c¢ych na okres od 21 do 24 pazdziernika 1954 r. orga-
nizowanych przez Oddziat Naczelnej Organizacji
Technicznej w Bielsku, Zarzad Oddziztu Stowarzy-
szenia Naukowo-Technicznego Odlewnikow Polskich
przygotowat na dzien 23 pazdziernika 54 narade nau-
kowo-techniczng potaczong z pokazami stosowanych
nowych metod produkcyjnych w Bielskiej Fabryce
Arm:tur. .

Tematem narady bylo omdwienie warunkéw wply-
wajacych na cbnizenie kosztéw wilasnych w odléwni.
Referaty na powyzszy temat wyglosili Koledzy:
J. Lutostawsk’, K. Klocek craz H. Mastalerz. W na-
radzie wzielo udziat okolo 9) uczestnikéw reprezen-
tujacych odlewnie z catej Polski.

W dniu 13 pazdziernika-br. odbylo sie zebranie Za-
rzgdu Glownego z udzizlem przedstawicieli Oddziatow.

Tematem obrad bylo: sprawozdanie z wykonania
uchwal protokolu z poprzedniego zebrania, sprawo-
zdania oddzialdw obejmujgce miedzy innymi prace
Zarzadu Oddziatéw, prace Kol ‘Zakladowych, sktadki
czlonkowskie, udzial czlonkow STOP w Naradach
Partyjno-Ekonomicznych i inne.

Na zebraniu reprezentowanych byto 12 Oddziatow.
Nie przybyli przedstawicie.e Oddziatéw: Elblaga, L.o-
dzi — ktoérzy usprawiedlili swojg nieobecnos$c. Pozo-
. stale Oddziaty jak Krakéw, Czestochowa, Grudzigdz,
Nowa S61 i Zawiercie nieobecno$ci swoich przedsta-
wicieli nieusprawiedliwity. Fakt ten dowodzi w dal-
szym ciggu o niedostatecznej jeszcze dyscyplinie wy-
mienionych ostatnio Oddzialéw.

Dyskusje podsumowal Przewodniczacy zebrania
Kol. J. Dickman w zastepstwie nieobecnego Przewod-
niczgcego STCP Prof. M. Czyzewskiego.

Przewodniczacy stwierdzil, ze wystuchano sprawo=
zdan z 12 Oddzialéw, ktére nie zawsze byly odpowied-
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nio wyczerpujace. Sugestie, ze III kwartat jest kwar-
tatem urlopéw i ze to powinno by¢ okoliczno$cig ta-
godzaca, jeSli chodzi o nieziozenie sprawozdania, czy
niewykonanie planu, nie jest stuszne, gdyz my nasze
plany produkcyjne wykonujemy bez ‘wzgledu na to
jeki to jest miesiac kalendarzowy i jaki to jest kwar-
tal. Tak samo naiezy podejs¢ do pracy w Stowarzy-
szeniu. Naturalnie, ze nie wyklucza to, aby p.anowaé
rozne nasilenie pracy, ktére w miesigcach letnich mo- !
ze byé slabsze w porownaniu do innych miesiecy.
W wypadku nieprawidlowej pracy Oddziatu Zarzad
Glowny bedzie wyciggal konsekwencje, jako przykiad
mozna tu podaé Oddzizl! Wroctawski, ktéry po zmia-
nie zarzadu zaczyna lepiej pracowac¢. Nastepnie pod-
kresla zagadnienie terminowego i wtasSciwego skia-
dania sprawozdan. Jest to zagadnienie wazne, nic
dziwnego wiec, ze koledzy z Zarzadu Gléwnego klada
na to duzy nacisk. Sprawa skiladek czitonkowskich od
ostatniego zebrania bardzo sie pogorszyta. Na tg spra-
we trzeba zwrdci¢ specjalng uwage przez stworzenie
kolektywéw. Trzeba sobie zda¢ spraweg, ze oplata
3.—- z! miesiecznie jest tylko czeSciowym splacaniem
dlugu w stosunku do panstwa. Do tej sprawy naiezy
podejs2 w sposdb indywidualny, inaczej na zakladzie
produkeyjnym, a inaczej na wyzsze] uczelni. Kole=
dzy w sprawozdaniach podawali szereg metod S$cig-
gania skitadek. Do tej sprawy nalezy odpowiednio po-
dejé¢ i staraé sie w mozliwie jak najszybszym czasie
wyréwnaé pozostate zalegtoSci w skladkach.

W sprawozdaniach by'a mowa o pracy Koét Zakla-
dowych, nie mozemy jednck stwierdzi¢, aby w wielu
wypadkach nastapilo wyrazne polepszenie. Instytucja
opiekunéw nie daje jeszcze odpowiednich wynikow,
nie mniej jednak nalezy ja popieraé. Nalezy zwrodcié
uwage, ze Kolo Zakladowe jest najwazniejszg komor-
ka w naszej organizacji i styl pracy naszej organiza-
cji bedzie zalezal wylacznie od pracy Koé! Zaklado-
wych. Prace Kola Zakladowego nalezy polaczy¢ z pra-
cg Egzekutywy POP. PZPR (jako wzo6r moze stuzyé
Kolo w Ozimku), przy czym nie nalezy biernie czekaé
na inicjatywe Egzekutywy Zakladowej, lecz wystgpié
z prosbg o przeanalizowanie pracy STOP w zakla-
dzie. Da to wskazéwki jak powinno sie pracowaé¢ w



zakladzie ‘i da,K to wigksze powigzanie pracy naszego
Stowarzyszema z pracg Egzekutywy. Koledzy wspo-
minali o duzych efektach, jakie daly Konferencje Par-
tyjno-Ekonomiczne dla pracy Kot Zakladowych.
Uchwaly Konferencji wytyczyly kierunek prac n:sze-
go Stowarzyszenia. Nalezalo sie tu zastanowi¢ nad
zagadnieniem stworzenia w zakladzie zespolow par-
tyinych STOP. Inicjatywa powinna wychodzi¢ nie od
nas, a ze strony zespolu partyjnego. Musimy pamie-
ta¢é o tym, ze Partja nigdy nie komenderuje a tylko
pomaga w realizacji zadan.

Za mato mowiliSmy o nowych kadrach, ktére na-
plynely do zakladéw pracy w II i III kwartale br. Na
ten temat moéwit tyiko Ozimek w swoim sprawozda-
niu, Jak my te kadry przyjmujemy i jak my bedzie-
my stara¢ sie zwigzaé¢ je z zakladem pracy i ze Sto-
warzyszeniem — od tego bedzie zalezala akcja wer-
bunkowa. Je$li my je potrafimy zwigza¢ z zakladem
pracy, to one beda najlepszymi ag1tatoram1 zawodu
odlewnika. Na poczatku tego miesigca zrobilisSmy
dwa powazne kroki naprzod w dziedzinie mechani-
zacji odlewni. Sg to:

1. uruchomienie odlewni w Chojnach,

. 2. uruchomienie mechanlzacn w odlewni w Nie-
klaniu.

~ Kol. W. Gorczyca Dyrektor Centralnego Zarzadu
‘Odlewnictwa przyrzekt nam, ze bedzie udzielal ze-
zwolen na wycieczki pragngce zwiedzi¢ te odiewnie.
" Sprawa prenumeraty ,Przegladu Odlewnictwa*.
Przypomina, Ze nalezy odnowi¢ prenumerate ,,Przegla-
du Odlewnictwa* na r. 1955 oraz zaagitowaé¢ wsréd
kolegow, ktérzy nie s prenumeratorami, aby czaso-
pismo to zaprenumerowah Wszyscy czlonkowie nasze-
go Stowarzyszenia powinni byé prenumeratorami
wPrzegladu Odlewnictwa“. Prosi, aby sprawa ta byta
zalatwiona we wilaSciwym terminie.

Sprawa szerzenia akcji czyte'nictwa ksigzki tech-
nicznej. Mamy wiadomo$ci z PWT i z Domu Ksigzki,
ze ksigzki z dziedziny odiewnictwa za mato sg rozpo-
wszechniane. W zwiazku z powyzszym zwrdci¢ nalezy
uwage na rozwinigcie pracy bibliotekarskiej i uzu-
peinienie wzglednie zalozenie nowych bibliotek przy
zakladach pracy. W ramach STOP nalezy przepro-
wadza¢ akcje propagandy czytelnictwa ksigzki facho-
wej, organizowa¢ spotkania z autorami ‘itp. Nalezy
bra¢ przykiad z Nowej Huty. Jest zwyczaj, ze na po-
siedzeniu Zarzadu przeprowadza sie klasyfikacje pra-
cy Oddzialéw. Je$li chodzi o III kwartal to pierwsze
miejsce zajgl Ozimek, duze osiggniecia ma tez Od-
dzial w Bielsku (brak zlozenia pisemnego sprawozda-
nia dyskwalifikuje ich), cieszy nas réwniez fakt. '7e
Oddzial w Starachowicach pnie sie dzielnie do géry.

W wolnych wnioskach kol. J. Dickman zwrdécit uwa-
ge na moziiwo§¢é nawigzania kontaktéw miedzynaro~
dowych poprzez udzial na kongresach odlewniczych.
Udzial nasz pozwoli na podkreslenie nowych osiggnieé
z zakresu odlewnictwa i poréwnanie ich z osiggnig-

Keonika

ciami innych krajéw. W zwiagzku z tym proponuje pe-
wolaé¢ Komisje przy Zarzadzie Glownym do Spraw
Wspolpracy z Zagranica, ktora miataby za. zadanie:
1. Zabezpieczy¢ udzial.STOP w kongresie odlewni-
czym w r. 1955,
2. Poczyni¢ starania zorganizowania w Polsce po-
dobnej konferencji 'dla przedstawicieli panstw
obdzu Pokoju.

- W dniu 12. X. 54 r. z inicjatywy Zarzadu Oddziatu
NOT w Zielonej Gorze zostalo zwotane w Zielonej Go6~
rze Zebranie Zarzgdu Oddzialu STOP majacego do-
tychczas swoja siedzibe w Nowej Soli — w celu do-
konania kooptacji nowych czlonké6w Zarzadu i prze-
niesienia siedziby do Zielonej Gory. Posuniecie tc
spotkalo sie z catkowita aprobatg Zarzgdu Gléwnego
STOP, ktoéry miat stale trudnosci z ozywieniem dzia-
lalnosci powaznego o$rodka odlewniczego na tamtej~
szym terenie. Stanowisko Zarzgdu Oddzialu NOT
Swiadczy wyraznie o zdrowej my$li jaka powinna
przySwieca¢ w jego dzialalno$ci nad uaktywnieniem
pracy miedzy innymi naszego oddziatu, ktéry na sku-
tek duzej od.eglosci od Krakowa pozbawiony jest cigg-
tych kontaktéw z Zarzadem Glownym. Mamy nadzieje,
ze wlozony trud przez Sekretarza Oddzialu NOT nie
poéjdzie na marne i czwarty kwartal okaze sie okresem
zwrotnym w pracy oddzialu STOP w Zielonej Gorze.
czego goraco zyczymy.

Akcja sprawozdawczo-wyborcza
i Oddzialu

Poczawszy od tego roku akCJa sprawozdawczo-wy-
borcza za okres kadencji minionej powinna byc prze-
prowadzona w Kotach Zakladowych STOP jeszcze
W m1e51acu grudniu. Walne Zgromadzenie Oddziahi
'odbedzie si¢ w zwigzku z tym w styczniu 1955 r., aby
pod koniec lutego przyszlego roku mégl sie odbyé
Zjazd Delegatéw STOP,

Dazenie do, przesuniecia Zjazdu Delegatow STOP
z okresu II kwartalu na miesigc luty jest podyktowane
konieczno$cia podsumowania wynikéw pracy Stowa-
rzyszenia lgcznie ze sprawozdaniem finansowym za
rok ublegly a tym samym zakonczenie tych prac
W oparciu o przyznany i wykorzystany budzet w roku
kalendarzowym. :

Sprawa ta 1gczy sie SciSle z wykonawstwem planéw
dzialalnosci rzeczoweJ Stowarzyszenia, ktére formalnie
rozpoczyna si¢ kazdorazowo z poczgtkiem roku kalen-
darzowego.

Spodziewamy sig, ze przy pelnej mobilizacji Két Za-
kladowych poprzez Odzialy Stowarzyszen zamlerzony
cel zostanie przez nas osiggniety przyczyniajac sie do
normalnego przebiegu wykonawstwa planu STOP na

rok 1955 — rok zakonczenia Narodowego Planu
6-letniego.

Kél Zakladowych

A. G

KOMUNIKAT

CENTRALNEGO BIURA KONSTRUKCYJNEGO
MASZYN I URZADZEN ODLEWNICZYCH
W KRAKOWIE

/
" Stale rosngcy postep odlewnictwa polskiego w za-

kresie mechanizacji wymaga od Centralnego Biura
Konstrukcyjnego Maszyn i Urzadzen Odlewniczych
opracowywania calego szeregu dokumentacji, stuzg-
cych do uruchomienia produkcji maszyn i urzadzen
odlewniczych, wynikajacych z potrzeb naszych zakla-
déw przemystowych.

Spelniajac zyczenia uzytkownikéw maszyn i urza-
dzen C.B.K.M.iU.O wydato w r. 1953 Katalog Maszyn

i Urzadzenn Odlewniczych nr 1. W $lad za nim zostal
wydany w pazdzierniku br. Katalog nr 2, bedacy dails
‘szym ciggiem Katalogu nr 1.

Katalog nr 2, wydany drukiem zawiera:
Zbiorniki i zasobniki nieprzenosne:

Bateria zasobnikéw

Zbiornik $wiezej masy

Zbiornik starej masy
Urzgdzenia dzwigowe;

Po_dnoénik pneumatyczny ¢ 100 i 150 mm
Tabor:

Woézek obrotowo-przechylny
Wiézek. podwieszony.
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Kadme
Zbiorniki przechylne
Kadzie bebnowe
Kadzie do staliwa o pojemnos$ci 1500—10000 kG-
Kadzie z uchwytem
j Kadzie czajnikowe
Kadzie kotyskowe
Maszyny do przygotowania masy:
_ Agregat do przerdbki masy formlersklej 25 1.
© Spulchniarka masy formierskiej (do agregatu do
przerébki masy formierskiej 250 1.)
Agregat do przerdbki masy formierskiej 500 1.
~ Przesiewacz wielo$cienny 40 m?®/godz.
" Przesiewacz wieloScienny 12 m?¥/godz.
Mieszarka korbowa o pojemno$ci 500 1.
Gniotownik kraznikowy z misg ¢ 1650 mm
Stacja przerobu masy formierskiej .
Mieszarka kraznikowa masy formierskiej 600 1.
Maszyny formierskie:
Formierka pneumatyczna z obracanym stotem ,FO“
Formierka pneumatyczna  wstrzasowo-prasujaca
800 X 700 ,, FN2“
" Maszyny rdzeniarskie:
. Nadmuchiwarka rdzeni radiatorowych
Maszyny do odlewania:
. Urzadzenie do odlewania $rutu
Maszyny do wybijania odlewow:
Krata wstrzgsowa nos$no$¢ 100 kG
Maszyny do czyszczenia odlewéw:
Oczyszczarka obrotnicowa ¢ 2430, model C
Oczyszczarka wirnikowo-tancuchowa
. W zalgczonym spisie kart katalogu nr 1 z r. 1953
zaznaczono, ktére z nich nie sg obecnie produkowane
i stracily swojg aktualno$é.
¢ Katalog nr 2 posiada numery spisu rysunkéw, na
podstawie ktérych mozna zamawia¢ dokumentacje
w C.B.K.M. i U.O. Ponadto, jako nowo§¢ w poréwna-

7 wydawnict

niu z Katalogiem nr 1 z r. 1953, wprowadzono cale
zespoly maszyn ‘i urzadzen, jak np.: stacja przerobu
masy formierskiej, stanowigce rozwigzanie dla typo-
wych odlewni przemysiu maszynowego- o wydajnosci
25004000 ton odlewéw rocznie, dla ktérych doku-
mentacje ‘opracowano w C.B.K.M. i U.O. Cze$¢ opiso-
wa kazdej maszyny zawiera: ciezar maszyny, przezna-
czenie maszyny, wydajnos¢ i charakterystyke, dane
o obstudze, dane o silniku napedowym, urzadzenia
wspolpracujgce, wykaz czesci zuzyawalnych, odpowied~
nik zagraniczny oraz dane o dokumentacji, stanowig=
ce podstawe do jej zamoéwienia. Rysunki fundamen-
towe uzupelnione sg obrysami maszyn, co stanowi
wielkie utatwienie dla montazu.

Ze wzgledéw technicznych Katalog nr 2 bedzie wy<
dany w dwoch cze$ciach. Cze§¢ druga bedzie mozna
otrzymaé¢ na podstawie kuponu znajdujacego sie w cze-
§ci pierwszéj. W cene katalogu wynoszgcg zi 130.—
wkalkulowano obydwie czeSci.

Ponadto nalezy zaznaczy¢, ze Centralne Biuro bedzié

dalej stale aktualizowa¢ dokumentacje, do ktérej beda
opracowywane nowe karty katalogowe. Karty te bedg
stale przesylane zainteresowanym odbiorcom.
" Roéwnocze$nie, klientowi, ktéry ma zamiar zaméwié
dokumentacje w C.B.K.M.iU.O., moga byé na spe-
cjalne zadanie przestane karty katalogowe, na pod-
stawie ktérych bedzie mogt okresli¢ przydatnosc da-
nej maszyny czy urzqdzema dla jego potrzeb i ewen-
tualnie jg zamowié

Katalog nr 2 — cze$é pierwsza — mozna zamaWIaé
w C.B.K.M.iU.O. w Krakowie, ul. Zakopianska 72.

Wszystkich uzytkownikow Zakladow produkcyjnych
oraz konstruktorow maszyn i urzgdzen, projektantow
i inwestorow zakladéw odlewniczych prosimy o nad=-
sylanie swoich krytycznych uwag o przydatnosci wy-
danego Katalogu w ich pracy zawodowej. Uwagi pro-
simy kierowaé¢ na adres C.B.K.M. i U.O.

A G. .

KSIAZKI NADESEANE

WYDAWNICTWO EDITIONS TECHNIQUES DES
INDUSTRIES DE LA FONDERIE — PARYZ, Av.
Raphaél 12 (XVI) — Format 21 X 27, str. 136, rys. 52,
cena 1850 fr., — wydalo ostatnio w formie ksigzkowej
pod tytulem ,L’émazillage de la toie d’acier et la fon-
te* — , Emaliowanie blachy stalowej i zeliwa*, zbidr
referatow wygloszonych na kursie zorganizowanym
w roku 1951 przez przemyst emalierski i odlewniczy.

Prace objete ksigzkg omawiajg fizyko-chemiczne
podstawy procesu emaliowania, surowce emalierskie,
przygotowanie i kontrole emalii. Inne referaty po-
Swiecone sg przygotowaniu powierzchni pod emalig,
nakladanie emalii, suszenie i wypalanie. Oddzielnie
oméwiono wytwarzanie cienko$ciennych odlewéw do
emaliowania. Praga przeznaczona jest zaréwno dla in-
Zzvnier6w i technikéw jak i dla robotnikéw.

STEFAN GROCHOWSKI — WALKA O JAKOSC
W ZAKEADACH PRZEMYSLOWYCH, Warszawa
1954, PWT, str. 95, -rys. 35, tabl. 16, cena zt 9.—

W ksigzce oméwiono zagadnienia zwigzane z orga-
nizacjg i przeprowadzeniem kontroli jako$ci produk-
cji. Opisano czynniki wplywajgce na jakos¢ produkcji,
zakres i metody pracy pracownikéw dzialu kontroli
technicznej oraz rodzaje i sposoby- wypelniania doku-
mentacji brakow. Poza tym podano zasady i sposoby
przeprowadzania kontroli statystycznej.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéow dzialu
kontroli technicznej oraz dla pracownikéw przemysiu
maszynowego.

WIESEAW WROBLEWSKI ODLEWNICTWO
I OBROBKA PLASTYCZNA, Czeé¢ II, Obrébka pla-
styczna, Wyd. PWT, Warszawa 1954, str. 104, rys. 123,
cena zt 5.—

W ksigzce omOéwiono najwazniejsze procesy techno-
logiczne i urzadzenia stosowane przy walcowaniu, ku-
ciu i tloczeniu metali. Ksigzka zostala zatwierdzona
przez Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego w cha-
rakterze podrecznika dla kl. III techn. mech.

Wydawca: Wydawnictwo Gérniczo-Hutnicze —
Stanistaw Buzek, prof. dr inz. Mikolaj Czyzewski, mgr inz. Edmund
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SEFOWNICTWA ODLEWNICZEGO

z maja 1954 roku

Prace w dziedzinie slownictwa technicznego, mimo co-
raz powszechniejszego uznawania ich doniocstosci dla na-
uki i techniki oraz calego zycia gospodarczego panstwa,
nie sg jeszcze dotgd w Polsce ustawione w spos6b zapew-
niajgcy ich odpowiedni poziom i zaspokojenie istniejacych
potrzeb.

Krokiem zmierzajagcym do zintensyfikowania tak istot-
nej dla postepu technicznego dzialalnhosci bylo utworzenie
w koncu 1952 r. w Panstwowych Wydawnictwach Tech-
nicznych Dzialu Stownictwa Technicznego, ktéry przejal
prowadzone dotad fragmentaryczne prace Polskiego Ko-
mitetu Normalizacyjnego i otrzymal zadanie stworzenia
centralnej organizacji o charakterze instytutu naukowego,
majacej ustala¢ poprawne polskie stownictwo techniczne
oraz wydawaé stowniki techniczne. Opracowane przez
Dzial Slownictwa Technicznego tezy o organizacji calo-
ksztaltu prac w dziedzinie stownictwa technicznego prze-
‘widujg utworzenie Instytutu Slownictwa Technicznego
oraz ‘powolanie przy nim Rady Naukowej Stownictwa Te-
chnicznego i stalych Komisji Slownictwa Technicznego
z poszczegllnych dziedzin techniki, Instytut bedzie wspodl-
pracowal z urzedami administracji paistwowej, insty-
tucjami naukowymi i instytutami naukowo-badaweczymi,
stowarzyszeniami naukowo-technicznymi zrzeszonymi
w Naczelnej Organizacji Technicznej oraz z niektérymi
miedzynarodowymi instytucjami technicznymi. Ogélny
nadzér naukowy nad dzialalnoscig Instytutu ma sprawo-
waé Polska Akademia Nauk. Na razie dzialalno$§é¢ Dzialu
Slownictwa Technicznego ogranicza sie do prac naukowo-
wydawniczych w zakresie slownikéw technicznych oraz
do prac przygotowawczych w zakresie ustalania popraw-
nego slownictwa technicznego.

W ramach tych ostatnich Dzial Stownictwa Techniczne-
go przygotowal projekt poprawnego slownictwa odlew-
niczego, ktory niniejszym oglasza w celu zebrania jak
najszerszej krytyki. Zebrane uwagi po rozpatrzeniu ich
przez Komisje Slownictwa Odlewniczego pozwolg na osta-

~ teczne ustalenie i wydanie drukiem poprawnego slow-
nictwa.

Projekt przedstawia proponowane poprawne polskle
stownictwo odlewnicze tzn. jednoznaczne, zgodne ze
swoistymi wtaSciwo$ciami jezyka polskiego i odpowiednie

Inz. J. HOLTORP
PRACE

1. Rys historyczny

Odlewnictwo obok hutnictwa jest umiejetnoscig nie-
watpliwie od dawna znang na terenie Polski. Potwier-
dzajg to ostatnie odkrycia archeologiczne wielu staro-
dawnych ,zaglebi hutniczych* w réznych c‘zes’ciach na-
szego kraju: Mozna stagd wnosi¢, ze musialo réwniez ist-
nieé polskie slownictwo odlewnicze, ktérym porozumie-
wano sie przy wykonywaniu tego rzemiosla, Niewiele
jednak terminéw pozostalo z tych czasé6w w naszej mo-
wie. Dlugie lata niewoli i szybki w tym okresie rozwdj
techniki, przekazywany nam przez obcych gléwnie nie-
mieckich fachowcéw i niemieckie pi$Smiennictwo techni-
czne, przyczynily sie do zalania mowy polskiej falami
barbaryzméw i zatracenia w ten sposdb wielu rdzennie
polskich terminéw. Polskie piSmiennictwo odlewnicze
z tego czasu bylo bardzo skromne i tylko w nieznacznym
stopniu moglo sie przeciwstawi¢ obcym wplywom. Spo-
radyczne artykuly (1—23 rocznie) ukazywaly sig glow-

Jezyk jest skazéwkaq stopnia, do ktérego przyszedi
narod w cywilizacji i oSwieceniu. '
Jan Sniadecki

pod wzgledem semantycznym polskie nazwy wszystkich
istotnych pojeé z odlewnictwa i wazniejszych pojeé z in-
nych dzialéw techniki, ktére w sposéb bezposredni wigzg
sie z odlewnictwem. Proponowane terminy sg ulozone
w ukladzie rzeczowym, tak ze zidentyfikowanie ich z po-
jeciami przez nie reprezentowanymi nie powinno czytel-
nikowi nasungé wiekszych trudno$ci. Po ustaleniu zawar-
tych w projekcie terminéw jako poprawnych calo$é be-
dzie wydana drukiem w ukladzie rzeczowym, przy czym
kazdy termin bedzie zaopatrzony w objasnienie (krétkg.
definicje) oraz w- odpowiedniki w jezykach: rosyjskim,
angielskim, czeskim, francuskim i niemieckim. Za spi-
sem terminéw w ukladzie rzeczowym bedg zamieszczo-
ne réwniez indeksy alfabetyczne we wszystkich jezykach.

Od czytelnikow oczekujemy szczegdlowej krytyki pod
kazdym wzgledem, a w szczegdlno$ci:-a) czy nie pomi-
nieto waznego i istotnego pojecia, b) czy proponowane ter-
miny nie budza zastrzezen pod wzgledem poprawnosci,
c) ktory z terminow nalezatoby wyehmmowac jezeli sg
podane alternatywnie dwa lub wiecej. Zdajemy sobie
sprawe, ze brak jeszcze pewnego doswiadczenia wsréd
ogblu technikéw w sprawach slowniczych moze wywo-
lywaé u niejednego z nich pewne wewnetrzne opory i zro-
zumialg rezerwe w $mialym wypowiadaniu sie. Mimo to
zachecamy do zainteresowania sie tym tak waznym i istot-
nym przejawem kultury narodowej, jakim jest jezyk oj-
czysty, i zapewniamy, ze zadna wypowiedZ nie pozostanie
bez rozpatrzenia.

Publikacja niniejszego projektu — z koniecznosci ze
wzgledow technicznych podana w formie uproszczonej
— spelni swoje zadanie, jezeli rzeczywiScie wszyscy zain-
teresowani i mogacy da¢ swoj choéby najmniejszy wktad,
wypowiedzg sie. Zwracamy si¢ z apelem przede wszystkim
do oddzialéw i két zaktadowych Stowarzyszenia Nauko-
wo-Technicznego Odlewnikéw Polskich o zorganizowanie
zebran dyskusyjnych na temat tego projektu i przestanie
ich wynikéw za posrednictwem Zarzadu Gléwnego Sto-

~warzyszenia do Panstwowych Wydawnictw Technicznych

Dzial Stownictwa Technicznego, Warszawa, Al.-Jerozolim-
skie 47, w nieprzekraczalnym terminie do dnia 31.VII. br.

Wszelkie uwagi nadestane indywidualnie beda réwniez
wziete pod uwage.

NAD POLSRIM SEOWNICTWEM ODLEWNICZYM

nie w prasie warszawskxe; (Przeglad Techmczny, Me-
chanik) i cze$ciowo lwowskiej- Z tych préb oczyszczenia
terminologii odlewniczej warto wspomnieé o artykule
prof. Kazimierza Obrebowicza ,Nazwy rozmaitych od-
mian zelaza*“ (1911 r.), w ktéorym zaproponowal on pow-
szechnie juz obecnie przyjete terminy ,zZeliwo* i ,sta-
liwo*. PdZniej wiele nowych terminéw, obecnie powszech-
nie stosowanych, wprowadzil prof. Kazimierz Gierdzie-
jewski jak np. zeliwiak, zeliwo ciggliwe, masa formier-
ska, spoiwo. Pierwsza jednakze préba uporzadkowania
stownictwa odlewniczego byly prace nad slownikiem
»Hutnictwo zelaza“ zawierajgcym rozdzial poswiecony
odlewnictwu, opracowany przez prof. Jerzego Buzka, oraz
prace warszawskich odlewnikéw pod przewodnictwem
prof. Gierdziejewskiego nad czeS$cig polskg miedzynaro-
dowego slownika odlewniczego, wydanego przez Miedzy-
narodowy Komitet Technicznych Stowarzyszen Odlewni-
czych w Paryzu. Slowniki te ukazaly sie w latach 1937
i 1938, nie spelnily jednak swego zadania, a to ze wzgledu
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na liczne bledy (w stowniku miedzynarodowym w duzym
stopniu z winy drukarni) i niekompletno§¢ materialu.

- Niezadowalajgcy poziom powyzszych slownikéw sklonil
prof. Gierdziejewskiego do podjecia na wlasng reke upo-
rzadkowania zebranego do$¢ bogatego juz materiatu
i wydania 6 jezycznego slownika o ok. 1500 pojeciach
z krétkimi definicjami i w miare potrzeby rysunkami lub
fotografiami. Prace swg prowadzil prof. Gierdziejewski
przez caly okres okupacji hitlerowskiej i w 1946 r. zebra-
ny material zlozyl! w Komisji Slownictwa Technicznego
PKN w celu wydania 'go drukiem. W pracach opiniodaw-
czych nad tym materialem brali udzial: A, Dagnan,

.J. Dickman, L. Eker, Cz. Kalata, W, Loskiewicz, S. Pel-

czarski, S. Puzyna.

W celu krytycznej oceny calto$ci stownika po opinii ko-
rekty merytorycznej poszczegélnych pozycji oraz wprowa-
dzenia aktualnych uzupelnien PKN powolal w 1950 r.
Komisje Slownictwa Odlewniczego w skladzie: J. Holtorp
(przewodniczacy), A. Jastrzebski (sekretarz), J. Jemielew-
ski, J. Kaczynski, J. Kozarzewski, J, Lutostawski.

W wyniku swych prac Komisja wyeliminowala = ze
slownika terminy o charakterze zbyt ogdélnym, wprowa-
dzila natomiast wiele nowych z innych galezi nauki
i techniki jako bezposérednio zwigzanych z odlewnic-
twem. W wielu przypadkach uznano za wskazane wpro-
wadzenie nowych lub rozszerzenie istniejgcych definicji.

Projekt stownika odlewniczego w opracowaniu komi-
syjnym zostal wstepnie zredagowany przez Zaklad Stow-
nictwa Technicznego PKN i w grudniu 1951 r. rozestany
w postaci odbitek ormigowych w celu zebrania uwag.
Ankieta w tej formie objela tylko maly krag zaintereso-
wanych, a wyniki jej byly nikle. Ale nawet ten wstepnie
opracowany projekt przyczynil sie do zespokojenia ele-
mentarnych potrzeb. niewielkiego co prawda kregu na-
szych odlewnikéw, szczegélnie autoréw prac oryginalnych
i tlumaczy dziel obcojezycznych.

W tym stanie opracowania ankietowany projekt wraz
z otrzymanymi uwagami przejat w 1952 r. Dzial Slownic-
twa Technicznego PWT i poddal go gruntownej analizie.
W celu rozpatrzenia nadeslanych uwag i wielu nowych
watpliwosci, wyniklych z analizy, powolano Zespdl Opi-
niodawczy w skladzie: prof. K. Gierdziejewski, inz. J.
Holtorp (przewodniczacy), inz. J. Jemielewski, inz. J. Ka-
czyhski i inz. J. Lutostawski, a wiec w wiekszoSci swej
zlozony z czlonkéw dawnej Komisji Stownictwa Odlew-
niczego PKN. Zlecone Zespolowi prace zostaly ukonczone
w koncu marca 1953 r. )

Z tg chwilg rozpoczela sie praca redakcyjna Dzialu
Slownictwa Technicznego. Polegala ona przede wszyst-
kim na ustaleniu programu rzeczowego slownictwa, kto-
ry by pozwolil na zorientowanie sie w zawartos$ci tresci
materiatu, dotychczas opracowywanego tylko w postaci
zalfabetyzowanej, ocene ewentualnych przerostéw lub
waznych luk w terminologii oraz zaplanowanie dalszych
prac nad uzupelnieniami. Po ustaleniu programu opra-
cowanego przez prof. K. Gierdziejewskiego i zaopiniowa-
nego przez Instytut Odlewnictwa oraz inz. J. Lutostaw-
skiego przystapiono do ulozenia zgodnie z tym programem
posiadanego materialu, eliminujac przy tym zauwazone
usterki i niedociggniecia i doprowadzono projekt slowni-
ctwa odlewniczego do postaci, w jakiej jest obecme pub-
likowany.

Jak z powyzszego wynika, praca jest wynikiem kolek-
tywnego wysitku wielu fachowcéw, nie mniej niewatpli-
wie nie jest jeszcze wolna od pewnych bledéw i usterek.

2. Niektore trudno$ci przy opracowaniu

W celu zobrazowania niektérych trudnosci, ktére sie
wylonily przy opracowywaniu projektu oraz wyjasnienia
stanowiska i przyjetych metod postepowania warto podaé
kilka wyrywkowych przykladéw.

Pozorne synonimy. Zwykle jako synonimy byly trakto-
wane w odlewnictwie terminy: namiar, wsad,
nabdj. Komisja uznala za stuszne i celowe zréznico-
wanie pojeé zwigzanych z tymi terminami i zapropono-
wala nastepujgce definicje: namiar — ustalona pro-
porcja skladnikéw wsadu obliczona na jednostke jego
ciezaru; wsad — ogél materialéw gtéwnych przezna-
czonych lub niezbednych do wytworzenia okreslonej jed-
nostki produkcji, przy czym jednostke t¢ mozna dowol-

nie okreslié, np. -wsad na jedng sztuke danego wyrobu,
na jeden cykl przerobu, na dany okres czasu dla danego
zespolu urzadzen przetwoérczych itp.; nabdj por-
cja materialéw wsadowych podlegajaca jednoczesnemu
zaladowaniu do zeliwiaka.

Traktowane niekiedy jako synonimy piasek for-
mierski i masa formierska $ciSle zdefinio-
wano: piasek formierski zbiorowa nazwa
piaskéw o wlasnosciach czynigcych je przydatnymi do
wykonywania form; masa formierska od-
powiednio przerobiony materiat do wykonywania jedno-
razowych form i rdzeni.

Za dalszy przyklad moga posluzyé terminy odlewa-
nie i zalewanie. Wyrazy te rozrézniono i zdefi-
niowano jak nastepuje: odlewanie wykonywa-

nie przedmiotéw za pomocg wypelniania formy cieklym
metalem; zalewanie — wypelniame formy cieklym
metalem.

Wiele sporow wywolaly terminy wychdéd i prze-
lew, Kktérym przypisvwano poczgtkowo rézne znaczenia-
Ostatecznie uznano je za synonimy i zdefiniowano jako
te cze$é ukladu wlewowego, ktéra laczy wneke formy
z atmosferg i jest wypelniana metalem podczas zalewa-
nia.

Niemniej bylo sporéw o terminy wlew i lej nim
uznano je za synonimy, przy czym ten ostatni — jako
niepoprawny pod wzgledem semantycznym -— usunieto
z projektu.

Terminy spoiwo i
ochronna i pokrycie, podloga
i podloze odlewni czgsto niesiusznie trak-
towane parami jako synonimy zostaly rozréznione:
Sspoiwo — zbiorowa nazwa skladnikéw masy formier-
skiej dodawanych w celu uzyskania lub zwigkszenia jej
spoistosci; 1 e pi sz c z e — substancja gliniasta za-
warta w piasku formierskim i nadajgca mu spoisto$é;
powloka ochronna — warstwa materialu ochron-
nego (np. bielidla, czernidla) ktérg pokrywa sie powierz-
chnie odlewnicze formy w celu zabezpieczenia ich przed
niszczacym dzialaniem cieklego metalu; pokrycie —
warstwa ochronna na powierzchni cieklego metalu utwo-
rzona z zuzli i zabezpieczajaca metal przed nadmiernym
utlenianiem; podtoga edlewni -— poziom roboczy
formierni utworzony giéwnie przez warsiwe ubitej masy
formierskiej; podloze odle wni— cze§¢ pod-
lcgi odlewni odpowiednio przygotowana do ustawiania na
niej form lub do tzw. formowania w dole.

Neologizmy. Wraz z rozwojem technologii odlewniczej
pojawily sig nowe pojecia, ktore nalezato odpowiednio
nazwa¢. W tych przypadkach starano sie adoptowaé wy-
razy z mowy potocznej jak np.:- nadlew tatwoutrg-
calny, wneka formy itp. lub po prcstu uznawano
jako terminy techniczne nazwy uwazane dotychczas za
gwarowe, np. mamraj — zaprawa z gliny i piasku
stosowana badZz do uszczelniania form, badZz jako ma-
terial formierski przy robotach wzornikowych; balans
— belka do zawieszania skrzyn formierskich itp. Wyjat-
kowo tylko wprowadzano neologizmy, np. gesisko —
bryla suréwki.skrzeplej w rowkach rozprowadzajgcych
po spuscie z wielkiego pieca.

Zaden odlewnik polski nie méwi juz dzisiaj kopu-
lak, lecz zeliwiak, natomiast analogiczne terminy
plomieniak, marteniak’,tygla k, mimo préb
wprowadzenia ich do literatury technicznej, w mowie sig
nie przyjety. Utrzymano wigc terminy piec pilomien-
ny, piec martenowski, piec tyglowy, po-
zostawiajgc jednak — tytulem préby — na drugim miej-
scu niektére proponowane neologizmy,

Razacy termin zgtltad ze wzgledu na jego cze-
ste stosowanie w literaturze — pozostawionp na drugim

lepiszcze, powloka

odlewni

miejscu, przestawiajac na pierwsze szlif, jako ogoél-
nie zrozumialy i przyjety- Wydaje sig, ze ewentualnie
latwiej dalby sie przyswoié¢ termin glad niz termin

zglad (od zgladzac).

Kompromisowe stanowisko trzeba bylo zajaé w stosun-
ku do rozbijarki przyjetej przez niektérych hut-
nikéw, mimo uzywania w mowie wylgcznie terminu
kafar (urzgdzenie do rozbijania duzych odlewéw za
pomoca spadajgcego cigzaru — baby). Zdecydowanie od-
rzucono taki neologizm jak odzysknica, ktéry mial
zastgpié ogélnie zrozumialy i z dawna przyjety termin
regenerator. Réwniez postanowiono uznaé jako po-
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prawny termin struktura metalu, anie budo-

wa metalu, ktéry wydaje sie tu niewlasciwy. Takich

przykladéw mozna by przytoczyé znacznie wiecej.
Zasadnicze stanowisko, jakie zajeto w stosunku do ter-

minéw obcego pochodzenia,

ktére uzyskaly od dawna

obywatelstwo w jezyku polskim — to unikax}ie spolszcza-
nia ich za wszelkg cene i narzucania watpliwych neolo-
gizméw. Stanowisko to nie dotyczy oczywiscie zmian wy-

nikajgcych z naturalnegc; rozwoju i bogacenia sie naszego

jezyka.

NiezgodnosSci ze ' sltownictwem hutniczym i Polskimi
Normami. Niezgodno$ci tych bylo do$é duzo. Starano sie
je w miare mozno$ci usunaé i tylko w nielicznych przy-
padkach zajeto odrebne stanowisko, co bedzie wymagalo

prawdopodobnie pewnych zmian terminologii

hutniczej

i Polskich Norm przy ich nowelizacji.

PROJERT SEOWNICTWA ODLEWNICZEGO
1. OGOLNE POJECIA ODLEWNICZE

odlewnictwo

ocdlewnik

odlewnia

niezelaz-

nych
odlewnia stopéw miedzi
hala odlewnicza

2.

ciezar wlasciwy

gesto$é pozorna

gesto$é rzeczywista

porowatosé

ziarnisto$é, granulacja

drobnoziarnisty

gruboziarnisty

kawalkowato$é, fragmenta-
cja

wilgotnosé

lepkosé

spojnosé, spoistosé

twardosé

$cieralnos$é

udarnosé

sily wewnetrzne

sily zewnetrzne

naprezenie

obcigzenie

wytrzymalo§é

sprezystosé

plastycznosé

odksztalcenie

rozcigganie

Sciskanie

zginanie

$cinanie

skrecanie

wytrzymalto§é na rozcigga-
nie ]

wytrzymalo§é na Sciskanie

wytrzymalo$é na zginanie

zmeczenie

cieplo wlasciwe

przewednictwo cieplne

przymiar

suwmiarka

metréwka sktadana

sprawdzian

podzielnica

cyrkiel

cyrkiel drazkowy

cyrkiel obejmujgcy, macki
zewnetrzne

cyrkiel prze$§witowy, macki
wewnetrzne

rysik traserski

pion :

poziomnica z pionem

poziomnica wodna

waga analityczna

waga dziesietna

waga pomostowa

1) w projekcie stownictwa
hutniczego — wyzarzalnia

pedioga odlewni, grunt od-
lewni

podloze

dét odlewniczy

odlewanie, lanie

odlew (cykl pracy)

odlew (przedmiot)

modelarstwo

modelarnia

sktadnica modeli
formierstwo

?grmiernia

rdzeniarnia

oddzial przerdbki piasku

oczyszczalnia, wykanczalnia
zarzelnia 1)

uzysk

zgar

skladowisko surowcéw

stos (suréwki)

silos

zwal, halda

POMOCNICZE POJECIA NAUKOWE I TECHNICZNE

rozszerzalno$é cieplna

wspélezynnik rozszerzalno-
Sci cieplnej

wydluzenie bezwzgledne

wydluzenie wlasciwe, wy-
dluzenie jednostkowe

chtodzenie

szybkosé stygniecia
proéznia

powietrze sprezone
zwigzek chemiczny
sklad chemiczny
reakcja chemiczna
cieplo reakcji

reakcja endotermiczna
reakcja egzotermiczna
analiza chemiczna
rozpuszczalno$é

krzywa rozpuszczalno$ci
rozpuszczalnik

ciecz macierzysta
roztwoér staly

roztwér staly graniczny
krysztaly iglaste
krysztal mieszany

siatka przestrzenna
sztaléw)

bezpostaciowy, amorficzny
kwasoodporny
tugoodporny

lug sodowy

kapiel trawigca

korozja

patyna

(kry-

waga suwnicowa

waga wagonowa

waga samoczynna, waga
automatyczna

mancmetr, ci$nieniomierz

pirometr

stozek pirometryczny,
zek Segera

ogniwo termoelektryczne,
termoelement

szlifierka :

szlifierka wahadlowa wi-
szaca

tarcza szlifierska, $ciernica

material S$cierny, Scierniwo

szmergiel (?)

pilnik

pila do ciecia na zimno

akumulator wodny

sprezarka

sprezarka tlokowa

sto-

nierdzewny

minia (olowiana)
temperatura zapltonu
temperatura spalania
temperatura plomienia

plomien ostry, ptomien klu-
jacy

plomien lizgcy

plomienn wznoszacy (sie)

stosunek spalania ‘

cieplo spalania

warto$é opatowa

warto$§é opatowa dolna

krzywa ogrzewania

bilans cieplny.

przewodzenie ciepla

promieniowanie cieplne

konwekcja

paliwo stale

antracyt

koksowanie

koks

koks hutniczy

koks odlewniczy

reakecyinoéé koksu

spalnoéé redukeyjna

préba bebnowa (koksu)

brykiet

paliwo ciekle

olej gazowy

mazut

paliwo gazowe

gaz naturalny, gaz ziemny

gaz koksowy :

3. WYPOSAZENIE OGOLNEGO PRZEZNACZENIA

sprezarka odsrodkowa
sprezarka wielostopniowa
dmuchawa _
dmuchawa od$rodkowa,
dmuchawa turbinowa -
dmuchawa skrzyniowa
wentylator
wentylator
wentylator
ekshaustor
rozdrabniarka, kruszarka
rozdrabniarka szczekowa
rozdrabniarka walcowa
gniotownik, miazdzarka
bieznia gniotownika
talerz gniotownika
kraznik
kraznik zlobkowany
odkladnica
mlyn kulowy
mlewo

érubowy
skrzydelkowy

gaz wodny

gaz $wietlny

czadnica, generator gazu

spaliny

bezwodnik kwasu weglowe-
go, dwutlenek wegla

sadza

popiét

zuzel

metalurgia

hutnictwo

piec martenowski

konwertor, gruszka

mieszalnik

ges

gesisko

wlewek

odlewarka gesi

wlewnica -

spawanie

spawacz

spawanie gazowe
spawanie lukowe
spawanie termitowe
spawanie odlewnicze
zgrzewanie
spawarka

_karbid

termit

lutowanie
lut-

lut miekki -
lut twardy
salmiak

sito
sito reczne
sito ramowe
sito przenosne,
wozne
sito obrotowe
sito wahadlowe
sito drgajace inercyjne(?)
sito drgajace wstrzgsowe(?)
oczko siatki
wibrator, wstrzgsak
dozownik
dozownik bebnowy
dozownik gwiazdowy
dozownik posuwowy
dozownik talerzowy
podajnik $limakowy
mieszarka
mieszarka bebnowa
mieszarka krgznikowa
mieszarka $rubowa

sito prze-
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mieszarka lopatkowa Kkory-
towa

mieszarka-wygniatarka
- skrzydlowa

polewaczka

oskard

koziol

wywrotka

. koleba

4. 1. Pojecia ogdlne

metaloznawstwo

metalografia

struktura metalu

struktura (pierwotna) odle-
wu

struktura dendrytyczna

dendryt

wlasno$ci fizyczne

wlasnos$ci mechaniczne

wlasno$ci odlewnicze

histereza, upornosé (?)

ferromagnetyzm

topliwosé

cieklo$é

lejno$é

obrabialnos$é

napiecie powierzchniowe

skurcz

skurcz w stanie cieklym

skurcz skrzepniecia

skurcz w stanie stalym

krzywa stygniecia

krzepniecie

temperatura krzepniecia

naprezenia cieplne, mnapre-
zenia termiczne

naprezenia skurczowe

naprezenia wlasne

naprezenia odlewnicze

pecznienie zeliwa

dziedzicznoéé zeliwa

odwrotne utwardzanie zeli-
wa .

skladnik strukturalny

skladnik stopowy

antymon

beryl

bizmut

chrom

cyna

cynk

glin

kadm

lit

magnez

mangan

miedz

molibden

nikiel

olow

siarka

tytan

zelazo

grafit 1)

stop

suréowka

zeliwo

stal

‘metale niezelazne

stopy lekkie

model
obrys modelu

1) odmiana alotropowa wegla
7) skladnik stru.kturalny sto-
péw zelaza

‘dzwignica

wciggarka

wyciag pochyly

wycigg pionowy, podnosnik
pionowy

przeno$nik tasmowy

przeno$nik walkowy, prze-
noénik rolkowy

przeno$nik czlonowy

przeno$nik kubelkowy
przenoénik podwieszony z
potkami
przeno$nik zgarniakowy
przeno$nik $rubowy
przeno$nik wstrzasowy -
kolejka podwieszona
regaly przewozne na rdze-
nie, etazerka (?)

4. METALOZNAWSTWO

stopy ultralekkie (?)
stopy lozyskowe, metale 1o~

zyskowe
zaprawa, stop przej$ciowy
osnowa metaliczna
eutektyka .
eutektoid . °

linia likwidusu, likwidus
linia solidusu, solidus
likwacja, segregacja
likwacja krysztalow, likwa-
cja w Kkrysztalach
likwacja odwrotna
pot cynowy
likwacja kroplista
likwacja wlewka
wtracenia niemetaliczne
starzenie

starzenie samorzutne, sta-
rzenie naturalne

starzenie sztuczne

wrazliwo§¢, na  grubo$é

Scianki

4. 2. Stopy odlewnicze
i ich struktura

stopy odlewnicze

stopy modelowe, stopy bez-
skurczowe 5

suré6wka odlewnicza

suréwka biala

suréwka szara

suréwka pstra, suréwka po-

lowiczna

suréwka drzewnoweglowa

suré6wka koksowa

surowka elektryczna, elek-
trosuréwka

suréwka stopowa

suréwka wysokoweglowa

suré6wka fosforowa

surowka hematytowa

surdwka zwierciadlista

ztom wsadowy

zlom stalowy

zlom' zeliwny

zlom obiegowy wlasny,
zwroty wlasne

zeliwo biale

zeliwo szare

zeliwo stopowe

zeliwo niskostopowe

zeliwo sferoidalne, zeliwo
z grafitem sferoidalnym

zeliwo ferrytyczne

zeliwo austenityczne

zeliwo perlityczne

zeliwo wysokojakoSciowe

zeliwo ciggliwe

zeliwo ciggliwe biale

zeliwo ciggliwe czarne

zeliwo kwasoodporne
zeliwo lugoodporne
zeliwo zaroodporne
zeliwo martwe
zeliwo modyfikowane
zeliwo utwardzone,
odbielone
zeliwo odwrotnie utwardzo-
ne

zeliwo zbrojone

zeliwo staliste

zeliwo przeciws$cierne

zelazostopy, ferrostopy

zeliwo aluminiowe

zelazofosfor

zelazokrzem

zelazokrzem

zelazomangan

zelazotytan

zelazowanad

zelazowolfram

inwar

elinwar

staliwo

staliwo stopowe

staliwo mskoweglowe

austenit

ferryt

troostyt

cementyt, weglik zelaza

cementyt kulkowy

grafit 2)

grafit pierwotny, grafit szu-
mowy

grafit wtérny

grafit eutektyczny

grafit przechlodzenia

wegiel zarzenia

ledeburyt

martenzyt

perlit

sorbit

nikiel granulowany, granul-
ki niklu

miedz fosforowa

miedz krzemowa

miedZ manganowa

braz

brgzal, brgz aluminiowy

brazal specjalny

braz berylowy

braz cynowy

fosforbraz (?)

braz fosforowy

braz krzemowy'

bragz manganowy

braz niklowy

braz olowiowy

braz specjalny

brgz armatni,
ryjski

zeliwo

zwierciadlisty

braz artyle-

5. MODELARSTWO

obrysie modelu, gabaryt
modelu .

model naturalny

model na skurcz podwojny,
model-matka

model drewniany

model niedzielony

model dzielony
model dwuczesciowy
model wielodzielny
podzial modelu(?)
linia przenikania

kubelek przeno$nika
balans

strzemie balansu
$ciggacz

zawieszka suwnicowa
lina

lina konopna

lina stalowa

braz dzwonowy

mosigdz

spiz

nowe srebro

melchior

tombak

konstantan

cyna fosforowa

nichrom, chromonikielina
chromel

alumel

metal Monela, stop Monela
silumin

hiduminium, stop RR
anticorodal

hydronalium

peralumen

olow twardy

clektron

bialy metal

" babit

metal czcionkowy

4.3. Badanie metali

hadanie struktury
badanie metalograficzne
hadanie makroskopowe
badanie mikroskopowe
badanie rentgenowskie
badanie rentgenograficzne
zdjecie rentgenowskie, rent-
genogram, radiogram(?)

wykres ,,zelazo-cementyt®

préba khnowa

klin

przelom

szlif, zglad(?)

trawienie szlifu

figury trawienia

analiza termiczna

prébka

prébka przylana

prébka do hartowania

préba twardosci

twardo$é Brinella

skleroskop

préba na uderzenie, préba
udarnos$ci

karb

dzialanie karbu(?)

préba rozciggania

przewezenie

maszyna do rozciggania

préba S$ciskania

préba zginania

préba Scinania

préba skrecania

préba na zmeczenie

préba lejnosci, badanie lej-
nosci

linia podziatu
plaszczyzna podzialu
powierzchnia podzialu
model pusty

szkielet modelu pustego
klepka (modelu)
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model uproszczony

model-klocek(?)

model przeciggany

model szkieletowy

model z cze$ciami odejmo-
wanymi

cze$é odejmowanal)

cze$é odciggana ?)

cze$é kasowana(?)

zeberko falszywe

znak rdzeniowy

model ukladu wlewowego

model wlewu gléwnego

wlew elastyczny

skurcz

skurcz podwéjny

6.1. Materialy formierskie

piasek )
piasek formierski
piasek formierski chudy
piasek formierski  tlusty
piasek gliniasty
piasek rzeczny
piasek kwarcowy
piasek podzialowy -
piasek $wiezy
lepiszcze

glina

glina zwykla

glina chuda

glina tlusta, cigglica
glina ilasta ,

il

bentonit
kurczliwo$é (gliny)
gips

kaolin

spoiwo

klej

dekstryna

kalafonia

maka kartoflana
maka zytnia
krochmal

melasa

olej lniany

olej rzepakowy

olej mineralny
pokost lniany
sykatywa

zZywica

smola

smola pogazowa
smota twarda, pak, pech
mierzwa, nawoéz
torf

lug posiarczynowy
mleko wapienne
pyl weglowy

pyl wegla drzewnego

1) modelu lub rdzennicy

%) plyty modelowej przy
formowaniu maszynowym

3) w modelu i w odlewie

4) Dblaszka . stalowa do 13-
czenia czeSci modelu drewmnia-
nego

5) materiatlu formierskiego

%) przyrzad stosowany przy
sporzadzaniu prébek do bada-
nia spoistoSci i przepuszczal-
roSci piaskéw formierskich

7) stosowana jako przymode-
lowa i jako wypelniajaca

8) o masle formierskie]j

%) piasku formierskiego lub
gliny

uchwyt zaczepowy, klucz
(do wyjmowania modelu)

plytka do obijania modelu

wzornik segmentowy

wrzeciono wzornika

podstawa wrzeciona wzor-
nika

pochylenie 3) .

zbiezno§é

wyokraglenie

wklesek

skurczéwka

pecznienie (modelu)

naddatek na obrébke

plyta (modelowa)

plyta jednostronna

piyta dwustronna
plyta odwrécona
plyta grzebieniowa
grzebien
grzebien wewnetrzny
plyta skladana
klisza
liszowanie
ramka Kkliszowa
plyta koordynatowa(?)
ramka
ramka ustawcza
rdzennica
rdzennica skrzynkowa
rdzennica otwarta

6. FORMIERSTWO

puder formierski

likopodium

talk

bielidlo

czernidlo

sznur woskowy, knot"

powrdsto

‘drut do wigzania

badanie materialéw

badanie ziarnistosci,
za sitowa

wskaznik ziarnistos$ci

wykres ziarnistosci

sito laboratoryjne,
sitowy

odsiew

spoistos§é %)

spoistos¢ na wilgotno

spoisto§é na sucho

aparat do badania
Sci .

przepuszczalnosé %)

aparat do badania
szczalnosci

odmulanie piasku

odmularka

ubijak ¢)

anali-

spoisto-

przepu-

6.2. Sporzadzanie mas
formierskich

masa formierska

masa rdzeniowa

masa gliniasta

masa mocna, masa tlusta

masa staba, masa chuda

masa gnojna

masa syntetyczna

masa szamotowa

masa cementowa

masa przymodelowa

masa wypelniajgca

masa jednolita, masa ujed-
nostajniona?)

masa spulchniona

masa zuzyta

mamraj

trwalosé
skiej)

plastyczno$é (masy formier-
skiej)

plyngé §) :

agregat do przerobu pla-
skow formierskich

piec do suszenia piasku

piec poziomy do suszenia
piasku

piec pionowy do
piasku

piec obrotowy do suszenia
piasku

(masy formier-

suszenia

aparat

. strzemie Iacznikowe,

schudzanie?) -
przesiewanie
spulchnianie
spulchniarka
spulchniarka
aerator Rappa
spulchniarka palcowa, trze-
pak
palec spulchniarki
spulchniarka tasmowa
wygniatarka pionowa
nawilzanie (masy formier-
skiej).
beben naw1lza1acy
skrapiacz
odpylacz
skiej)
oddzielacz magnetyczny, se-
parator magnetyczny
regeneracja (masy formier-
skiej)
odSwiezanie
mierskiej)
szuflarka samoczynna
zasobnik (masy formier-
skiej)
paszcza zasobnika

lopatkowa,

(masy formier-

(masy for-

6.3. Skrzynki formierskie

skrzynka formierska

skrzynka reczna

skrzynka skladana

skrzynka ‘dolna

skrzynka gérna

ramka, skrzynka posrednia

skrzynka usuwalna otwie-
rana

skrzynka zdejmowana

krata

skrzynka specjalna

listwa, szpona

czop

raczka stala

raczka wkladana

ucho

sworzen

sworzen staly

sworzen wyjmowany

sworzen z klinem-

cho-

mato, kablgk

6.4. Formy

forma odlewnicza
forma jednorazowa
forma pélitrwala
forma trwala
forma metalowa
forma skorupowa

plyty . modelowej,

rdzennica ramkowa

luzna ¢ze$é rdzennicy

zamek modelu”

Iaczenie na zamek

laczenie na ogon jaskolczy

kolek modelowy

sklejaé

klamra

zlgcze modelowe

zlacze faliste 4)

tluczek modelarski

$ciski

modelarz

modelarz plyt modelowych, -
formierz plyt modelowych

forma piaskowa

forma gliniana

forma ziemna

forma ziemna otwarta

forma ziemna zamknieta

forma dwuskrzynkowa,
forma dwudzielna

forma bezskrzynkowa

forma zamknieta

forma wilgotna

forma suszona

forma podsuszona,
przysuszona

forma gotowa

falszywka, forma falszywa

fatszywka wstepna

falszywka trwala

wneka formy

gniazdo rdzennika

gniazdo rdzennika na wylot

gniazdo rdzennika kasowa-
“ne

podziat formy(?)

czes$é formy

garb

krawedz (formy) ostra

krawedz (formy) zaokraglo-
na

sztuczka, cze$é odciggana °

wktadka odpowietrzajgca -

odpowietrznik

ochladzalnik zewnetrzny -

wianuszek uszczelniajgcy -

stozki nastawcze, kliny na-
stawcze

hak formy

opaska

powloka ochronna

forma

6.5. Uklad wlewowy

wlew

wlew gléwny

otwor wlewu gléwnego

zbiornik wlewowy

nadstawka, skrzynka zbior-
nika Wlewowego

filtr wlewowy )

cdzuzlacz pionowy -

belka wlewowa, belka Zu-
zlowa, odzuzlacz poziomy

wlew doprowadzajacy

wlew widelkowy

wlew pier§cieniowy -

wlew deszczowy

wlew rozkowy

oczko wlewowe

wycigé wlew -

nadlew ..

nadlew pier§cieniowy

nadlew atmosferyczny’
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nadlew ci$nieniowy
nadstawienie nadlewu
wychéd, przelew

6.6. Rdzenie

rdzen metalowy

rdzen olejowy

placek

rdzen z wkladkg zalewang

rdzen zaformowany

rdzenn na wylot

rdzen S$lepy

rdzen jednostronnie oparty

rdzen podwieszony

uzebrowanie, uzbrojenie!)

szkielet rdzenia

zebro rdzenia

kolec (na szkielecie)

wrzeciono rdzeniowe

rdzennik

rdzennik na zamek

rdzennik ze slupkiem,
rdzennik nadlozony

rdzennik ze stopka

rdzennik kolnierzowy

rdzennik na wylot

gniazdo rdzennika (w rdze-
niu)

6.7. Formowanie

formowanie reczne
formowanie maszynowe
odciskanie
formowanie bezskrzynkowe
formowanie w dole
formowanie otwarte
formowanie w skrzynkach
formowanie jednoskrzynko-
we
formowanie w
skrzynkach
formowanie z ramkami
formowanie z odcigganiem
skrzynki
formowanie powtarzane
formowanie w stos
formowanie z przektada-
niem rdzenia
formowanie w rdzeniach
formowanie z rdzeniami
wilgotnymi '
formowanie z plyt 2)
formowanie w masie for-
mierskiej
formowanie w glinie
formowanie na wosk
formowanie na sucho
formowanie na wilgotno,
formowanie na mokro
formowanie z modelu pia-
skowego
formowanie
turalnego
formowanie z okazu
formowanie z plackiem
formowanie z obieraniem
obietanie formy
formowanie wzornikowe
formowanie wzornikowe na
poléwke
formowanie wzornikiem
wedlug przymiaréw kon-
trolnych

dwéch

z modelu na-

!) rdzenia lub formy

*) modelowych jednostron-
nych

3 do podtrzymywania grze-
bienia podczas formowania z
plyty

4 robotnica

Y formy i rdzenia

formowanie wzornikiem
przesuwanym

wzornikowanie

wyciggngé¢ wzornikiem

formowanie artystyczne

zageszczanie (masy formier-
skiej)

stopienn zageszczenia, sto-
pient ubicia

ubijanie (masy formier-
skiej)

zgarniaé (mase formierska)
zgarniaé na grubosé
szpilkowanie formy
odpowietrzanie formy, wen-
tylowanie formy

obijanie modelu

wyjmowanie modelu

wykanczanie 1)

kasowanie 1)

naprawianie formy

wydmuchiwanie formy

pociggnaé pokryciem

rozpylaé

czernié, grafitowaé

mieszarka do czernidla

stél formierski

stét rdzeniarski

deska podmodelowa

plyta podformowa

wieniec

wzornik

wzornik przesuwany

wzornik obrotowy

przyrzad do formowania
wzornikowego

podzielnica wzornika

prowadnica wzornika prze-
suwanego

twardo$ciomierz formierski

glebokos$ciomierz formierski

ramka wzornika- przesuwa-

nego
deseczka do zaprawiania
rdzennikéw
podtrzymywacz ?)

widelki do sztuczek

szpilka formierska

kotek formierski

szczypezyki

szydlo odpowietrzajace, na-
kluwak

lopata formierska

mlotek formierski

ubijak warsztatowy

ubijak reczny

ubijak elektryczny

ubijak pneumatyczny

ubijak formierski diugi

ubijak hakowy

tluczek formierski

zgarniak

lopatka formierska

lancet ze stopka (gladziko-
wg)

lancet z haczykiem

lyzeczka formierska

lyzeczka formierska bocz-
na, sercéwka

gladzik

gladzik czélenkowy

gladzik fasonowy

gladzik krawedziowy

gladzik kulisty, guzik

gladzik prostokatny

eséwka

jaszczurka

paluszek zwykly

stopka okraggla

stopka tepa -

stopka kulista

wezyk

strzalka

drazek do obijania modelu

haczyk do wyjmowania
modelu

pedzel formierski

pedzel do czernienia formy

zmiotka, szczotka reczna
formierska

rozpylacz ;

mieszek reczny

kurzworek(?)

kaganek formierski, lamp-
ka formierska

formierka, maszyna formier-
ska

formierka reczna

formierka elektromechani-
czna
formierka elektromagnety-
czna

formierka hydrauliczna

formierka pneumatyczna

formierka zdwojona

formierka bliZniacza

formierka prasujaca

formierka prasujgca z naci-
skiem od gory(?)

formierka prasujaca z na-
ciskiem od dotu(?)

formierka o dolnym naci-
sku

formierka o dwustronnym
nacisku

plyta dociskowa

plyta dociskowa odchylna

formierka - wstrzgsarka z
doprasowaniem, formier-
ka kombinowana

wstrzgsarka

stél wstrzgsarki

formierka - ubijarka

nadmuchiwarka rdzeni, for-
mierka - nadmuchiwarka,
dmucharka do rdzeni

narzucarka, formierka - na-
rzucarka

glowica narzucarki

formierka ké! pasowych

formierka teleskopowa

formierka trzpieniowa

trzpienie, kolki podnosza-
ce

formierka obrotowa

formierka o stole obraca-
nym, formierka z plytg
obracang

stél obracany, plyta obra-
cana

formierka o stole przerzu-
canym

st6! przerzucany

formierka przeciggowa

wypycharka, formierka -
- wypycharka

kloc prasujacy, plyta prasu-
jaca

kloc prasujacy profilowy

skok kloca prasujgcego

cylinder formierki

wozek formierki

poprzecznica formierki

kolki ustalajgce

ramka nastawiana

rdzeniarka prasujgca,
sa do rdzeni

rdzeniarka $limakowa(?)
matryca rdzeniarki $lima-

pra-

kowej (?)
toczak do rdzeni
powrdslarka
maszyna do prostowania
drutu

formierz, giser
formierz warsztatowy

formierz maszynowy
rdzeniarz
rdzeniarka %)

6.8. Suszenie form i rdzeni

suszenie

dosuszanie

przysuszanie

suszarnia

pojemnos$é suszarni
suszarnia o ruchu cigglym

suszarnia pracujgca okre-
SOWO

suszarnia tunelowa
suszarnia komorowa (wo-
Zowa)

suszarnia przelotowa

suszarnia wglebna

suszarnia wiezowa, suszar-
nia pionowa

wymuszony ebieg gazéw

tunel studzacy, kanal stu-
dzacy, tunel chlodzacy

wieza studzgca

strefa chlodzenia

plyta do suszenia rdzeni

podktadka do suszenia rdze-
ni

drzwi przesuwne

drzwi podnoszone

suszarka

suszarka szafkowa

suszarka szufladowa

suszarka etazerkowa, su-
szarka regalowa

suszarka przenos$na

koksiak, kosz koksowy(?)

6.9. Skladanie form i przy-
gotowanie do zalewania

skladanie formy, montaz
formy
sktadanie formy po ston-
cu(?)

zlozyé forme na sworznie
dopasowywanie %)
docieranie %)
podpérka rdzeniowa
chomatko rdzeniowe
podpoérka jednostronna,
pcdpérka sworzniowa
podpdrka dwustronna
podpérka ksztaltowa
podpdrka rolkowa
podpérka spiralna
klamerka
gwoézdZ rdzeniowy
muszka
ochladzalnik wewnetrzny
gwoézdz chlodzgcy
nakurzanie, okurzanie
uszezelniaé (formy)
préba szczelnosci
klamrowanie (skrzynek)
prasa do form, prasa od-
lewnicza
obcigzanie formy
obcigznik
podsypka
podloze koksowe

6.10. Uszkodzenia form

oberwanie

przygniecenie

pekniecie

przepalenie, spalenie, przy-
pieczenie

forma spalona

rozepchniecie

- zerwanie, zmycie

przerwanie
przegiecie modelu
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7.1. Podstawy fizyko-
chemiczne

topnienie
cieplo topnienia
utajone cieplo topnienia
temperatura topnienia,
punkt topnienia
temperatura wrzenia, punkt
wrzenia
atmosfera topienia
atmosfera utleniajgca
atmosfera redukujgca
ciepto przemiany
temperatura przemiany,
punkt krytyczny
przemiana perytektyczna
przemiana magnetyczna
proces podwdjny, proces
dupleks
Swiezenie
§wiezenie powierzchniowe
rafinowanie metali
blonka tlenku,
tlenku
grafityzacja
stopien grafityzacji-
modyfikowanie
odsiarczanie
odfosforzanie
odweglanie
naweglanie wsadu
odtlenianie
odgazowywanie
draznienie
pochlanianie gazu

warstwa

7.2. Materialy ogniotrwale

ogniotrwalosé

ognioodporno$é

zaroodpornosé

azbest

glina ogniotrwala

szamota

maczka szamotowa

grafit 1)

dolomit

maczka dolomitowa

magnezyt

krzemionka

trydymit

kware

tupek kwarcytowy

maczka kwarcytowa

ganister

lyszezyk, mika

lupek mikowy

cegla

cegla ogniotrwala

cegla surowa

cegla kwasna

cegla zasadowa

cegla szamotowa

cegla dolomitowa, dolomi-
towka

cegla krzemicakowa, cegla
dynasowa, dynaséwka

cegla syfonowa

kadziéwka

masa wykladzinowa

masa Czopowa

7.3. Piece do przetapi;hia
piec odlewniczy '
piec szybowy

1) kopalina
?) robotnik
3) przy zeliwiaku

7. PRZETAPIANIE

piec plomienny

piec topniskowy

piec kociotkowy

piec tyglowy, tyglak
piec tyglowy szybowy
piec podgrzewajacy
piec przechylny

piec kolyszacy (sie)
piec obrotowy, piec

nowy

beb-

. piec prézniowy

piec elektryczny

piec lukowy

elektroda weglowa

elektroda grafitowa

piec oporowy

piec lukowy promieniujgcy

piec lukowo-oporowy

piec indukcyjny matej czg-
stotliwosei

piec indukcyjay wielkiej
czestotliwosci, piec induk-
cyjny bezrdzeniowy

zeliwiak

zeliwiak matly

zeliwiak bez zbiornika

zeliwiak ze zbiornikiem

zeliwiak z regulowanym
dmuchem

zeliwiak z podgrzewaniem
dmuchu

wysoko§é uzyteczna (zeli-

wiaka)
strefa spalania
strefa podgrzewania
strefa topienia
strefa redukcji
strefa naweglania
obmurze
plaszez zeliwiaka
wykladzina, wyprawa
szyb
kotlina zeliwiaka
sklepienie
palenisko
komora spalania
palnik
palnik na paliwo ciekle
prég ogniowy, prég plo-
mienny
topnisko
trzon
powierzchnia trzonu
zbiornik zeliwiaka
pomost wsadowy,
gardzielowy

pomost

okno wsadowe, otwoér wsa-
dowy, gardziel

drzwiczki wsadowe

rynna- zsypowa

skrzyaia powietrzna, (zZeli-
wiaka), pier§cien DvoO-
wietrzny, pierscien dmu-
chowy

przewéd powietrzny

zawor zwrotny

dysza

dysza z regulacjg

dyszak

gérny poziom dysz,
dysz

puiap

wziernik

regenerator ciepla, odzysk-
nica ciepta

kratownica- regeneratora

kolumna rekuperacyjna
otwér spustowy
korek

rynna spustowa
otwor zuzlowy
przelew zuzlowy
rynna zuzlowa
kolumna podzeliwiakowa
plyta dolna zeliwiaka
drzwiczki .denne
otwoér do oprézniania
drzwiczki wilazowe
okap pieca

komora iskrowa
chwytacz iskier
czopuch

komin

komin wolnostojacy
piecowy 2)
zeliwiakowy 2)
ladowacz, zasypowy 2)
wytapiacz %)

zdun

7.4. Wyposazenie pomoc-
nicze oddzialow przetapia-

nia

tygiel

podstawka pod tygiel

nadstawka tygla

kleszeze do tygla

kociotek do topienia

zbiornik przechylny 3)

kadz odlewnicza

kadz wyprawiona

kadz przewozna

kadz podwieszona

kadz suwnicowa

kadz bebnowa

czop no$ny kadzi

kadz przechylna

dzidb kadzi

dziéb wymienny

kadz syfonowa

kadz zatyczkowa, kadz dol-
nospustowa

zerdz zatyczkowa

kadz palgkowa

patgk

kadz reczna

rekojeé¢ do kadzi recznej

kadz widlowa

widly do kadzi recznej

orczyk

kadziowy

lamacz gesi

szczeka lamacza

kafar, rozbijarka

baba kafara

kleszcze do gesi

widly do koksu

waga wsadowa

wsadzarka

woézek wsadowy

kubel gardzielowy,
zZasypowy

kubel

pomost ruchomy (do zale-
wania)

drag do zatykania

drag do dysz

pogrzebacz, 0z6g

zanurzak

lyzka reczna

pret do pompowania (?)

szumoéwka

odgarniak zuzla, odgarc

woézek zuzlowy
skrzynia zuzlowa

7.5. Bieg przetapiania

przetapianie

bieg pieca

bieg prawidiowy

bieg ciggly S

prowadzenie zeliwiaka

wydajnosé zeliwiaka

szybko$é topienia

natezenie topienia, inten-
sywno$é topienia

wytop

bieg wytopu

ladowanie zeliwiaka

lamanie gesi

namiar

obliczanie namiaru

wsad

nabéj

ciezar naboju

czas przechodzenia naboju
przez piec

nabdj jalowy koksu, prze-
sypka

koks wsadowy

koks wypelniajacy,
kotlinowy

dodatek

topaik

kamien wapienny, wapien

kreda

fluoryt, fluorek wapnia,
szpat fluorowy

modyfikator

odtleniacz

odgazowywacz

okres iskrowy, okres iskrze-
nia

okres plomienny

okres odweglania

okres §wiezenia

okres dymowy

gra roztopionego metalu

pokrycie

dmuch

dmuchaé

przedmuchiwanie

wigczy¢é dmuch

przerwaé¢ dmuch

ilo§¢ dmuchu

dmuchomierz

natezenie dmuchu

ci$nienie dmuchu

podgrzewanie dmuchu

szumowiny

odzuzlaé

zgarnia¢ zuzel,
zuzel(?)

odgarniaé zuzel

zatkaé otwér spustowy

przebijaé otwoér spustowy

opréznianie zeliwiaka, wy-
bijanie zeliwiaka

kampania pieca (?)

zamrazanie zeliwiaka

zawisanie wsadu

skrzep

zamarzanie otworu spusto-
wego

narost, wilk )

nadgryzanie wykladziny

przezarcie wykladziny

przezarcie plaszcza

welna zuzlowa

granulowaanie Zzuzla

popioly, wyskrobki

koks

zczyszezacd
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zalewanie spokojne

. przegrzanie (metalu)
przechlodzenie (metalu)
metal gorgcy?!)

9. METODY ODLEWANIA I RODZAJE ODLEWOW

odlewanie ciggle
odlewanie precyzyjne
odlewanie w skrzynkach
formierskich
odlewanie bezskrzynkowe
odlewanie na podsypce
odlewanie na wilgetno
odlewanie na sucho
‘odlewanie pionowe
cdlewanie pochyle-
odlewanie poziome,
wanie na ptasko
odlewanie od géry
odlewanie od dolu
odlewanie deszczowe

odle-

wybijaé 2)

obcinaé (zalewki)

oczyszczanie (odlewu)

oczyszezamie wodne

szczotkowanie

pléskowame

oczyszczanie srutowe
towanie

bebnowanie

trawienie -

nadlew

nadlew Latwoutracalny

krata do wybijania form

Sru-

Hartowanie

odpuszczanie

Lnawegltame

Wyzarzrame zarzenie
wyzarzanie zmigkczajgce-

metalizowanie
cynkowanie
cynowanie

brakowaé (odlew)
wada odlewnicza
wada ksztaltu
niedolew
guz :
narosl
zalewka
niedotrzymanie wymiaréow
przestawienie
1) dotyczy metalu cieklego
LY ‘rdzeh lub odlew
73 nasycanle powierzchnio~

‘wej warstwy odlewu staliw-
nego lub zeliwnego aluminium

8. - ZALEWANIE FORM

metal zimny )
temperatura zalewania
zasilanie

pompowaé (odlew) (")

odlewanie w stos

odlewanie w prasie

odlewanie schodkowe -

odlewanie gronem

grono

odlewanie w formach sta-
tych

odlewanie pod ci$nieniem

odlewanie od$rodkowe,  od-
_lewanie do form wiruja-
cych

odlewanie z wylewaniem
odlewanie w prozmi .
edlew rdzeniowy

© odlew

dolewanie formy (?)
przelewaé¢ forme
ostona gazowa
gotowanie formy (?)

odlew bezrdzeniowy
odlew gruboscienny
cienkos$cienny
odlew skorupowy
odlew warstwowy
odlew zeliwny
odlew staliwny
odlew kwasoodporny
odlew lugoodporny
odlew surowy

odlew artystyczny
odlew kokilowy
odlew pod ci$nieniem
odlew wtryskowy
odlew ttoczony
odlew  w formach wiruja-

10. WYBIJANIE I CZYSZCZENIE ODLEWOW

ruszt wstrzgsowy

balans wstrzasowy

obcinarka

st6t do oczyszczania odle-
WOW

piaszczarka

piaszczarka przenosna

piaszczarka automatyczna

piaszezarka grawitacyjna

piaszczarka pneumatyczna

piaszczarka ci$nieniowa

piaszczarka ssgca

piaszczarka karuzelowa,

piaszczarka o stole obroto-
wym

piaszczarka o stole nawrot-
nym, piaszezarka przelo-
towa

piaszezarka bebnowa
komora piaszczarki
dyszak piaszczarki
piasek ostry
oczyszczarka Srutowa °
oczyszezarka odSrodkowa

11. OBROBKA CIEPLNA ODLEWOW

wyzarzanie ujednoradnia -
jgce, wyzarzanie homo-
genizujgce, homogeniza-
cja

wyzarzanie odprezajace, od-

prezanie
wyzarzanie normalizujgce,
normalizowanie (stali)
odweglanie
ruda do odweglania

12. POKRYWANIE ODLEWOW POWLOKAMI

kaloryzacja
smolowanie

emaliowanie
wypalanie emalii
piec emalierski

13. WADY ODLEWOW

wypchniecie, rozsadzenie

wypaczenie

wada powierzchnij
wego odlewu)

naskorek (odlewu)

naskoérek gladki

naskorek chropowaty |,

chropowato§¢ powierzchni

twarde miejsca

zytki

wzarcie

pecherzyk

ospowato§é

(suro-

naktucie

obciggniecie

fatda

zmarszczki

smugi

strup rozrzucony

strup umlerocywmny

blizna

rakowato§é

zaproszenie

pekaiecie na gorgco, rysa
szczelina

naderwanie

pekniecie na zimno

.odlew nieudany,

zapali¢ odpowietrzniki
ci$nienie ferrostatyczne
odkopywac (odlew)
zalewacz, odlewacz

cych, odlew lany od$rod-

kowo

odlew zdrowy

odlew

zabrakowany, brak od-
lewniczy

maszyna wiryskowa ttoko-
wa

maszyna - wtryskowa
zarkowa

maszyna do goracego tlo-

czenia

maszyna o gorgcej komorze
ci$nienia

maszyna o zimnej komorze

cisnienia

Spre-

beben (do czyszczenia odle-
WOW) )

gwiazdka do bebnowania

mlotek pneumatyczny

szczotka tarczowa

szczotka druciana

czyszezak druciany podwoj-
ny

wybijacz (odlewdw)

oczyszezacz

piaszczarz

szlifterz

aliterowanie 3)

piec do wyzarzania, wyza-
rzak, zarzak

-garnek do wyzarzania, zar-
nik - :

powloka emalii
witosowina

babel
banka

~ jama skurczowa

zazuzlenie

piasek 'przypieczony
zimne krople

obcy metal

pot ‘

nasigk

rzadzizna
niewlasciwa ziarnisto$é¢
kitowaé

kit

kit zelazny

" tuska

Termin nadsylania uwag do -projektu uplywa z dniem 31 lipca 1954 r.
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CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

ONTODE zeszyt nr 8/54 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: G. Alberti — ,Zagadnienie planowania i or-
ganizacji w odlewniach®“, J. Prohaszka — ,Dyfuzja
i jej rola w technologii odlewniczej“, J. Rdcz — ,Nie-
ktére zagadnienia technologii formowania w produkcji
odlewéw maszynowych®, F. Varga, B. Kords, E. Chapo,
K. Jénossy i R. Sima — ,Warunki produkcji zeliwa
modyfikowanego oraz wilasno$ci takiego zeliwa“.

ONTODE zeszyt nr 9/54 przynosi m. in. prace: F.
Varga, B. Koros, K. Jdnossy, E. Chapé i R. Sima —
»~Warunki produkcji zeliwa modyfikowanego oraz wia-
snosci takiego zeliwa“, Czesé II, G. Nandori — ,,Uwagi
odno$nie zastosowania ,piany weglowej* zamiast gra-
fitu do owlekania form“, B. Ko6rés — ,Ca-Si i jego
znaczenie w odlewnictwie zeliwa“.

SLEVARENSTV!I — zeszyt 8/54 przynosi m. in. ar-
tykuty: V. Broz — ,,Formy odlewnicze dla 100- i 200-
tonowych wlewnic, V. Zednik — , Magnetyczne wia-
snoSci staliwa*“ (dokonczenie), M. Malek — ,,Przerébka
drewna i jego =zastosowanie do wyrobu modeli“,
J. Hykel — ,Porowato$¢ odlewéw aluminiowych*,
J. Cervasek — ,,Wplyw obcigzenia cieplnego form dla
odlewania pod ciSnieniem na ich zywotno$¢“, — Prace
Instytutu Odlewniczego CSR: M. Klima — ,Wplyw
réznych czynnikéw ruchowych na zawarto$¢ wodoru

w stopach Al-Si“, V. Kraus — ,Jako$¢ stali z induk--

cyjnych piecow bezrdzeniowych niskiej czestotliwo-
§ci“, E. Langer — ,Piec indukcyjny bezrdzeniowy ni-
skiej czestotliwo$ci do wyrobu stali“, A. Fiala —
,»Oznaczanie zawarto$ci wodoru w stopach aluminium®.

HUTNICKE LISTY — w zeszycie 8/54 znajdujemy
m in. nastepujace artykuty: J. Spal — ,, Automatyza-
cja piecow stalowniczych“, O. Bohus — ,Zagadnienie
rozpuszczalno$ci zuzla tomasowskiego z zasadowych
przechylnych piecow martenowskich”, J. Vacek —
,2Uwagi o prasowaniu proszkéw metali“, J. Jezek —
»Zastosowanie w. metalurgii mikroskopu elektronowe-
go czechoslowackiej produkcji®, B. Otta — ,,Zalezno$§¢
pomiedzy gruboscig -stalowej blachy. a zaglebieniem“,
S. Cernoch — ,Budowa piecéw hutniczych w CSR¢,
M. Cermak — ,,Struktura powtok fosfatowych w pod-
wyzszonych temperaturach®, B. Kysil, S. Kral — ,Za-
stosowanie polarografii przy oznaczaniu dodatkéw
stopowych w ferrostopach”, F. Kralik — , O jednej
przyczynie krucho$ci termopary Pt/Pt-Rh“.

FONDERIE w zeszycie nr 103 (sierpieft)) zamieszczo-
no m. in. nastepujgce artykuty: M. Ferry — ,Struktura
wlewnic stalowniczych“, J. Duflot — ,Najwazniejsze
wyniki ankiety w sprawie francuskich wlewnic dla
stali tomasowskiej“, J. M. Vialle — ,,Badania struktury
kilku wlewnic stalowniczych“, A. Levasscur — , Koro-
zja odlewéw a nowe pojecie wskaznika pH*. Dzial
»Rady praktyczne dla odlewnik6w*“ przynosi prace:
»Dobér paliwa dla piecow odlewniczych®, , Chemiczne
usuwanie emalii z wyrobéw blaszanych*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
w zeszycie nr 10/54 znajdujemy m. in. nastepujgce ar-
tykuly: E. D. Harry — ,Podkrytyczny rozklad fazy
weglika w niektérych niskoweglowych stalach krze-
mowych*, E. B. Bell, D Thomas — ,Radioaktywne
pomiary nieszczelno$ci zaworéw, zasysanego falszy-
wego powietrza i strat powietrza w piecu martenow-
skim*, ,,Wyeliminowanie ,Linii Liidersa“ przy praso-
waniu miekkiej stali“, W. Banks, H. M. Richardson —
,Badania nad glinami do zatykania otworéw spusto-
wych i nad metodami zatykania“,” M. W. Thring —
,Promieniowanie plomienia i wydajno§é pieca marte-
nowskiego*.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie nr 8/54 zamieszczono m. in. nastepujgce arty-
kuly: K. Schmidt — ,,O§wietlenie odlewni*, A. Merz —
»Nowosci w dziedzinie metalurgii proszkéw“, W.
Kiintscher — ,Badanie wapna“, H. Klemm — ,Tra-

wienie szliféw metalograficznych," H. Schumann —
»,Wodor w stali“, P. Holtzhaussen — ,,Otrzymywanie
odlewow z zeliwa wysokokrzemowego®, 'A. Schubert
— ,,Wady bandazy do koét“, G. Schichtel — ,,Oszczed-
no$¢é miedzi w stopach aluminium®.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK zeszyt
nr 9/54 zawiera m. in. nastepujace artykuty: W. Kiin-
tscher — ,,Nasza droga“, K. Werner — ,,Okreslanie za-
sadowosci zuzla“, H. Schumann — , Mechanizm dyfu-
zji w roztworach stalych“, J. Hedderich — ,,Otrzymy-
wanie i zastosowanie tytanu“, W. I. Parfenow — ,Pra-
zenie rud“, K. Penkert — ,,Otrzymywanie cynku elek-
trolitycznego®, W. Kilian — ,,Odlewane waty korbo-
we dla lotnictwa“, G. Speer — ,,Wytyczne stosowania
koksu w odlewniach*, F. Naumann — ,,Odlewanie ze-
liwa w kokilach, O. Bohus — ,,Powlekanie kokil*, H.
Lilie — ,,Okreslanie manganu w zeliwie stali“, ,,Foto-
metryczne okreslanie miedzi w stali“, E. S. Rabino-
wicz — ,,Wspoélczynnik oporu formy odlewniczej*;
dziat ,,Z praktyki odlewniczej* zawiera prace: ,Peche-
rze w odlewach®, ,,Twarde miejsca w odlewach*.

GIESSEREI zeszyt nr 16/54 obejmuje m. in. naste-
pujace artykuly: W. Goedecke — ,Topienie metali w
piecu elektrycznym w poréwnaniu z innymi piecami,
C. Longaretti — ,,Otrzymywanie zeliwa sferoidalnego
w Italii“, dzial ,Przeglad pism technicznych* zawiera
prace: ,Nowy zeliwiak“, — ,,Odlewy dwuwarstwowe*,
»Racjonalizacja w odlewni*, za§ dziat ,,Z praktyki od-
lewniczej* przynosi prace: ,Granulacja zuzla“, —
wZeliwo czy staliwo“? i dzial ,Pytania i odpowiedzi*,
m. in. ,,Jako$§¢ powierzchni odlewoéw*, ,,Usuwanie za-
nieczyszczen formy*,

‘GIESSEREI w zeszycie nr 17/54 zamieszczono m. in.
nastepujgce artykuly: W. Wolf — ,Nowe zastosowa-
nie odlewéw ze stopéw cynku*, H. Trawinski — , No-
wy sposéb przerdbki piasku*, dziat ,Przeglad pism "
technicznych*“ zawiera prace: ,Nowe badania zeliwa“,
»Zeliwiak jako generator“, , Odsiarczanie w zeliwia-
ku za pomdcg serpentynu“, ,Masy twardniejgce* —
w dziale ,Z praktyki odlewniczej“ podano prace:
»Wykonywanie ptyt modelowych“, ,Planowanie do-
starczania modeli“, za$ dziat ,Pytania i odpowiedzi*
przynosi m. in. art. ,,Wady odlewéw k6! na paski kli-
nowe, — ,Powiekszenie trwatosci pityt gipsowych*,
nOddzielanie zuzla w kadzi:

GIESSEREI w zeszycie nr 18/54 podano m. in. na-
stepujqce artykuly: W. Griihl — , Badania rentgeno-
graficzne grafitu ze stopéw zelaza z weglem“, F. Niel-
sen — , Technika wykonywania wlewéw doprowadza-
jacych®, dzial ,Przeglad pism technicznych“ zawiera
m. in. ,Wplyw prac nad rozbiciem atoméw na tech-
nike odlewnicza“, ,,Formy ci$nieniowe*, — ,,Wykladzi-
na piecow obrotowych®, , Tworzenie sie welny zuzlo-
wej w czasie ruchu zeliwiaka“, ,Angielski Instytut
Odlewniczy*, ,,Budowa zarzakow*, za$§ dziat ,,Z prak-
tyki odlewniczej“ przynosi prace: ,,Naddatki na mo-
delach®, i dzial ,Pytania i odpowiedzi“ m. in. ,Wady
id{ewéw“, »Formowanie pietrowe*, ,Kota zebate pe-

ajg.

GIESSEREI zeszyt nr 19/54 zawiera m. in. naste-
pujace artykuly: E. Lobbecke — ,,Zeliwiak zas{dowy“,
dzial ,,Przeglad pism technicznych*: ,,Ulepszanie zeli-
wa‘, ,,Réwno_wainik lejnosciowy wegla w zeliwie®, —
»Wady odlewéw pracujacych na ci$nienie“, — ,,Odle-
wanie aluminium w formach skorupowych®, dzial
»Z praktyki odlewniczej“ przynosi m. in. ,,Prawidlowy
uklad wlewowy podstawa odlewéw bez wad“, ,,Szkto
wodne jako dodatek do mas formierskich i rdzenio-
wych*, — ,,Suszenie piasku’w zasobniku“, za$§ dziat
»Pytania i odpowiedzi“ m. in. zawiera prace: ,,Zwiek-
szenie trwatosci ptyt gipsowych®, — , Pekanie ramion
koét¢, ,Pekanie mosieznych tulei®, ,Strupy odlewéw
wykonanych w formach z mas syntetycznych®, , Wady
odlewéw*, ,,Zeliwo odporne na &cieranie®.



Cena zeszytu wl 6.—

WYDAWNICTWO GORNICZO-HUTNICZE

i PIEKUTOWSKI Z.: Oczyszczalnia
jej obstuga 1953, s. 108,

ANDREJEW L.
gazu w1elkop1ecowego i
zt 7.—

ANDREJEW L. i SOBCZYK Z.: Obstuga przepycho-
wych piecow walcowniczych. 1953, s. 100, zl 6,70
BOLCHOWITINOW N. F.: Metaloznawstwo i obrobka
cieplna. Tlum. z ros. C. Niewiadomski 1953, s. 310,

zt 29.—

CHODKOWSKI S.: Metalurgia zelaza w zarysie. 1953,

s. 359, zt 35,50

CIAS W.:
zt 5.— !

DURRER R.: Przerébka hutnicza rud zelaza oprécz
przerobki 'w wielkim piecu na koksie. Tlum. z niem.
"M. Grabania i F. Zielinski 1953 s. 148, zt 10,50

MAZANEK T.. Murowanie i naprawa piecow marte-
. nowskich. 1953, s. 95, zt 7.— )

STANKIEWICZ M.: Wytapianie stali w elektrycznych
piecach lukowych. 1953, s. 103, zt 7.—

Jakosé stali obrabianej cieplnie. 1953, s. 76,

NOWOSCI WYDAWNICZE

BIELAJEW A. J.: Metalurgia lekkich metali. Tium.

z ros. Ryzy W. 1954, s. 312, z1 31.—

CEJDLER A. A.: Metalurgia miedzi i niklu. Tium.
z ros. Niewiadomski C. 1954, s. 291, z1 29.—

GIERDZIEJEWSKI. K.: Zarys dziejow odlewnictwa
polskiego. 1954, s. 276, zt 25.50

GRYKSZTAS W.: Hutnicy Kraju Rad. 1954, s. 103,
zl 6.—

HOLEWINSKI S.: Metalurgia suréwki. Tom II. 1954,
s. 342, zl 35.—

HOLEWINSKI S.: Przygotowanie rud i topnikéw dla
wielkiego pieca. 1954, s. 183, zt 17.10

KRECZMAR S.: Pomysly rac;onallzatorskle hutnika

1954, s. 47, zt 1.80
MAZANEK E.: Bezpieczenstwb pracy przy w1elk1ch
piecach. 1954, s. 87, zt 4.— '
MAZANEK E.: Metalurgia suréwki. Tom I Konstruk-
cja wielkiego pieca i urzadzenia pomocnicze, 1954,
8. 318, zt 33.— .

MIERZYJEWSKI A.,, MARKUSZEWICZ M.: Materialy
magnetyczne 1954, s. 497, zt 62,50
MUSIAL M.: Jak sie walcuje szyny. 1954, s. 45, zt 2.50

PAWLOWSKI S. i SZYMBORSKI W.: Ceramiczne
tworzywa izolacji cieplnej. 1954, s. 204, zI 16.—

Piece grzewcze walcownicze i kuznicze. Tom I. Praca
zbiorowa pod red. Wusatowskiego Z. 1954, s. 262,
zt 28,50

Piece ogrzewcze walcownicze i kumlcze Tom II. Praca
zbiorowa pod red. Wusatowskiego Z. 1954, s. 248,
zt 27—

RYSZKA E.: Mierzenie temperatur " w, urzadzeniach
hutniczych. 1954, s. 92, zt 6.20

RADWAN. M.: Wielkopiecownictwo w Zaglebiu Sta-
ropolskim w polowie XIX wieku. 1954, s. 84, zt 9.60

SALUKWADZE W. S.: Automatyczne spawanie pod
topnikiem zbiornikéw i przewodéw rurowych. Tium.
Potok M. 1954, s. 118, zt 9—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BRYS S.: Spawanie i lutowanie przewodow aluminio-

wych. Wyd. 2. s. 128, zt 9.—

BUCZYELO E.: Suszenie w przemysle chemicznym. Se-
ria ,.Bede Fachowcem®. s. 44, 7zt 2.—

Elementy mechanizmoéw. Praca zbiorowa pod red. S. N.
Kozewnikowa. Tium. z ros. T. Gnoinski. s. 544,
zt 59.— (w oprawie)

FILIPKOWSKI S.: Szkolenie zalég. Biblioteczka Wy-
kiadowcy BHP. s. 24, zt 1.—

FLATTAU. J.: Osmetlenie. Biblioteczka Wykladowcy
BHP. s. 32, zt 2—

GARLICKI R.: Organizacja i dzialalnos¢ stuzby bhp

~ Biblioteczka Wykladowcy BHP. s. 53, zt 2.50

KUCHARSKI J., KOZIOROWSKI L.: Oczyszczanie

* §ciekéw przemystowych. Metody i przyklady. s. 320,
zt 28.— (w oprawie) -

LUTOSEAWSKI J.: Proces wypelnienia formy i krzep-
niecia metalu. s. 87, zt 6.—

MYSLICKI A.: Zasady doboru. przyrzadéw rozdziel-
czych. s. 131, zt 10.—

STARCZAKOW W.: Przekladniki.

NIEZEWIENKO G. S.. Moje doSwiadczenia pray
szybkoSciowej obrobce metali. Tium. z ros. Z. Zu-
rakowski. s. 65, zt 3.—

PELCZYNSKI T., SYPNIEWSKI R.: Meta.loznawstwo
Wyd. 3. s. 200 zt 9.— Zatwierdzono do uzytku
szkolnego przez CUSZ

SKOCZYNSKI Z., NOWACKI P. J.: Zwarcia w wy-
sokonapieciowych ukladach energoelektrycznych.
s. 832, z 57.— (w oprawie)

s. 240, zt 19.—
(w oprawie)

TROSKOLANSKI A. T.: Hydromechanika technicz-
na. Tom 2. — Hydraulika. s. 460, zt 37.— '

'"WELASOW W. F.: Lampy elektronowe. Tlum. z ros.

J. Groszkowski. Wyd. 2. s. 580, z1 55.— (w oprawie)

WORONOW W. T, LOWCKIJ N. N.: Projektowanie
urzadzen energoelektrycznych zakladéw przemy-
stowych. Ttum. z ros. S..Mossakowski. s. 304, zt 31.—
(w oprawie)

bo nabycla w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki i u kolporteréw zakladowych
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