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Przemowienie wice-ministra Przemyshu Ciezkiego
inz. K. Zemaijlisa na Zjezdzie Odlewnikow w Krakowie
w dniu 5 maja 1931 r.

Zadania postawione przemystowi odlewniczemu sq natury iloSciowej
i jakoSciowej. IloSciowo produkcja odlewnicza ma wzrosnaé prawie trzy-
krotnie. Przede wszystkim jednak wiele uwagi wymagajq zadania jako-
Sciowe. Plan 6-letni wymaga od przemyslu odlewniczego uruchomienia
juz w najblizszym czasie powainej produkcji odpowiedzialnych i trudnych
asortymentow, odlewéw maszynowych wysokiej jakosci, odlewdw trud-
nych az do najwiekszych wymiaréw i najbardziej skomplikowanych ksztat-
6w, o surowych wymaganiach wymiarowych i materiatowych. Dostawy
tych odlewdéw niezbedne bedq dla przemystu chemicznego, weglowego,
hutniczego i w najwigkszym moze zakresie dla przemystu budowy maszyn
i okretéow.

Trudnosci tej produkcji polegaja na tym, ze bedzie to produkcja seryjna
wb nawet masowa, w skali dotad u nas mie praktykowanej. Nasz plan
G-letni wymaga opanowania szeregu nowych tworzyw odlewniczych, jak
np. zeliwa wysokowarto$ciowego, stopowego czy kwasoodpornego, a takze
uruchomienia masowej wytwoérczodci odlewdw handlowych, niezbédnych
do wypetnienia zadan planowych w zakresie inwestycji budowlanych.

Nalezy pomysleé¢ o tym, jak jesteémy przygotowani do wypetnienia tego
zadania. Trzeba stwierdzié, ze zdolnoéci produkcyjne istniejacych odlewni
nie sq wystarczajace. Istniejgce kadry inzynieréw, technikéw i wykwali-
fikowanych formierzy sa zbyt szczuple. Totez wykonanie zadan plano-
wych wymagaé bedzie wielkiej pracy organizacyjnej. Praca ta musi byé
wykonana w bardzo szybkim tempie. Po okresie miedzywojennym odzie-
dziczyliémy bowiem wyraine zacofanie przemystu odlewniczego. Nawet
w stosunkowo nowoczesnych zaktadach odlewnie miescity sie w najgor-
szych budynkach i zaopatrzone byty jedynie w najbardziej prymitywne
urzadzenia. Fach odlewnika traktowany byl po macoszemu, nie byto nad
nim opieki i nie nadawano mu nalezytego kierunku rozwoju. W okresie
planu trzyletniego nie zdolano tego zacofania nadrobi¢. Trzeba przyznad,
Ze bylo wciqz jeszcze pewne niedocenianie waznosci i znaczenia przemy-
stu odlewniczego. Tym bardziej szybko i zdecydowanie nalezy dziatac
cbecnie; musimy zdwoié nasze wysitki. Stan techniczny naszych odlewni
jest weciqz niedostateczny. Nie ma mechanizacji, w wielu zakliadach brak
mnstalacji sprezonego powietrza, urzqdzenia sq przestarzale, warunki higie-
niczne na niskim poziomie. Brak opracowan proceséw technologicznych.
Ogromna wiekszoéé odlewni pracuje bez udzialu inZynieréw odlewnikéw,
samorzutnie, wlasnymi silami, a przeciez dobre sily fachowe jednak



istniejqg — w pewnych wypadkach przemysl nasz potrafi wykonaé trudne
odlewy, ktére niejednokrotnie lepsze sa od odlewdw zagranicznych.

Sa to jednak osiggniecia indywidualne i nie wyptywaja z planowej orga-
nizacji przemystu, z wynikéw pracy ogoétu odlewnikéw. Moge dzi$ z tego
miejsca stwierdzié, Ze linie rozwojowe naszego przemystu odlewniczego
sq juz opracowane. Opracowany jest plan natury organizacyjnej, ktory
umozliwi wykonanie i realizacje naszych zadan. Sq w trakcie organizacji
wydziaty odlewnictwa na wyzszych uczelniach, ktérych zadaniem bedzie
ksztalcenie caraz lepiej przygotowanych fachowcéw. Tworzy sie¢ Centralny
Zarzad Odlewnictwa, na ktéorym przede wszystkim ciqzyé bedzie obo-
wigzek wprowadzania w odlewnictwie postepu. Instytut Odlewnictwa ma
przed sobq szerolkq droge rozwoju, a podstawowym jego zadaniem jest
opracowanie produkcji maszyn odlewniczych, ktére sq nieodzownym wa-
runkiem rozwoju przemystu odlewniczego. Produkcja tych maszyn prze-
widziana jest w planach odpowiednich zakladéw. Te zaloZenia trzeba zre-
alizowaé i odlewnictwo musi je zrealizowaé. Panstwo oczekuje wykonania
tych zadan i wszyscy wlacza sie do ich wypetnienia. Przemyst odlewniczy
nie tylko musi przesta¢ byé ogniwem hamujgcym, ale musi staé sie diwi-
gniq rozwoju naszego przemystu w ogodle. Praca nad unowoczesnieniem
i rozwojem przemyslu jest obowigzkiem spotecznym, politycznym, parn-
stwowym. I obowiaqzek ten spoczywa na wszystkich. Od wykonania zadan,
ktére me mas ciazq, zalezy wykonanie planu 6-letniego, a wiec dobrobyt
mas, rozkwit naszej Ojczyzny. .

Dzisiejszy Zjazd Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Przemystu
Odlewniczego bedzie tym momentem przelomowym w naszym odlewni-
ctwie, bedzie momentem, w ktérym inZynierowie i technicy odlewnicy
w sposéb zdecydowany postanowia pchnqé rozwoj odlewnictwa na nowe
tory. W tym tkwi powazne znaczenie Zjazduw, ktéremu Zycze pomyslnych
obrad.

Wiceminister Przemystu Ciezkiego inz. K. Zemajtis w swoim przeméwieniu na Ogdblno
Polskim Zjedzie Odlewnikéw w Krakowie bardzo dobitnie podkreslit zaréwno wage zagadnien
unowoczesnienia odlewnictwa jak i ogrom pracy, ktérej unowoczeénienie to wymaga. Podkre-
§lit réwniez, Ze najwyzsze czynniki, kierujace naszym Zyciem gospodarczym oczekujq od ogétu
odlewnikéw skutecznego wykonania tej pracy, i obiecujq im niezbedna pomoc i poparcie. Wia-
domo, ze unowoczesnienie metod produkcji odlewniczej musi byé oparte o osiagniecia nauki,
a z drugiej strony nowoczesne prace badawcze w dziedzinie nauk technicznych w duzym sto-
pniu postuguja sie wynikami obserwacji zjawisk zachodzqcych w przemysle.

Te obserwacje przebiegu proceséw wytwarzania musza byé dokonywane planowo i syste-
matycznie rejestrowane. Woéwczas dopiero staé sie moga cennym materiaiem do badann nau-
kowych. Zaréwno potrzeby odlewnictwa w dziedzinie badan naukowych, jak i koniecznos$é
unaukowienia obserwacji proceséw technologicznych w odlewniach, znalazty swéj wyraz
w pracach Podsekcji Przetwdrstwa Mechanicznego, Sekcji Budowy Maszyn i Technologii Me-
chanicznej I Kongresu Nauki Polskiej, ktory odbyl sie w Warszawie w dniach 29.6. — 2.7:
1951 r. W oficjalnym referacie Sekcji Budowy Maszyn i Technologii Mechanicznej wymie-
niano najwazniejsze zagadnienia odlewnictwa. Wnioski ztozone przez Sekcje na Plenum Kon-
gresu zawieraja postulaty odlewnictwae odnosnie pewnych prac naukowo-badawczych w dzie-
dzinie nauk podstawowych, niezbednych do wyjasnienia proceséw zachodzacych podczas wy-
petniania formy cieklym metalem oraz podczas krzepniecia i stygniecia odlewdéw w formie.

Poruszano réwniez najbardziej palace tematy badan z zakresu nauk technicznych w dzie-
dzinie odlewnictwa. Zyczliwosé i zainteresowanie z jakim przez uczestnikéw Kongresu przy-
jete byty te sprawy Swiadcza wymownie, Ze i ze strony Swiata nauki odlewnicy spodziewaé
sie mogaq zrozumienia i pomocy w czolowym ich zadaniu: urnaukowienia odlewnictwa i dZwig-
niecia go na wyzszy poziom tak, aby z najbard ziej jeszcze wezoraj zacofanej, stato sie przodu-
jacq gatezia technologii metali. Red.
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Uchwata Prezydium Rzgdu w sprawie rozwoju i modernizaciji
produkcji odlewniczej

Juz Ogélnopolski Zjazd Odlewnikow, ktory
odbyt sie w grudniu 1949 r. w Krakowie pod-
kreslit z jednej strony zaniedbanie i zacofanie
naszego odlewnictwa, z drugiej strony wielkie
i zasadnicze przeszkody jakie staly na drodze
jego rozwoju i unowoczes$nienia. Przeszkody te
polegaty na braku podsumowania zaréwno za-
dan jak i potrzeb odlewnictwa, braku komorki
organizacyjnej, ktéra mogtaby zadania te roz-
dzieli¢ z uwzglednieniem zasady specjalizacji
i zorganizowac¢ planowe zaspokojenie potrzeb
w zakresie inwestycyjnego i ruchowego zaopa-
trzenia specjalnego, szkolenia kadr, prac pro-
jektowych, pomocy technicznej itd. Te obiek-
tywne trudnos$ci, hamujace proces postepu tech-
nicznego w odlewnictwie zostaly w znacznej
mierze usuniete przez ostatnio przyjetg przez
Prezydium Rzgdu Uchwate w sprawie rozwoju
i modernizacji produkecji odlewniczej. Uchwata
wylicza odlewnie zeliwa i staliwa, ktére maja
by¢ do 1955 r. wybudowane, rozbudowane lub
gruntownie zmodernizowane podajgc dla kaz-
dej z nich projektowa zdolnos¢ produkeyjna,
specjalizacje, stopien mechanizacji i termin
uruchomienia. W wyniku tych prac inwestycyj-
nych gruntownie zmieniona zostaje struktura
naszego odlewnictwa zaréwno pod wzgledem
wielkosci jednostek odlewniczych jak i stopnia
ich mechanizacji.

Tablica 1 i 2 ilustruje te zmiany:

TABLICA 1.

UDZIAL. ODLEWNI ROZNYCH KLAS WIELKOSCI
W PRODUKCJI ROCZNEJ ODLEWOW W RAMACH

M. P. C.
. . Procentowy udzial w pro-
Klasa wielkosci dukeji
odlewni
1951 1955
0 — 1500 t/r. 8% 3%
1500 — 3000 t/r. 10 % 4%,
3000 — 6000 t/r. 25 %/ 10 %
6 000 — 12000 t/r. 20 /0 90/
ponad 12000 t/r. 37 % 74 %/
100 % 100 /o
TABLICA II.

UDZIAE ODLEWNI O ROZNYCH STOPNIACH
MECHANIZACJI W PRODUKCJI ROCZNEJ
ODLEWOW W RAMACH M.P.C.

Procentowy udzial w pro-

Stopien mechanizacji dukcji
1951 |7 1955
Mechanizacja peina 49/o ‘ 30 %0
Mechanizacja $rednia — 429
Mechanizacja mata 16 %/o 17 %0
Bez mechanizacji 80 %/ 119
100 %o | 100%

Uchwata ustala orientacyjnie globalne kwoty
inwestycyjne, ktére w rocznych planach inwe-
stycyjnych przeznaczone by¢ maja na rozbudo-
we 1 modernizacje odlewnictwa. Celem zapew-
nienia terminowego sporzadzania dokumentacji
technicznej, niezbednej dla przeprowadzenia
postanowionych prac inwestycyjnych przewi-
duje sie odpowiednie wzmocnienie organizacji
projektowych.

Jest rzecza zrozumiala, ze osiagniecie tak
znacznego wzrostu objetosci i stopnia mechani-
zacji produkeji odlewniczej wymaga odpowie-
dnio rozbudowanej produkcji maszyn i urzg-
dzen odlewniczych. To tez postanowienia
Uchwaly przewidujg juz w r. 1952 czterokrot-
ny wzrost produkeji maszyn odlewniczych
z tym, ze do r. 1955 roczna produkcja tych ma-
szyn doprowadzona zostanie do cyfry siedmio-
krotnie wiekszej niz w r. 1951. Ponad to prze-
myst budowy maszyn zostaje zobowigzany do
uruchomienia produkecji szeregu maszyn i urzg-
dzen mechanizacyjnych dostosowanych do uzyt-
ku w odlewniach.

Przedsiebiorstwo Urzadzen Klimatyzacyj-
nych zapewni¢ ma zaspokojenie potrzeb odlew-
ni w zakresie urzadzen odpylajacych i wenty-
lacyjnych.

Glowny Instytut Odlewnictwa zostaje prze-
organizowany i rozszerzony. Podlega¢ mu be-
dzie fabryka prototypéw i specjalnych kon-
strukcji odlewniczych oraz biuro konstrukcyj-
ne maszyn odlewniczych. W zrozumieniu palg-
cych potrzeb odlewnictwa w zakresie organiza-
cji dostaw piaskoéw formierskich, glin wigzag-
cych, spoiw rdzeniowych i innych specjalnych
artykuléw odlewniczych Uchwata przewiduje
utworzenie odpowiedniej placowki ustugowej,
ktora komasowac bedzie zapotrzebowania na te
materialy i organizowa¢ ich produkcje i dosta-
we. Na kopalniach i odkrywkach uruchomiona
zostanie kontrola techniczna dla zapewnienia
jednolitosci dostarczanych materiatéw formier-
skich i zgodnosci ich ze specyfikacjami.

Powolany zostanie do zycia Centralny Zarzad
Odlewnictwa, ktéry nadzorowaé¢ bedzie samo-
azielne odlewnie handlowe oraz produkcje ma-
szyn. odlewniczych.

Wprowadzony zostaje obowigzek zbilansowa-
nia w roku biezgcym zapotrzebowan odlewdw
z mozliwos$ciami produkeyjnymi odlewni na la-
ta 1952, 3, 4 i 5.

Ponad to sporzadzane beda roczne plany ko-
operacji i bilanse odlewdéw. Umozliwi to state
przestrzeganie zasady specjalizacji odlewni i za-
wcezasu sprecyzuje ich zadania. Stworzy przez
to warunki lepszego przystowania zakladow du
zadan produkcyjnych, mozliwie lepszego przy-
gotowania produkeji i podniesienia wydajnosei.

Celem przy$pieszenia procesu wdrazania w
odlewniach nowej techniki Uchwala wprowa-
dza obowigzek skorygowania dlugofalowych
planéw technicznych wszystkich zakladéw od-
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lewniczych. Skorygowane plany techniczne ma-
ja odzwierciedli¢ i roztozy¢ w czasie proces do-
prowadzenia kazdej odlewni do pewnego mini-
mum poziomu technicznego, wiasciwego dla jej
wielkosci i charakteru. Ten minimalny poziom
dla roznych kategorii odlewni oraz podzial za-
ktadow na kategorie w $wietle zadan, wynika-
jacych z bilansu ustalony zostanie w instruk-
cjach, ktéore wyda¢ maja wlasciwe Minister-
stwa.

Instrukcje uwzglednig miedzy innymi zagad-
nienia mechanizacji, terminy i zakres wprowa-
dzenia ujednoliconej organizacji wewngtrz war-
sztatowe]j oraz zunifikowanych form i obiegow
dokumentacji warsztatowej, sprawe wprowa-
dzenia opracowan technologicznych i normowa--
nia technicznego, zamierzenia majace na celu
oszczedno$¢e materiatu i kosztow obrobki przez
powiekszenie uzysku i zmniejszenie naddatkow.

Wszystkie biura konstrukeyjne zostaja zobo-
wiazane do sporzadzenia planéw zastosowania
wysokowartosciowych tworzyw odlewniczych
jak zeliwo modyfikowane itp. Na podstawie
tych planéw wyznaczone zostana odlewnie, kt6-
re obowigzane beda w okreslonych terminach
uruchomié¢ produkcje odlewéw z tych materia-
low.

Roéwnolegle podjeta zostaje na terenie biur
konstrukeyjnych akcja majaca na celu lepsze
przystosowanie konstrukeji do warunkéw pro-
ces6w technologicznych w odlewni,

Uchwala przewiduje utworzenie Wydziaiow
Odlewnictwa na Akademii Gorniczo-Hutniczej
w Krakowie oraz na Politechnice w Warszawie
jakotez sekcji odlewniczych na paru innych
uczelniach technicznych.

Mgr Inz. PLATON JANUSZEWICZ
Glowny Instytut Odlewnictwa

Plany szkolenia zawodowego na stopniu niz-
szym i $rednim w zakresie specjalno$ci odlew-
niczej i modelarskiej zostana skorygowane sta-
rannie do ogolnokrajowych potrzeb w tej dzie-
dzinie, ktore ustali Panstwowa Komisja Plano-
wania Gospodarczego.

Nie trzeba uzasadnia¢ jakie wielkie znaczenie
dla rozwoju odlewnictwa posiada omawiana
Uchwala. Reguluje ona jednolicie najbardziej
palace zagadnienia, ktére wobec rozproszenia
odlewni w licznych jednostkach administracji
przemystu panstwowego dotychczas uregulo-
wane byé nie mogly. Sprawa sprecyzowania
planéw inwestycyjnych w zakresie odlewni-
ctwa, prac projektowanych, zalozenia bazy zao-
patrzenia maszynowego inwestycji, stalego po-
mnazania i ulepszania asortymentu maszyn i u-
rzadzen odlewniczych, sprawa zaopatrzenia od-
lewni w materiaty formierskie, istnienie facho-
wego Centralnego Zarzadu Odlewnictwa, majg-
cego sta¢ sie osrodkiem postepu techniki odlew-
niczej, specjalizacji odlewni i planowego dopro-
wadzenia ich do wlasciwego poziomu technicz-
nego, zastosowanie nowoczesnych materialow
odlewniczych i bardziej celowych konstrukeji
odlewow, wreszcie sprawa szkolenia kadr fa-
chowych wszystkich stopni znajduja w Uchwa-
le Prezydium Rzadu skuteczne rozwigzanie.
Najwyzsze Wladze Panstwowe okazaly, ze w
pelni doceniaja znaczenie i wage produkeji od-
lewniczej w gospodarce narodowej. Wprowa-
dzenie Uchwaly w zycie, wlasciwe wykorzysta-
nie jej postanowien dla dzwigniecia techniki od-
lewniczej na wyzszy poziom jest obowigzkiem
ogotu odlewnikéw polskich. Wypelnienia tego
obowigzku oczekujg Partia i Rzad i z pewnoScig
nie doznaja zawodu.

J. L.

Nowe warunki techniczne odbioru bebnoéw
na parowozowe piericienie tiokowe i suwakowe

Wiasnosci pierscieni ttokowych. Wiasnosci zeliwa
na pierScienie. Modul sprezystosci. Odksztalcenia
sprezyste i trwale. Sita sprezystosci. Dotychcza-
sowe warunki techniczne i ich krytyka. Projekt
nowych warunkéw technicznych. Izofleksy jako
kryterium jakosci bebnéw na parowozowe pier-
Scienie ttokowe.

Teoretyczne podstawy oceny pierScieni
tlokowych

Dobre pierScienie tlokowe bez wzgledu na
wymiary i warunki pracy powinny odznaczaé
sie nastepujacymi wiasnosciami:

1. Pierdcienie powinny posiada¢ wysokie wia-
sno$ci mechaniczne. Zaréwno podczas pracy
pierécieni w cylindrze, jak i podczas nakla-
dania na tlok powstaja w nich pod wplywem
sit gnacych wysokie naprezenia. Pierscienie
powinny zachowa¢ swoéj ksztalt zapewniaja-
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cy prawidlowe przyleganie do $cianek cy-
lindra (male odksztalcenia trwate). Dlatego
tez umowna granica sprezystosci materiatu
z ktorego zostaly pierscienie wykonane po-
winna by¢ wieksza od naprezen powstajacych
podczas nakladania ich na tlok, a umowna
granica sprezystosci przy temperaturze pod-
wyzszonej (roboczej) powinna przewyzszaé
naprezenia powstajgce w pierScieniach pod-
czas ich pracy w cylindrze.

. Pier$cienie powinny posiada¢ wystarczajaca
sprezysto$¢, gdyz praca ich jest podobna do
pracy sprezyny. PierScienie powinny stale
wywierac¢ na $cianki cylindra pewien jednost-
kowy nacisk, ktéry ma zapewni¢ wymagane
uszczelnienie. W zwigzku z tym modul spre-
zysto$ci materialu pierscieni powinien byc¢
mozliwie wysoki.

[AV]



3. PierScienie powinny posiadaé¢ wysoka odpor-
no$¢ na $cieranie, ktéra powinna zabezpie-
czy¢ zaréwno pierscienie jak i gladz cylin-
drowg przed nadmiernym zuzyciem.

4. Pierscienie pozostajace podczas pracy w pod-
wyzszonych temperaturach w stanie napre-
zonym nie powinny wykazywaé z czasem
wiekszych odksztalcen trwatych, tj. nie po-
winny ,,siadac‘.

5. Pier$cienie powinny odznacza¢ sie dobra
obrabialnoscia.
Parowozowe pierscienie tlokowe, tak jak

1 wszystkie pierscienie uszczelniajgce maszyn
parowych pracuja w lzejszych warunkach niz
pierscienie silnikéw spalinowych, powinny one
jednakze odpowiada¢ wymienionym wyzej wy-
maganiom. Sa one wykonywane z zeliwa i od-
lewane w postaci bebnéw, z ktérych droga
obrébki witérowej otrzymuje sie odpowiednie
pierscienie. Obecno$¢ grafitu w strukturze ze-
liwa nadaje mu specyficznych wlasnosci. Zeli-
wo posiada o polowe mniejszy modul sprezy-
sto$ci od stali. Nie posiada ono réwniez wyraz-
nej granicy sprezystoéci, gdyz juz przy naj-
mniejszych obcigzeniach wykazuje pewne od-
ksztalcenia plastyczne. Nie podporzadkowuje
sie ono prawu Hooka. W miare zwiekszania sie
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Rys. 1. — Odksztalcenia catkowite i trwale przy prdébie

rozciggania zeliwa I

obcigzenia zwiekszajg sie zaréwno odksztalce-
nia plastyczne jak i sprezyste. Na skutek ni-
skiego modutu sprezystosci, sprezyste odksztai-
cenia zeliwa przy matych naprezeniach sg
wieksze niz w stali i tylko przy duzych napre-
zeniach powyzej umownej granicy sprezy-
stosci odksztatcenia sg o wiele nizsze niz w stali.
Pod wplywem odpowiednio wysokich obcigzen
statycznych zeliwo ulega zniszczeniu nie wy-
kazujgc plastycznosci.

Wydzielenia grafitu obnizajg witasnosci me-
chaniczne Zeliwa, ale nadajg mu lepszych wia-
sno$ci przeciwciernych niz ma stal (przy jed-
nakowe]j strukturze osnowy metalicznej i twar-
dosci). Grafit dobrze zwilza sie smarami i roz-
prowadza sie miedzy dwoma wspolpracujgcy-
mi powierzchniami grajac role warstwy smar-
nej zmniejszajacej zuzycie. Wydzieleniom gra-
fitu zawdziecza zeliwo rowniez swojg wlasno$é
do tlumienia drgan.
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Rys. 2. — Odksztalcenia calkowite i trwale przy proé-

bie rozciggania zeliwa II

Zgodnie z podanym na wstepie pierwszym
warunkiem, zeliwo uzyte na pierScienie powin-
no odznaczaé sie wysokg umowng granicg spre-
zystosci (odpowiadajgcej naprezeniu, wywotu-
jacemu trwate odksztalcenie 0,02%). Zeliwo
o wyzszej wytrzymatosci wykazuje zwykle
wyzszg granice sprezystosci. Jezeli porownamy
ze sobg dwa gatunki zeliwa, dla ktérych wy-
kre§lono krzywe rozciggania oraz krzywe od-
ksztatcen trwatych (rys. 1 i rys. 2), mozemy
stwierdzi¢, ze zeliwo I (rys. 1) o wytrzymalosci
na rozcigganie R,=20 kG/mm? posiada umow-
ng granice sprezystosci ok. 8,4 kG/mm? a ze-
liwo II (rys. 2) o wytrzymatosci R =31,2kG/mm?
posiada umowna granice sprezysto$ci okolo
15,6 kG/mm?2. Odksztalcenia sprezyste odpowia-
dajgce umownej granicy sprezystosci sa u zeli-
wa II wieksze niz u zeliwa I. Jezeli poréwnamy
natomiast ze sobg odksztalcenia trwate i spre-
zyste obydwu gatunkéw zeliwa, przy jednako-
wym obcigzeniu wywolujacym naprezenia,
rowne np. 9 kG/mm? to zeliwo I odznaczajace
sie nizszym modulem sprezystoSci (E=9.200
kG/mm?) wykazuje wieksze odksztalcenia za-
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réwno trwate jak i sprezyste niz zeliwo II
o module sprezystosci = 11.700 kG/mm?.

To samo mozna zaobserwowaé na wykresie
(rvs. 3). gdzie sg podane krzywe odksztatcen

9 p
G s kG

(sztagicenla trware
20, d - odksztafcenia trwate

%ezy__ste
vl
AV VJJS‘

17.5]

150] firate
250 ’AL

/ 7

125

2oc¥ / ~ §
oof || / re

150 .,
75 i 7

100} ///
50 M

o/

2.5;¢ V
Ve
ol—0 7

Rys. 3. — Odksztatcenia catkowite i trwate dwoch ga-
tunkow zeliwa przy probie rozciagania przy uzyciu
prébki 20-krotnej $rednicy ¢ = 30 mm.

7 F-mm
sefsuny

trwalych i sprezystych (strzaiki ugiecia) dwoéch
gatunkéw zeliwa, poddanych probie zginania.
Préba ta bardziej moze odzwierciadla napre-
zenia powstajagce w pierScieniach podczas ich
pracy w cylindrze i zaktadaniu na ttok niz pré-
ba rozciggania. Podczas nakladania na tlok
pierscienie sg rozciggane tak, aby otrzymaé od-
powiednie powiekszenie $rednicy wewnetrznej,
umozliwiajace swobodne nalozenie pierécienia
na tlok. Przy tej czynnosci pierscienie powin-
ny wykazywaé¢ jak najmniejsze odksztalcenia
trwate. Jezeli poréwnamy ze 'sobga na podsta-
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Rys. 4. — Odksztatcenia trwale dwoéch gatunkéw ze-

liwa przy proébie rozciggania do wartosci a = 0,20%
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wie krzywych rozciggania, na ktorych zazna-
czono rowniez linie ustepowania naprezen przy
zmniejszaniu sity rozciggajacej, zeliwo II z ze
liwem III (rys. 4) to zauwazymy, ze po roz-
ciggnieciu obydwu gatunkéw o 0,20%0 pierwot-
nej diugosci zeliwo III o wyzszej wytrzymatosei
(Rr=33,5 kG/mm?) i wyzszym module sprezy-
stosei (E=13.600 kG/mm?) wykazuje wigksze
odksztalcenie trwale [linie powrotne sg bar-
dziej strome]. Odksztalcenie to wyrazone jest
odcinkiem znajdujacym sie na osi odcietych
miedzy poczatkiem ukladu a punktem przecie-
cia sie linii ustepowania odksztaicen. Roéznica
trwalych odksztalcen zeliwa III i zeliwa 1!
réwna sie odecinkowi A.

Na podstawie powyzszych rozwazan mozna
wyciagngé wniosek, ze z punktu widzenia %at-
wiejszego nakladania pierscienia na tlok oraz
otrzymania przy tej czynnos$ci mniejszych na-
prezen korzystniejszy jest materiat o niZszym
module sprezystosci.

Jak juz powiedziano pier$cienie powinny od-
znacza¢ sie wysoka sprezystoscig, ktora jest
mierzona droga okre$lania sity P potrzebnej do
zwarcia pierScienia na wymiar roboczy, przy
czym sita ta moze dziala¢ wzdtuz $rednicy usta-

. R
A S

R

a b

Rys. 5. — Sposoby okreslania sprezystosci pierScieni

wionej pod katem prostym do osi zamka (sila
Srednicowa) Pd (rys. 5 a) lub dziata¢ po styczne]
Ps (rys. 5b). Duzy wplyw na wielkos¢ sily P
majg wymiary pierscieni.

Zasadniczymi wymiarami pierscieni ttoko-
wych s3a:

[c —rozwarcie zamka w polozeniu roboczym
(po zalozeniu do cylindra) w mm
[« — rozwarcie zamka w stanie luZznym w mm

h — szeroko$¢ wzdluz tworzgcej] w mm

D — zewnetrzna $rednica pierscienia w stanie
$ci$nietym (roboczym) w mm

t — grubo$¢ promieniowa w mm

f =1,—1.

Rozwarcie zamka 1, zwykle ustala sie tak,
aby naprezenia powstajagce w pierscieniu pod-
czas naktadania go na ttok i podczas pracy w cy-
lindrze byly jednakowe. Wielko$¢ tych napre-
zen jest zalezna od stosunku %

Pierscien po wlozeniu go do cylindra wywiera
pewien jednostkowy nacisk promieniowy. Wiel-



kosé tego nacisku p zalezy od wielkosci sity

sprezystosci P.

o 0.76 Pda
P= b

kG/mm?

2 Ps
p = }p kKG/mm?

Zbyt duze rozwarcie zamka (l,) powoduje
wprawdzie zwiekszenie nacisku p, lecz wplywa
rownoczesnie na zwiekszenie odksztatcen trwa-
tych i obniza jako$¢ pierscieni.

Sita sprezystosci P zmienia sie z drugiej
strony proporcjonalnie do modulu spregzysto-
ci E, '

Ehf 0486 Ehf
Py = D 5 /D 5 kG
s (20 (2)
t t
lub
Ehf 0,071 Eh f
kG

C T 0T (-

stad i nacisk jednostkowy na $cianki cylindra
zmienia sie rowniez proporcjonalnie do modulu
sprezystosci.

0,141 E f
P=""_p .3 kG/mm?®
D (7.—1)

Z powyzszego wynika jasno, ze w celu otrzy-
mania dobrego uszczelnienia tj. odpowiednio
wysokiego nacisku jednostkowego, zeliwo po-
winno posiada¢ mozliwie wysoki modul spre-
zystoséci. Z drugiej strony, aby zmniejszy¢ nie-
bezpieczenstwo peknie¢ pierscieni podczas ob-
robki, montazu i pracy, powinny one odzna-

" . . s, 1), 2),
cza¢ sie wysokim stosunkiem B

gdzie

6. oznacza vaprezenie w zewnetrznych war-
stwach pierscieni powstajace podczas jego pracy
w cylindrze. Stad mozna wyciagngé wniosek,
ze o, powinno by¢ jak najwyzsze przy mozli-
wie matym E. Na og6l nie zaleca sie stosowac
na pierScienie zeliwa o zbyt wysokim module
sprezystosci, ktory jest w gléwnej mierze za-
lezny od wielkosci i ksztattu i roztozenia grafitu.
Im grafit jest drobniejszy tym sprezystoseé jest
wieksza a zwlaszcia wtedy, gdy w strukturze
jest obecny grafit eutektyczny; ten ostatni jed-
nak obniza w znacznym stopniv odpornosé ze-
liwa na $cieralnosé¢.

Od struktury zalezne sa réwniez i inne wia-
sno$ci mechaniczne zeliwa. Struktura samej
osnowy metalicznej nie wplywa w takim stop-
niu na te wilasnosci jak wielkosé, ksztatt i roz-
lozenie grafitu.

Ze wzgledu na otrzymanie wysokich wiasno-
sci struktura zeliwa powinna sklada¢ sie z row-
nomiernie roziozonego grafitu w drobnych piat-
kach (lecz nie eutektycznego) i drobno pasem-
kowego perlitu oraz réwnomiernie rozlozonej
eutektyki fosforowej. Struktura nie powinna
wykazywa¢ wolnego cemertytu ani ferrytu.
Przy takiej strukturze uzyskuje sie pierscicuie
o niskiej Scieralnosci. Szczegblnie niekorzystiiym

z punktu widzenia Scieralno$ci jest obecnoéé
w strukturze wolnego ferrytu, towarzyszacego
tzw. eutektyce grafitowej. Drugim warunkiem,
ktéry powinien by¢ spelniony, aby otrzymac
niskie zuzycie zaréwno pierscieni jak i gladzi
cylindrowej, jest wlasciwie dobrana twardosé
obydwu elementéw tracych. Doswiadczenia wy-
kazaly, ze najmniejsze zuzycie otrzymuje sie
wowczas, gdy twardo$¢é pier$cieni réwna sie
twardosci gtadzi cylindrowej. Twardo$é pierscie-
ni moze by¢ nawet nieco wyzsza od twardoéci
cylindra, gdyz pierscien podczas swej pracy sty-
ka sie z wewnetrzng powierzchnig cylindra na
calej jego dlugosci.

Deotychczasowe warunki techniczne

Dotychezasowe warunki techniczne odbioru
bebnéw na pierscienie tlokowe stawialy naste-
pujace wymagania:

Pierscienie powinny byly by¢ wykonane z ze-
liwa gatunku Z1 14 a twardosé Hp bebnéw nie
powinna byla przekracza¢ 180 kG/mm?. Z kaz-
dej partii odlewéw nalezalo wybra¢ nie mniej
niz 2 bebny i odcia¢ z kazdego z dolu po jed-
nym pierscieniu o wysokosci !/24 D ($rednicy
oskorowanego bebna) i szerokosci promienio-
wej rownej tez 1/24 D. Po wycieciu z pobranych
do préb pierscieni zamka o szerokosci 1/10 D
byly one Sciskane az do zwarcia koncow zamka
i zlutowywane a nastepnie poddawane ponow-
nemu obtoczeniu, w celu otrzymania powierz-
chni  cylindryeznej. Zmniejszenie rozwarcia
zamka (frwale odksztalcenie) po rozlutowaniu
nie powinno bylo przekracza¢ 25%0 pierwotnej
wielkosci. Po rozciggnieciu pierscienia o dalsze
1/10 D i zwolnieniu odksztalcenie trwale nie
powinno bylo przekraczaé 15%0 szerokosci szcze-
liny poprzedniej, a po dwudziestokrotnym roz-
ciggnieciu na te samg odleglo$¢ odksztalcenia
trwate powinny byly by¢ mniejsze niz 3% sze-
roko$ci szczeliny poprzedniej. Nastepnie pier-
$cien podlegal Scisnieciu do zwarcia sie koncow
zamka i trwale odksztalcenie nie powinno byto
przekracza¢ 10°0 poprzedniej szeroko$ci szcze-
liny a po 20-krotnym $cisnieciu — 3% szero-
kosci szczeliny poprzedniej.

Z przytoczonych warunkéw technicznych wy-
nika, ze nie wymagano od pierscieni wysokich
wlasnosci mechanicznych. Ograniczenie twar-
dosci Hp do maks. 180 kG/mm? zmuszalo wy-
Konawcow do stosowania na pierscienie tzw.
miekkiego zeliwa o wyzszej zawarto$ci Cog 1 Si.

Przy stosunkowo grubych $ciankach bebnéw
(okoto 40 mm) otrzymywalo sie przy tym ga-
tunku zeliwa, pierscienie (wyciete ze srodka
grubosci $cianki bebna) o strukturze gruboziar-
nistej, o grubych platkach grafitu z czesta obec-
noscig w strukturze po6l wolnego ferrytu. Pier-
$cienie wykonane z tego materialu na ogét nie
wytrzymywaly prob odbiorezych i szybko zuzy-
waty sie w pracy. Nalezy tu wspomnie¢, ze swe-
go czasu byly przeprowadzone proby wykonare
z zeliwa o niskiej zawartosci C, 1 Si malo
wrazliwego na grubo$¢ S$cianki odlanego do
form podgrzewanych wg metody Lanza 3). Jed-
nakze twardo$¢ tych pierécieni wynosita
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203 kG/mm? tj. byla wyzsza od przepisanej wa-
runkami. Pierscienie te dobrze zachowywaly sie
w pracy.

Dotychczasowe warunki techniczne ktadty po-
za twardoscig specjalny nacisk na otrzymanie
matych odksztalcen trwalych. Przyjeto tu geo-
metryczne podobienstwo wymiaréw i wywola-
nych w czasie proby odksztalcen. Zasada ta nie
wydaje sie by¢ stuszna. Pierscienie w zalezuosci
od $rednicy i grubos$ci Scianek bebnéw z Ité-
rych zostaly wyciete, oraz uzytego do ich wy-
konania gatunku zeliwa, wykazujg roézne mo-
duty sprezystosci, a co zatem idzie rozciagnie-
cie pier$cieni o O,1 D wywoluje roézne napre-
Zzenia, wyzsze dla wysokiego modulu sprezysto-
Sci. W efekcie powstale woéwcezas ewentualnie
wieksze odksztalcenia trwate, wcale nie $wiad-
czg o gorszej sprezystosci materialu; czasami
przeciwnie, materiat lepszy moze wykazal przy
tych warunkach wieksze odksztaicenia trwale
(rys. 4). Zeliwo o gorszych wlasnosciach, niz-
szym module sprezysto$ci wykazuje przy jed-
nakowych stosunkowo niskich naprezeniach za-
rowno wieksze odksztalcenia sprezyste jak
1 trwate niz zeliwo o wyzszym module sprezy-
stosci (patrz rys. 1, 2, 3).

W celu sprawdzenia wielko$ci naprezen po-
wstajacych w pierScieniach rozciaggnietych
0 0,1 D odlano szereg bebnéw o $rednicach
©640/550, 330/260 i 210/150, z ktérych wycieto
pierscienie zgodnie z warunkami technicznymi.

Przeprowadzono dla kazdego wymiaru okoto
14 pomiaréw sity Ps potrzebnej do zwiekszenia
rozwarcia zamka pierScieni o 0,1 D. Naprezenia
obliczono ze wzoru

gdzie M, moment gnacy = Ps. D kGmm
W — wskaznik oporu przekroju pierscienia przy
t2h
o mm?
F — powierzchnia poprzecznego przekroju pier-
Scienia = th mm?.

W ponizszym zestawieniu zebrano przecigine
wyniki pomiarow.

zginaniu =

Srednica zewn. Ilo$¢é pomiaréw Naprezenia

pierScieni w mm w kG/mm?
360 14 15,2
330 14 18,6
220 11 22,6

Wyliczone naprezenia sg iylko wielko$ciami
przyblizonymi gdyz przytoczony wzoér jest
wyprowadzony w oparciu o prawo Hooke’a,
ktore dla zeliwa jest niemiarodajne. Widzimy
jednak wyraznie, ze w mniejszych pierécieniach
powstaja wieksze naprezenia i nalezy wobec
powyzszego oczekiwaé wiekszych odksztatcen
trwalych co potwierdza praktyka, gdyz prze-
waznie matle pierscienie wykazuja odksztalce-
nia trwate, wieksze od przewidywanych warun-
kami pomimo, ze w malych pier$cieniach ma-
terial jest na ogodl lepszy, a to z powodu cienkich
$cianek odlewu i wiekszej szybko$ci studzenia.

Aby wielko$¢ powstajacych odksztatcen trwa-
lyeh mogta stuzy¢ za oceneg jakosci pierscieni pa-
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rowozowych nalezaloby przeprowadza¢ badania
pierscieni tak jak to ma miejsce przy ustalaniu
wielkosci trwalych odksztalcen pierscieni samo-
chodowych. W tym wypadku badane sa od-
ksztalcenia trwate powstajace przy z gory usta-
lonym naprezeniu np ¢ = 20 kG/mm? wywo-
lanym rozcigganiem pierscieni silg P.

Wielko$¢é potrzebnej sily P mozna ustali¢ ze
WZOru:

ht?

P = S_(D‘——t)~ G

Odksztalcenia trwate A, wyrazone w procen-
tach od wielkosci odksztalcen catkowitych otrzy-
muje sie ze wzoru:

T . 100

gdzie — 11 — poczatkowe rozwarcie zamka
le — rozwarcie zamka pod wplywem
sity P wywolujace naprezenie o
1s — rozwarcie zamka po zwolnieniu
pierscienia
Warunki techniczne przewidujg rozcigganie
pierscieni az do zwiekszenia rozwarcia zamka
00,1 D. W tym wypadku jednak D nie jest sSred-
nicg pierScienia lecz $rednicg oskérowanego be-
bna, z ktérego proébny pierscien jest wyciety.
Wielko$¢é naprezen powstajacych w pierscieniu

jest zalezna od stosunku T (gdzie D jest éred-

nicg zewnetrzng pierscienia), ze zmniejszeniem
ktérego naprezenia wzrastajg. PierScienie na-
wet wyciete z bebnéw osrutowanych na iden-
tyczne wymiary roznig sie od siebie wymiara-
mi, gdyz pomimo ustalenia, Ze szerokos¢ pro-
mieniowa t i wysoko$¢ probnego pierScienia h
majg wynosi¢ 1/24 D, odnosza ten warunek do
poczatkowego wymiaru piescieni. Przy powtor-
nym ich obtoczeniu (po wycieciu zamka i zlu-

towaniu koric6w) stosunek ~~ zmienia sie. Wiel-

ko$¢ powtérnego przetoczenia jest zalezna z je-
dnej strony od znieksztalcenia spowodowanego
$cisnieciem pierScienia, po wycieciu zamka,
a z drugiej strony od indywidualnego podejscia
tokarza.

Wiekszo$¢ pierscieni wycietych z odlanych
prébnych bebnéw za wyjatkiem trzech duzych,
nie odpowiadata warunkom PKP. Tym niemniej
z bebnéw tych zostaly wykonane pierScienie,
ktore zatozono na parowozy i poddano prébom
w warunkach ruchowych. Zachowaly sie one
w pracy zupelnie dobrze, zachowujac dobra
sprezysto$¢ i wykazujac dwukrotnie mniejsze
zuzycie od normalnych pierScieni odbieranych
wg warunkéw PKP i nie powodujgc réwno-
cze$nie zwiekszonego zuzycia cylindrow.

Poza wyzej wymienionymi usterkami, do-
tychczasowe warunki techniczne miaty jeszeze
te zlg strone, ze odbiér byt dlugotrwaty i kosz-
towny, gdyz wymagat wytoczenia szeregu préb-
nych pierscieni, lutowania itp.

Nowe warunki techniczne

Przytoczone wzgledy spowodowaly koniecz-
no$¢ opracowania nowych warunkéw odbior-



czych nie posiadajacych powyzszych usterek,
ktéreby umozliwialy nalezyta ocene jakos$ci
pierscieni, bez koniecznosci przeprowadzania
kosztownej i nieraz ucigzliwej obrobki mecha-
nicznej prébnych pierscieni.

Nowe warunki techniczne odbioru stawiajg
pier$cieniom nastepujace wymagania:

Pierscienie powinny by¢ wykonane z zeliwa

gatunku Z1 22.

Twardo$¢ pierScieni powinna sie miescié
w granicach Hp 180 do 240 kG/mm?. Do wyma-
gania tego wprowadzono warunek, ze twardo$é
pierScieni powinna byé¢ dobrana do twardosci
wspolpracujacego cylindra.

Za wlasciwe kryterium oceny jakosci pier-
Scieni przyjeto liczbe K okreslong wzorem.

f
KZE{;lOO.Rr

— strzatka wugiecia mierzona na
probee dziesieciokrotnej w mm

gdzie — f

R, — wytrzymatos¢  na zginanie
w kG/mm?
R — wytrzymalo$¢ na rozcigganie

w kG/mm?

f, Rz 1 R, sa okreslane na prébkach osobno la-
nych zgodnie z normg PN/H - 752, przy czym
dla bebnéw o grubosci Scianki w stanie suro-
wym od 15 do 30 mm, nalezy stosowaé prety
probne o $rednicy 30 mm i diugos$ci 300 mm
(obrobione na $rednice d = 25 mm) a dla gru-
bosci $cianek powyzej 30 mm prety probne
o $rednicy 45 mm i dtugosci 450 mm (obrobione
na wymiar d = 40 mm).

Liczba charakterystyczna K inaczej izofleksa
jest iloczynem dwoéch wielkos$ci: liczby ugiecia

Zf = Rig - 100 i wytrzymatosci na rozcigganie R:
Cgq F 2p
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Rys. 6. — Graficzne przedstawienie liczby ugiecia Zf

na podstawie wykresu préby zginania. Probka 20-krot-
na o Srednicy ¢ 30 mm

Liczba ugiecia odpowiada tangensowi kata =
Y na wykresie obcigzenie gngce — odksztalce-
nie (strzatka ugiecia) (rys. 6).

Kat v okresla pochylenie krzywej tylko
w pewnym przyblizeniu. Pochylenie cieciwy
krzywe]j zginania laczacej punkt zerowy z pun-
ktem odpowiadajgcym obcigzeniu niszczacemu
(a) bardziej odbiega od pochylenia krzywej niz
pochylenie cieciwy l!aczacej punkt zerowy
z punktem odpowiadajacym jakiemus$ posred-
niemu obcigzeniu (b). Nie popelniamy jednak
zbyt wielkiego bledu, gdyz kat 7 jest zawsze
w pewne]j zaleznoSci od pochylenia krzywej zgi-
nania.

Préba zginania lepiej charakteryzuje przy-
datno$¢é materiatu na pierscienie uszczelniaijace.
w ktoérvch podezas pracy powstaja naprezenia
gnace. Im wiekszy bedzie kat v tym wieksze
beda, jak juz widzieliSmy odksztalcenia spre-
zyste, co jest korzystne aczkolwiek odksztalce-
nia trwalte sg rowniez wieksze.

Liczba ugiecia Zf lub tangens kata 1 a raczej
jego odwrotno$¢ charakteryzuje material przy
probie zginania podobnie jak modul sprezysto-
$ci przy proébie rozciggania lub Sciskania.

TABLICA 1.
WLASNOSCI MECHANICZNE BEBNOW
OKRESLONE NA PODSTAWIE PROBEK OSOBNO
LANYCH I POBRANYCH Z BEBNOW

Probki po-
Probki osobno lane wg PN/H-752 brane
45 mm L-450 m z_bebnow
Z m O 640,550
g .
| IS
o () o o
Se| 5| E| :| s | x| E| B
e | E| E = £ £
on
Of% | &2 | ¥% @ B2 | w%
2D 21,0 | 41,8 3| 7,18 151 | 21,9 [11,900
30D 21,5 | 47,5 44 | 9,26 199 [ 21,2 |[11,600
6D 25,1 | 53,9 5,7 | 10,6 266 |29,4 |10,700].
1D 25,7 | 54,5 5,7 10,45 270 | 18,2 10,400
18D 26,4 | 53,5 53 | 9,9 261 (23,1 |11,800
26D 32,1 | 61,1 6,0 | 9,8 316 (31,2 11,700
: Prébki po-
Probki osobno lane wg PN/H-752 brane
z bebnoéw

30 mm L-300
& 30m o O 210/150

-
8 o ) )} o
SEE| Bl f|m| x| E|
5'8- 0 | wy | MM ") o
O.o M| B s I N RV
25M | 24,7 | 52,3 2,4 | 4,6 114 (31,5 |14,300
5M | 27,2 52,3 2,5 | 4,78 130 [ 26,6 | 9,300
6M | 27,6 | 50,1 2,7 | 5,38 148 | 25,0 |11,000
31M | 28,2 55,7 3,0 | 5,37 153 | 23,3 12,500
23M | 28,4 | 52,0 3,3 | 6,46 183 (20,0 | 9,200
21IM | 29,2 | 53,4 2,7 | 5,06 148 (21,6 |10,100
33M | 29,6 | 57,2 3,3 | 5,76 171 | 29,6 12,200
17M | 30,8 | 54,3 2,6 | 4,78 148 23,3 |[11,600
19M | 30,8 | 57,7 | 27 | 4,67 144 (26,6 |13,000
20M | 36,1 67,0 3,6 | 5,38 193 | 33,9 |14,300
27M | 389 | 71,1 3,8 | 5,34 208 | 33,5 13,600
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Zachodzi tu jak juz zaznaczono ta réznica, ze
liczba ugiecia Zf jest wielkoscig okreslang przy
naprezeniach niszczacych a modul sprezystosci
przy naprezeniach nie przekraczajacych umow-
nej granicy sprezystosci. Na pozor by sie wyda-
walo, ze im wiekszy jest stosunek Re tym modu?
sprezystosci zeliwa jest mniejszy, gdyz mozna
do pewnego stopnia przyrownac strzatke ugie-
cia, bedaca odksztatceniem podezas zginania, do
odksztalcenia ,,a przy prébie rozciagania. Poza
tym zachodzi dodatkowo jeszcze ta réznica, ze
wytrzymato$¢ na zginanie R, wchodzgca
w sklad liczby ugiecia zalezy zaré6wno od struk-
tury osnowy metalicznej, jak i od grafitu a mo-
dul sprezystosci E zalezy w gltéownej mierze od
wielko$ci, ksztaltu i rozlozenia grafitu.

Proby wykazaly, ze nie ma wyraznej zalez-
no$ci miedzy modutem sprezystosci zeliwa, okre-
slonym na proébce pobranej z samego bebna
a liczbg ugiecia okres$long na prébce osobno la-
nej z tegoz zeliwa (patrz tablica I). Ze wzrostem
klasy zeliwa (wytrzymalosci na rozcigganie)
strzalka ugiecia poczatkowo wydaje sie wzra-
sta¢ i tylko przy wyzszych wytrzymalosciach
znéw zmniejsza sie jak to na podstawie prze-
prowadzonej statystyki wykazal Meyersbherg 4).
Badania przeprowadzone w Instytucie Odlew-
nictwa na stosunkowo nieduzej ilosci wytopow
dotyczgcych przewaznie zeliwa modyfikowa-
nego (na omawiane pierscienie ttokowe) wydaja
sie wykazywac¢, ze strzatka ugiecia raczej wzra-
sta ze wzrostem klasy zeliwa. Liczba ugiecia
ze wzrostem klasy zeliwa wg Meyersberga opa-
da czego nie potwierdzily wspomniane wyze]j
badanie, ktére wykazaly, ze ze wzrostem klasy
zeliwa, az do gatunku Z1 26 wlacznie liczba u-
giecia wzrasta, a przy dalszym wzroscie klasy
utrzymuje sie raczej na statym poziomie. Liczba
charakterystyczna K (izofleksa) wzrasta wraz
ze wzrostem jakosci zeliwa. Jest ona wielkoscig
wynikowg wytrzymaloéci na rozcigganie, wy-
trzymalo$ci na zginanie i strzalki ugiecia i le-
piej okresla jako$¢ zeliwa niz kazda wymieniona
wyzej cecha wzieta z osobna. Ze wzrostem wy-
trzymatosci na rozcigganie stosunek %"T zmniej-

sza sie ) i dlatego tez liczba K, ktéra mozemy
réwniez przedstawi¢ jako iloczyn

Bl 100
Rg

K=f
— dla zeliwa wysoko jakosciowego (pod wa-
runkiem, ze bedzie ono mialo wysoka strzatke
.ugiecia) — bedzie wyzsza.

Izofleksy mozna przedstawi¢ wykreslnie 1g-
czac na wykresie o wspolrzednych Zf i R,
punkty roéwnych iloczynow Zf.R, == K. Na
rys. 7 wykres$lono izofleksy 160, 260 i 300. Sa
one liniami prostymi, gdyz uzyto ukladu po-
dwojnie logarytmicznego.

Projekt nowych warunkéw technicznych
przewiduje dla bebnéw o zakresie grubosci od-
powiadajacym pretom prébnym @ 30 mm, war-
tos¢ izofleksy minimum 160 a dla bebnéw o za-
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kresie grubosci odpowiadajacym pretom @ 45 —
minimum 300. Rozna wartos¢ izofleks dla be-
bnéw o zakresie grubosci do 1 powyzej 30 mm
jest spowodowana réznicg wymiaréw odpowia-
dajacych im pretéw probnych.
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Rys. 7. — Wykres izofleks w uktadzie podwéjnologa~
rytmicznym

W celu sprawdzenia stusznosci przyjecia po-
danych wyzej wartosci izofleks, zbierane sg o-
becnie dane statystyczne.

Na podstawie dotychczas otrzymanych wyni-
kow wydaje sie ze dla bebnéw odpowiadajacych
pretom prébnym @ 45 mm zajdzie konieczno$c¢
obnizenia wartosci izofleks do 260 szczeg6lnie,
ze pierscienie probne wykonane z bebnéw od-
powiadajacych izofleksie 260 zachowaly sie
w pracy zupelnie zadawalniajgco .

Przeprowadzone badania wykazaly, ze probki
osobno lane zgodnie z norma PN/H-752 zupel-
nie dobrze charakteryzuja jakos¢ materiatu
pierécieni. Wytrzymaloé¢ na rozcigganie pro-
bek osobno lanych jest naogél wyzsza od wy-
trzymatosei probek wycietych z samych beb-
now, lecz nie wiele od nich odbiega. Na poc-
stawie przeprowadzonych badan metalogra-
ficznych, mozna stwierdzi¢, ze struktura proé-
bek osobno lanych jest na ogél lepsza (bardziej
drobna) od struktury pier§cieni wycietych
z bebnéw, tym nie mniej struktury te znajdujg
sie w pewnej wzajemnej zaleznos$ci. Im lepsza
jest struktura probek, tym lepsza jest struktura
bebnéw 1ub pierScieni i odwrotnie. Nalezy tu
ze szezegblnym naciskiem podkresli¢, ze w ce-
lu otrzymania pierscieni lepszej jakosci i struk-
tury nalezy dazy¢ do odlewania bebnéw o moz-
liwie najmniejszej grubo$ci $cianek z takim
tylko naddatkiem na obroébke, ktory jest nie-
zbednie potrzebny do wytoczenia odpowied-
niego pierscienia. Odlewanie bebnéw grubszych
celem umozliwienia wytaczania z nich szeregu
pierscieni réznych wymiaréw musi by¢ zanie-
chane, gdyz prowadzi do otrzymywania pier-
Scieni gorszej struktury i jakosci. Okre§lenie
przydatno$ci bebnéw na pierscienie tlokowe na
podstawie prébek osobno lanych jest w prak-
tyce o wiele prostsze, szybsze i latwiejsze do
przeprowadzenia, bardziej oszczedne i charakte-
ryzuje jakos$¢ pierscieni o wiele lepiej, niz do-



tychczasowe warunki techniczne. Umozliwia to
rowniez przeprowadzenie odbioru bebnow przed
ich wysylka nawet w maltych odlewniach nie
posiadajacych duzych obrabiarek do skérowania
bebnéw i wytaczania prébnych pierscieni.
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Stosowanie rdzeni wilgotnych w odlewnictwie staliwa

W wymienionym artykule zostaly omowione ko-
rzy$ci wyniklte z wykonania odlewow staliwnych
na rdzeniach wilgotnych. Uzasadnione zostaly ko-
lejno nastepujace korzysci: oszczedno$é paliwa, si-
ty roboczej, przestrzeni roboczej, uproszczenie pra-
cy formierza i rdzeniarza. Poza tym podkreslona
zostata oszczedno$¢, uzyskana przez zmniejszenie
procentu brakéw jak i odciazenia transportu. Po-
dana zostala w ogdélnym =zarysie technologia wy-
robu rdzeni wilgotnych. Omoéwione zostaly masy
rdzeniowe, sposoby odpowietrzania rdzeni i ich
zbrojenie. Przytoczono przykilady, przedstawiajgce
rézne uktady forma - rdzen oraz sposoby odpowie-
trzania i zbrojenia rdzeni. Omoéwiono braki, za-
chodzgce przy pracy na rdzeniach wiigotnych. Po-
dane sa tablice wad odlewow, powody ich powsta-
nia jak i sposoby zapobiegania im. W uzupemhieniu
omoOwione zostaly wyniki préb z rdzeniami wil-
gotnymi na Hucie ,,Matapanew.

Wstep

Odlewanie staliwa do form wilgotnych obec-
nie szeroko stosowane napotykalo w okresie
wprowadzania na wiele trudnosci. Zasadnicza
przeszkodg opdzniajaca rozpowszechnienie te-
go sposobu byt konserwatyzm i trudnosci tech-
nologiczne wynikle z braku do$wiadczenia
wzglednie braku odpowiednich urzadzen w od-
lewni. Z chwilg stosowania odlewania do form
wilgotnych odlewanie w formach suchych zo-
stalo silnie ograniczone. Podobne trudnosci ja-
kie byly przy wprowadzeniu odlewania stali-
wa do form wilgotnych, istniejg przy wprowa-
dzaniu odlewania form z rdzeniami wilgotnymi.
Utarlo sie zdanie, ze rdzenie z reguly muszg by¢
stosowane tylko na sucho. Przeciwko stosowal-
nosci rdzeni wilgotnych wysuwa sie zarzuty, e
rdzen wilgotny z powodu niedostatecznej wy-
trzymalosci i przepuszczalnodci gazéw powo-
duje wady odlewu wystepujace w postaci pe-
cherzy, porowatosci i zaproszen. W okresie
ostatniej wojny swiatowej Zwigzek Radziecki,
ktérego przemyst czesto w tym okresie napo-
tykat na trudnos$ci w terminowych dostawach
surowcow, szukat drog, ktéreby pozwolily od-
ciazy¢ transport, a réwniez uniezalezni¢ pro-
dukcje od nier6wnomiernosci dostaw. Wtedy
w ZSRR rozpoczeto wykonywanie odlewow,

stosujac formy z rdzeniami wilgotnymi. Pozwo-
lilo to w wielu odlewniach ograniczy¢ wydatnie
zuzycie wegla i surowcow podstawowych do
wyrobu mas rdzeniowych, i odcigzy¢ transport
dla potrzeb obronnych. Opierajac sie na lite-
raturze radzieckiej jak i na uzyskanych wstep-
nych wynikach préb z rdzeniami wilgotnymi
w hucie ,,Malapanew‘, mozna wnioskowa¢, ze
jedna z dalszych zdobyczy w postepie moder-
nizacji naszego odlewnictwa bedzie odlewanie
do form wilgotnych z rdzeniami wilgotnymi.

Uzasadnienie stosowania rdzeni wilgotnych

Przy stosowaniu rdzeni wilgotnych oszcze-
dzamy na paliwie, sile roboczej i przestrzeni
roboczej. Upraszcza sie przy tym prace formie-
rza i rdzeniarza oraz cykl produkcyjny. Zmniej-
sza sie braki z powodu porowatosci. W pew-
nych wypadkach stosowanie rdzeni wilgotnych
pozwala na prawie caltkowite unikniecie bra-
kéw. Stosujac rdzenie wilgotne unikamy pytu
i dzieki temu zwiekszamy higiene zakladu.

Oszczedno$é paliwa

Odlewy staliwne maszynowe sa przewaznie
odlewami rdzeniowymi. Waga rdzeni dochodzi
do 50, a czasem nawet do 7090 wagi odlewu.
Rozchod wegla na wysuszenie jednej tony rdze-
ni w stosowanych powszechnie suszarniach ko-
morowych wynosi przecietnie 50—60 kg. Roz-
chod wegla na jedna tone odlewow przy pra-
cy z suchymi rdzeniami wynosi 25—42 kg.
Jest to ilo$¢ paliwa, ktérg mozna zaoszczedzié¢
przy zastosowaniu rdzeni wilgotnych. W wy-
padku przestawienia produkcji z suchych form
i rdzeni na formy i rdzenie wilgotne osiggamy
jeszcze wiecej wydatng oszczedno$¢é paliwa,
a mianowicie okoto 0,3 tony paliwa na 1 tone
odlewo6w. Osiggnieta oszczedno$é obniza koszta
produkeyjne oraz zwalnia znaczne ilo$ci pali-
wa dla innych galezi przemystu jakotez odcig-
za transport,
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OszczednoS¢ na sile roboczej

Stosujgc na odlewni rdzenie wilgotne zaosz-
czedza sie w duzym stopniu na transporcie,
gdyz unika sie: transportu rdzeni do suszarni,
wyladowania ze suszarni oraz transportu rdze-
ni do magazynu i formierni. Przecietnie przy
przejéciu na rdzenie wilgotne osiagamy osz-
czedno$é 2,8 robotniko-miesiecy na kazde 100
ton produkcji. Przy przestawieniu formowania
z suchych form z suchymi rdzeniami na formy
i rdzenie wilgotne osiggamy oszczedno$¢ mie-
siecznie 5—6 pracownikéw na kazde 100 ton od-
lewow.

Oszczednosé powierzchni roboczej

Pracujac z rdzeniami wilgotnymi unikamy
prawie zupelnie stosowania suszarni, dzieki te-
mu uzyskujemy oszczednos$¢ miejsca na rdze-
niarni. Przestrzen zajeta przez suszarnie, lgcz-
nie z przestrzenig konieczng na wysuwanie
wbzkow, stygniecie i przechowywanie rdzeni
wynosi zazwyczaj 30—40°%¢ powierzchni rdze-
niarni. Praktycznie osiagna¢ mozna znacznie
wiekszg oszczednos¢é miejsca, gdyz przy pracy
z rdzeniami wilgotnymi nie ma koniecznosci
ich wykonywania w rdzeniarni. Rdzenie wil-
gotne wykonuje sie zazwyczaj w formierni
w bezposrednim sgsiedztwie stanowisk formier-
skich, dla ktérych sa przeznaczone. Postepowa-
nie takie pozwala osiagna¢ bardziej celowe wy-
korzystanie powierzchni formierni.

Uproszezenie pracy formierza i rdzeniarza

Przy wykonywaniu rdzeni wilgotnych uni-
kamy calego szeregu operacji wykanczajacych
jak np. czernienia, zalepiania szwoéw dziela-
cych, suszenia po czernieniu oraz naprawy rdze-
ni po suszeniu. Upraszcza to w znacznym stop-
niu robote rdzeniarza. Rowniez duze ulatwie-
nia w pracy majg formierze, gdyz przy rdze-
niach wilgotnych odpada konieczno$é opitowy-
wania znakéw rdzeniowych, — daje to oszczed-
no$é czasu przy produkcji odlewéw jednostko-
wych i malo-seryjnych. Zalepianie i wygladza-
nie szwoéw 1 szczelin miedzy rdzennikami
a gniazdami rdzennikéw formy zostaje znacz-
nie uproszczone. Konieczne przy rdzeniach su-
chych suszenie zalepionych szwéw odpada cal-
kowicie. Précz tego odpada .przy stosowaniu
rdzeni wilgotnych strata czasu spowodowana
czekaniem przez rdzeniarzy na plyty suszar-
niane i p6tki z suchymi rdzeniami. Unikniecie

wyzej wymienionych prac dodatkowych zwig-
ksza wydajno$¢ rdzeniarza jak i formierza.

Inne zalefy stosowania wilgotnych rdzeni

Stosowanie rdzeni wilgotnych skraca wy-
datnie cykl prac formierskich w odlewni, po-
niewaz odpada transport rdzeni do suszarni,
suszenie i transport do miejsca skladania form.

‘Poza tym odpada konieczno$¢ uzywania skom-

plikowanych pod wzgledem ksztattu i trudnych
do wykonania specjalnych plyt do suszenia
rdzeni. Odcigza sie suwnice. Zmniejsza sie brak
spowodowany ,,zagotowaniem szwow*. Wieksze
przewodnictwo ciepla wilgotnej masy powoduje
predsze stygniecie metalu, wplywa to na
zmniejszenie ilosci przypalen i wzar¢ w odle-
wach.

Technologia wyrobu rdzeni wilgotnych
1. Masy rdzeniowe

Masy uzywane do wyrobu rdzeni wilgotnych
muszg posiada¢ dostateczng wytrzymatosé, aby
wykonane z nich rdzenie nie ulegaty uszkodze-
niom pod wplywem wlasnego ciezaru, wstrza-
sow 1 uderzen wystepujacych przy transporcie,
skladaniu i odlewaniu formy. Wg danych z li-
teratury radzieckiej wytrzymalo$¢ masy rdze-
niowej w granicach 0,5—0,6 kg/cm?, jest zupel-
nie wystarczajaca do wykonywania rdzeni wil-
gotnych o duzej rozpietosci wymiarowej
i o skomplikowanych ksztaltach. Dla umozli-
wienia swobodnego ujécia gazéw i pary wodnej
ku kanalom odpowietrzajacym, przepuszczal-
noé$¢ powinna by¢é nie mniejsza niz 150
cm?*/G min. Prawidlowa wentylacja rdzenia wg
Niechendzi ,,Stalnoje litje posiada wieksze
znaczenie niz przepuszczalno$¢ masy rdzenio-
wej. Z tego powodu w pewnych wypadkach le-
piej jest zdecydowaé sie na zwiekszenie wy-
trzymaloéci masy rdzeniowej kosztem jej prze-
puszezalnosci. Skladnikami masy rdzeniowej
dla rdzeni wilgotnych jest piasek kwarcowy,
masa uzywana, glina ogniotrwala oraz tug po-
siarczynowy. Zastosowanie lugu posiarczyno-
wego jako spoiwa do masy rdzeniowej ma te.
zalete, ze pod wplywem wysokiej temperatury
tworzy on powoli i tylko niewielks ilo§¢ gazéw.
Hygroskopijnosé lugu posiarczynowego w wy-
padku rdzeni wilgotnych nie ma znaczenia. Po-
za tym stosowanie tugu posiarczynowego po-
siada przewage ekonomiczng w pordwnaniu
z innymi deficytowymi materiatami. Wilgot-

TABLICA 1.

SKEAD I FIZYCZNE WEASNOSCI MASY UZYTEJ W ZSRR PRZY PROBACH Z RDZENIAMI
NA WILGOTNO

N Skiad w % e Wtasno$ci fizyczne
LR Przepuszczal- Wiyot érézyéga—
& Piasek Uzywana n(i}léma ala posiarczynowy cm?/c()“,xsr(;x . éciskanie Wllg(())/tnosc
warcowy masa ogniotrw c. wt 1,2 3 : kG /em? 0
Re
|
45 45 8 150" 0,5—0,6 4,5—5,0




no$¢ rdzeni powinna by¢ jak najmniejsza,
a w kazdym razie nie powinna przekraczaé
o-ciu procent. W celu zaoszczedzenia piasku
kwarcowego wprowadza sie uzywang mase
w ilo$ci do 45%,. Uzyskuje sie przy tym poza-
dane wlasnosci przy réwnoczesnym zachowaniu
zadawalajgcej plynnosSci masy rdzeniowej.
W okresach czasu, kiedy dostawy piasku byty
utrudnione, pracowano w ZSRR na masach za-
wierajgcych 75%0 zuzytej masy, lecz masa rdze-
niowa tego rodzaju odznaczala sie mniejsza
plastycznoscig i wieksza sktonnoscig do wykru-
szen. Dlatego tez masy tej na odpowiedzialne
rdzenie dla odlewéw cienkosciennych lub rdze-
ni z duzymi wystepami uzywac¢ nie nalezy.
Reasumujac powyzsze dane stwierdzamy, ‘e
masy piaskowo-gliniaste z dodatkiem lugéw
posiarczynowych w zupelnosci odpowiadajy
wymogom stawianym masie dla rdzeni wilgot-
nych. Masy te powinny posiada¢ wytrzymatos¢
wyzszg lub rowng 0,5 kG/em?, wilgotno$é ma-
ksymalna 5% i przepuszczalno$é nie mniejsza
od 150 cm?*/G min. Skiad i fizyko-chemiczne
wlasno$ci masy uzywanej do wyrobu rdzeni
wilgotnych w ZSRR podaje tablica I.

2. Odpowietrzenie rdzeni

Nalezy odrézni¢ przepuszczalno$é rdzeni wil-
gotnych od przepuszczalno$ci mas formierskich
uzytych do wykonania rdzenia. Przepuszczal-
no$¢ rdzenia zalezy od rozwigzania ukladu od-
powietrzajacego i sposobu formowania. Obli-
czenia wykazuja, ze wystarczy juz 1%0 wilgoci
w masie przymodelowej, aby ilos¢ wydzielajg-
cej sie pary wodnej stanowila okoto 2/3 obje-
toSci metalu. Dlatego odlewanie do form wil-
gotnych z rdzeniami wilgotnymi wymaga od-
powiedniego odpowietrzenia jak rdzeni, tak
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Rys. 1.-— Poziome ulozenie i odpowietrzenie rdzenia
w formie.
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i form. W wypadku rdzeni wilgotnych prawi-
diowe odpowietrzenie ma znaczenie zasadnicze.
Odpowietrzenie rdzeni wilgotnych uzyskujemy
przez zaopatrzenie ich w naklucia, przeklu-
cia, kanaly zbiorcze i w najgrubszych -cze-
$ciach rdzenia studzienki. Odpowietrzenie rdze-

ni wilgotnych wymaga specjalnej uwagi. Roz-
wigzanie ukladu odpowietrzajacego w rdze-
niu uwarunkowane jest wielkoscig oblanej me-
talem powierzchni rdzenia. Kanaly odpowie-
trzajace powinny mie¢ duzy przekrdj i nie po-

7
i

0-~101/51-R2
Rys. 2. — Przekrdj formy dla odlewu wkiadki przy
pionowym ulozeniu rdzenia z odpowietrzeniem ku

dotowi.

siada¢ przewezen. Kanaly musza byé¢ czyste.
Powierzchnia kanalow odpowietrzajacych win-
na by¢ mozliwie gladka, aby unikng¢ oporéw
przy przechodzeniu gazéw. Nalezy zwracaé u-
wage, aby gléwne kanaly odpowietrzajgce rdze-
ni i formy zbiegaly sie ze sobg. Gltéwne kanaly
odpowietrzajace lepiej jest wypelniaé przy for-
mowaniu rdzeni iglami do nakluwania, niz péz-
niej nakluwaé¢ je grubymi iglami. Postepowa-
nie takie uzasadniam tym, Ze podczas naklu-
wania zaformowanych rdzeni masa przy igle
zostaje dodatkowo zageszczona, co hamuje prze-
nikanie gazéw do kanaléw odpowietrzajacych.
Naklué¢ prawidlowych dokonujemy wprowa-
dzajac przed formowaniem rdzenia igte do wne-
trza rdzennicy przez wywiercone w tym celu
w rdzennicy otwory. Po zaformowaniu przed
zdjeciem skrzynki z rdzenia usuwamy igte.
W wypadkach grubych przekroi rdzenia ko-
rzystnym jest przewidzie¢ wykonanie studzie-
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nek w najgrubszych jego czesciach. Przepusz-
czalno$¢ rdzenia powinna zwiekszaé¢ sie w mia-
re oddalania sie od powierzchni zewnetrznej
stykajacej sie¢ z metalem, a wiec przepuszczal-
no$¢ masy wypelniajgcej powinna by¢ wyisza
niz masy przymodelowej. Wymienionemu za-
gadnieniu dotychczas nie udzielano w warun-
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Rys. 3. — Przekréj formy wkiadki z poprawionym
rdzeniem 1 odpowietrzeniem wykonanym ku gorze.

kach produkcyjnych nalezytej uwagi. Czesto
uwaza sie na odwrét, ze maksymalng prze-
puszczalno$¢ posiada¢ powinna masa przymo-
delowa, ze tak nie jest dowodzi moziiwos¢
otrzymania zdrowego odlewu lanego do kokili.
Dobrze opracowany pod wzgledem systemu od-
powietrzajgcego rdzen posiada obok drobnych
wentylacyjnych kanatéow duzy zbiorczy kanal,
przebiegajacy przez calg dlugosé rdzenia i wy-
prowadzony do rdzennikéw. Warunki najwiecej
sprzyjajace dobremu odpowietrzeniu posiada-
my w wypadku, gdy gtéwny zbiorczy kanal od-
powietrzajacy jest usytuowany pionowo i wy-
prowadzony przez gérny rdzennik. Nalezy pa-
mietaé, ze gazy nagrzane dgzg do gory. Z tego
powodu odprowadzenie gazéw z rdzenia do goé-
ry najbardziej sprzyja dobremu odpowietrze-
niu. W drodze wyjatku dopuszczalne jest od-
prowadzenie gazéw z rdzenia w dot, przy czym
nalezy przewidzie¢ odpowiednie otwory odpro-
wadzajgce w dolnej czeSci formy. Taka forme
przed zalaniem nalezy ustawi¢ nie bezposred-
nio na ziemi, lecz na podpérkach, dla umozli-
wienia wolnego odptywu gazéw. W wypadku
odprowadzania gazéw z rdzenia ku dolowi waz-
nym czynnikiem jest zabezpieczenie metalu
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przed przenikaniem do niego gazdéw z rdzenia.
Osiggamy to czeSciowo przez ograniczenie prze-
puszczalnoéci rdzenia na granicy metal-rdzen.
Przepuszczalnos$¢ rdzenia stopniowo wzrasta ku
jego srodkowej czesci t. j. zbiorczemu kanalowi
wentylacyjnemu. Poza tym zaopatrujemy rdzen
w odpowiednio obszernyv zbiorczy kanal wen-
tylacyjny z odpowiednio wielkim wyprowadze-
niem przez dolny znak rdzeniowy i forme. Cal-
kowite zadanie usuniecia gazéw z wnetrza for-
my przypada w powyzszym wypadku wylacz-
nie na przelewy, odpowietrzniki i wentylacvine
kanaty formy. Oprocz odpowietrzenia ku gérze
lub ku dotowi rozrézniamy jeszcze odpowietrze-
nie poziome rdzenia. Rysunki 1—3 przedsta-
wiajg poszczegblne zasadnicze sposoby odpro-
wadzenia gazdéw z rdzenia: rys. 1 przedstawia
odprowadzenie poziome gazéw, rys. 2 odpro-
wadzenie ku dotowi i rys. 3 odprowadzenie ga-
z6w ku gbérze. Rowniez wazng role odgrywa po-
wierzchnia rdzenia. Niedopatrzenia w tym Kkie-
runku moga zniszczy¢ dziatanie najlepiej roz-
wigzanego ukladu odpowietrzajacego. Wszelkie
krawedzie i wystepy powinny by¢ plynnie za-
okrgglone odpowiednimi promieniami. W prze-
ciwnym razie wskutek niedostatecznie zaokra-
glonych krawedzi i wystepoéw gazy moga prze-
nika¢ z rdzenia do metalu. Ksztalt i powierzch-
nia rdzenia musi by¢ tak rozwiazana, aby za-
gwarantowaé uzyskanie réwnomiernego stopnia
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Rys. 4, — Uklad forma — rdzen, gdzie rdzen jest ob-
lany tylko z jednej strony. Przyklad na odpowietrze-
nie ku dotowi.

zageszczenia masy rdzenia. ROwnomierne za-
geszczenie masy pozwala na uzyskanie réwno-
miernej przepuszczalnosci rdzenia. Charakte-
rystyczne jest dla odlewow staliwnych, ze na-
wet przy osiagnietej progresywnej przepusz-
czalno$ci rdzenia mozliwe jest lokalne nieréw-
nomierne zageszczenie masy i zwigzana z tym



nieréwnomierna przepuszczalno$¢ gazowa. Je-
zeli wymieniona wada ma miejsce w poblizu
powierzchni rozdzialu metal-rdzen, w odlewie
tworzg sie lokalne pecherze gazowe i porowa-
tos¢. W miejscach, gdzie rdzen jest stabiej ubi-
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Rys. 5. -—— Przekroj formy komory spalania; odpowie-
trzenie przez wykonanie studzienek.

ty, metal moze do niego przenikaé. Wszystkie
te czynniki mogg by¢ powodem porowatosci
1 pecherzy w odlewie. Przestrzenie miedzy ziar-
nami masy wypelnione powietrzem stanowig
ponad 25% objetosci catej masy. Jezeli zle ubi-
ty odcinek rdzenia otoczony jest dobrze ubita
masa, tym samym o nizszej przepuszczalno$ci,
to przy zalewaniu rdzenia powietrze, rozszerza-
jace sie przy nagrzaniu oraz para wodna prze-
nikajg do wnetrza formy i powstaje niebezpie-
czenstwo powstania pecherzy gazowych w od-
lewie.

Reasumujac omoéwione czynniki decydujace
o wlasciwym odpowietrzeniu rdzeni wilgotnych
widzimy, ze zasadniczy wplyw na odpowietrze-
nie rdzenia ma uklad wentylacyjny, réwno-
miernos$¢ ubicia masy rdzeniowej, jakos¢ masy
i jej sktad, wilgotno$¢, przepuszczalno$e i wy-
trzymalosé. Celem zapoznania sie ze sposobami
odpowietrzania rdzeni wilgotnych, stosowanymi
w praktyce rozpatrzymy kolejno kilka przykia-
dow. Na rys. 2 pokazany jest przekrdj formy
dla wktadki. Przejscie z wiekszej $rednicy wy-
drazenia de mniejszej zostalo przeprowadzone
nie dos¢ tagodnie. Odlewy dawaly przeszio
50%p brakéw, wskutek zagotowania naprzeciw
krawedzi przy przejsciu od wiekszego do
mniejszeso przekroju rdzenia. Na rys. 3 ma-
my rdzen zmieniony dla tej samej wkiadki.
Rdzen zostal przeprowadzony przez caly na-
dlew. Kanal odpowietrzajacy ¢ 20,40 mm sta-
nowi odpowietrzenie, wykonane przez wlozenie

sworznia w czasie ubijania rdzenia. Wykonano
lagodne przejécie z wirkszego do mniejszego
przekroju rdzenia i onrzedluzono kanaly od-
powietrzajace. Braki spowodowane zagotowa-
niem rdzenia znikly w zupelnosci. Na rys. 4
rdzen wypelniajacy $lepy otwor poziemy sty-
ka sie z metalem tylko z jednej strony i dla-
tego jego odpowietrzenie winno by¢ dostatecz-
ne. Jezeli w powyzszym wypadku kanat odpo-
wietrzajacy od rdzenia w formie skierujemy
w gore do podziatu i dalej poza podzial, to ta-
kie odpowietrzenie bedzie dogodne dla odpro-
wadzenia gazéw, lecz z drugiej strony tatwo
bedzie ulegalo zanieczyszczeniu przy zalepia-
niu szwow i sktadaniu skrzynek. Z tego powo-
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Rys. 6. — Przekr6j formy baby spadowej miota ,,Be-
che*; odpowietrzanie przez szeroki kanal wentylacyjny
ku dotowi.
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du skierowanie kanalu odpowietrzajacego na
dét rokuje wieksze nadzieje mimo mniej ko-
rzystnych warunkéw odpowietrzajgcych. Rys. 5
pokazuje odlew i forme komory spalania. Rdze-
nie a i b s3 wykonane na wilgotno. Odpowie-
trzenie ich zostalo zapewnione przez wykona-
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nie studzienek podczas formowania rdzenia. Na
rys. 6 mamy pokazany odlew i forme baby spa-
dowej milota ,,Beche‘. Wszystkie powierzchnie
odlewu majg by¢ obrobione z duzg doklad-

otwoér o $rednicy 110 mm u dwu odlewéw jed-
nocze$nie i dlatego obydwa konce rdzenia zo-
staja oblane metalem. Odpowietrzenie rdzenia
uzyskuje sie przez zalozenie dwu igiel, podituz-
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noscig. Dobra wentylacje zabezpieczono przez
zatozenie do wnetrza rdzenia w czasie jego for-
mowania preta o & 50 mm. Na rys. 7 mamy
przedstawiony rdzen, ktéry styka sie z meta-
lem z czterech stron. Odpowietrzenie takiego
rdzenia wymaga specjalnej uwagi. Odpowie-
trzenie konsolowej cze$ci rdzenia wymaga
skrzyzowania dwu igiel, a odpowietrzenie po-
zostatej czesci rdzenia, zalozenia jeszcze dwu
dalszych igiet. Wszystkie igly wklada sie przez
odpowiednie otwory w skrzynce rdzeniowej
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Rys. 8. — Przyktad ukladu forma -rdzen dla wyko-
nania dwu odlewow przy jednym rdzeniu.

z tym, ze wyjmuje sie je po zaformowaniu rdze-
nia przed zdjeciem skrzynki. Dla prawidiowe-
go uchodzenia gazéw do kanatéw formy, na zna-
kach modelu umieszcza sie specjalne modele
kanaléw. Na rys. 8, poziomy rdzen wypelnia
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. (. — Przyktad rdzenia

oblanego z czierech Stro.

nej i poprzecznej przy formowaniu rdzenia.
Czotowe wyloty zbiorczego kanatu zalepia sie,
a gazy uchodza kanalem poprzecznym ku gorze.

Zbrojenie rdzeni

Zbrojenie dla rdzeni wilsotnych powinno byé
sztywniejsze i mocniejsze od analogicznych
umocnien rdzeni suchych, jednak przy rdze-
niach $rednich i matlych réznica zbrojenia jest
znikoma lub zZadna. Zalezy to od wytrzyma-
loSci masy na wilgotno, jej plynnosci oraz
ksztaltu i wagi rdzenia. Waznym jest by druty
stalowe uzyte do wigzan byly dostatecznie wy-
zarzone celem usunigeia mozliwosci ich spre-
zynowania. Sprezynowanie drutdéw w czasie
formowania prowadzi przewaznie po wyjeciu
rdzenia ze skrzynki rdzeniowej do jego od-
ksztalcen i uszkodzen. Im prostsze zbrojenie
rdzenia, tym wieksza obawa uszkodzenia go
przy wkladaniu do formy. Przewaznie zbroje-
nia wykonujemy z drutu o ¢J 4—14 mm. Bar-
dzo wazng rzecza jest odpowiednie umieszcze-
nie zaczepéw przy wigkszych rdzeniach. Zaczep
powinien byé umieszczony mozliwie $cisle nad
Srodkiem ciezkosci rdzenia. W przeciwnym ra-
zie rdzen na zawieszeniu bedzie zwisa¢ ukosnie,
co moze spowodowa¢ zlamanie rdzenia w miej-
scu zawieszenia lub jego uszkodzenia w czasie
wktadania do formy. Jezeli nie jest mozliwym
umieszczenie zaczepu prawidlowo, wykonuje-
my dwa zaczepy odpowiednio rozmieszczone.
Caly szereg rdzeni mozna wykona¢ z prymityw-



nymi zbrojeniami z drutu. Rdzenie takie poda-
ja rysunki 1—9. Przenoszenie i zakladanie ta-
kich rdzeni wymaga specjalnej ostroznosci.
W wypadku rdzeni posiadajacych duzg pozio-
ma powierzchnie oporowg dobrze jest stosowac
zbrojenia wykrojone z blachy z zamocowanymi
przy nich zawieszeniami. Takie zbrojenie kila-
dzie sie na dno skrzynki rdzeniowej przed ubi-
ciem rdzenia. Jezeli rdzen ma cze$ci zwisajace,
to dla ich umocnienia konieczne jest zalozenie
wktadek zbrojacych w formie hakéw lub w po-
staci spiralnych blaszek. Wykonuje sie je w ro6z-
nych wymiarach w zalezno$ci od potrzeb od-
lewni. Wkitadki zbrojace w postaci spiral wy-
konywane sg z zelaza tasmowego lub z blachy
pocietej w paski i nastepnie skrecone Srubowo
wzgledem osi podiuznej. Otrzymuje sie w ten
spos6b powierzchnie $rubowg o duzym skoku
gwarantujaca dobrg przyczepnosé. Zbrojenie
podanego typu odznacza sie rowniez malym cig-
zarem wlasnym, co dla rdzeni na wilgotno ma
duze znaczenie. Wktadki zbrojace spiralne uzy-
wane sg przy wykonywaniu formy i rdzeni
oraz stosuje sie je przy formowaniu maszyno-
wym. Wktadki zbrojace spiralne specjalnego
ksztaltu dajg nalezyte umocnienie czesci zwisa-
jacych lub wystajacych rdzenia. W wypadku,
gdy zachodzi obawa, ze rdzennik moze ulec
zgnieceniu lub S$cieciu pod wplywem dziatania
duzego ciezaru rdzenia lub w chwili zalewania
formy, stosujemy zbrojenie specjalnego typu,
t. j. wkladke spiralng zaopatrzong w stopke po-
wstalg przez rozciecie i rozchylenie koncowki
wkladki. Stopka ma zapobiec rozgnieceniu
rdzennika lub jego gniazda. Zastosowanie po-
wyzszego sposobu zbrojenia rdzeni przedstawia
rys. 9, a—d. W wypadku sil $cinajacych wystar-
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Rys. 9. — Przyklad zastosowania wktadek spiralnych
zbrojeniowych:
a. wkladka bez stopki w wypadku sit Scinajacych, —
b. wkladka ze stopka rozchylong pod katem ostrym, —
c. wktadka stosowana z podpérka wymienng, —
d. wkiadka ze stopka pod katem prostym.

czy zastosowaé wkladke bez stopki ,,a“. Jezeli
chodzi o umocnienie rdzenia w czeSci ulegaja-
cej zetknieciu sie z metalem, uzywamy wklad-
ki zbrojacej o stopce rozchylonej pod ka-
tem ostrym a nie prostym ,b“. W wypadku
koniecznoéci uzycia podpoérek jako umocnie-

nia poza rdzennikami stosujemy wktadke
zbrojaca polaczong z podpoérka rdzeniows ,,c*.
Wkiadka zbrojgca w tym wypadku stuzy ja-
ko oparcie dla wlasciwej podpoérki, ktoéra jest
z nig wpuszczona. Wkladki te sa uzywane do
podtrzymywania rdzeni. Dla kazdego kolejnego
odlewu zaklada sie $wieza podporke, a sama
wktadka moze sluzy¢ do wielokrotnego uzytku.
W wypadku umocnienia rdzennika lub miejsca
styku rdzenia z podpérka wlasciwa stosujemy
wktadke zbrojacg ,,d“. Na rys. 9, mamy poka-
zane sposoby zastosowania réznych typow
wkladek zbrojacych spiralnych w zaleznosci od
warunkéw uktadu forma - rdzen. Bardzo waz-
nym zagadnieniem, nastreczajgcym nieraz wie-
le klopotéw przy projektowaniu modelu i ukta-
du wlewowego jest mocne i wlasciwe zawiesze-
nie lub umocowanie rdzeni. Ma to szczegoélne
znaczenie w wypadku stosowania rdzeni wil-
gotnych. Rdzen bez wzgledu na ksztalt i wage,
powinien by¢ zamocowany w formie w gnia-
zdach rdzennikéw mocno i symetrycznie wzgle-
dem $rodka ciezkosci. Podporki stosowane po-
winny byé¢ tylko w wypadkach koniecznych ja-
ko uzupelniajace zabezpieczenia rdzenia. W zad-
nym wypadku podpérki nie powinny zastepo-
wa¢ umocowania w gniezdzie rdzennika. Nie-
przestrzeganie powyzszych zasad w projekto-
waniu odlewdéw zwlaszcza w wypadku stoso-
wania rdzeni wilgotnych prowadzi do duzej
ilo$ci brakéw wymiarowych.

Zmniejszenie oporu rdzeni przeciw skurczowi
‘ metalu

Celem zwiekszenia podatno$ci masy i re-
dukcji mozliwosci powstawania peknieé, w rdze-
niach suchych stosuje sie nastepujgce $rodki:
masy z trocinami, obwijanie szkieletéw pakuta-
mi, studzienki, zebra wygiete oraz uzywa sie
spoiw organicznych. Przy stosowaniu rdzeni
wilgotnych nie mozna stosowaé wszystkich wy-
mienionych sposobéw. W wypadkach duzych
rdzeni wilgotnych stosuje sie obwijanie zbro-
jenia pakulami, jedhak skuteczno$¢ tego spo-
sobu jest mniejsza niz przy rdzeniach suchych,
gdyz w nich pakuly wypalajg sie podczas su-
szenia. W wielu jednak wypadkach obwijanie
takie znacznie pomaga. Jako gtéwny $rodek do
zwiekszenia podatnos$ci rdzeni nalezy uwazaé
studzienki. Najlepiej jest wykonywaé je przez
wkladanie modelu studzienki do skrzynki rdze-
niowej, w ten sposéb wymiary i polozenie jej
pozostaja state. Poza tym nie tworzg sie szcze-
liny w rdzeniu, ktére czesto pojawiaja sie przy
recznym wykonywaniu studzienki w gotowym
rdzeniu.

Braki przy pracy na rdzeniach wilgotnych

Praca na rdzeniach wilgotnych daje nie wig-
cej, a czesto znacznie mniej brakéw od pracy
na rdzeniach suchych. Tak np. braki z powodu
t. zw. porowato$ci odlewéw wlaSciwe sg suchym
formom i suchym rdzeniom. Braki na skutek
zagotowania formy lub rdzenia z powodu ich
niedostatecznego wysuszenia réwniez odpadaja.
Wykonanie odlewéw w 100°% na wilgotnych
rdzeniach dawalo sumarycznie od 3—4%o bra-
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kéw. Ilo$¢ brakéw w warunkach recznego for-
mowania przy uzyciu drewnianych modeli jest
niewielka. Szczegdlnie korzystnie przedstawia
sie praca przy produkcji seryjnej lub masowej,
gdzie nie ma przerw w pracy. Przy wykony-
waniu rdzeni pojedynczych lub w matych ilo-
§ciach towarzyszy zwykle nieznaczny wzrost
brakow. Rodzaje brakéw przy pracy na wilgot-
nych rdzeniach, jego przyczyny oraz sposoby
unikniecia ujete sa w tablicy II.

ZESTAWIENIE WAD ZACHODZACYCH W ODLEWACH STALIWNYCH PRZY RDZENIACH

wane roéwnocze$nie z odlewami na rdzeniach
suchych i wilgotnych formach. Droga poréw-
nania jednych i drugich odlewéw przez ogle-
dziny powierzchni i dokonanych przekroji nie
zaobserwowano dotychczas zadnych porowa-
to$ci w odlewach wykonanych z rdzeniami wil-
gotnymi. Proby odlewania na wilgotnych rdze-
niach i formie ,,Pochwy zderzakowej‘ o wadze
surowej 37 kg (rys. 10) oraz ,,Korpusu aparatu
ciernego* o wadze surowej 70 kg (rys. 11) wy-

TABLICA IL
WILGOTNYCH

ORAZ POWODY ICH POWSTANIA JAK I SRODKI ZAPOBIEGAWCZE

WS-45 Porowatosc.

2. Nadmierna
rdzeniowej.

wilgotnosé

gazow z rdzenia.

jacego.

Wada Powod Srodki zapobiegawcze
WS-43 Naktucia. 1. Niska przepuszczalno$¢é masy | 1. Stosowa¢ masy rdzeniowe o ustalonej i
WS-44 Pecherze gazowe rdzeniowej. skontrolowanej przepuszczalnosci. Poleca

masy | 2. Utrzymywaé¢ wilgotnos¢ masy rdzeniowej

3. Niedostateczne odpowietrzenie | 3. Zwiekszy¢ odpowietrzenie rdzeni, zwigkszy¢

rdzenia. liczbe i $rednice naklu¢ i kanaléw odpro-
wadzajacych gazy.
4. Niewlasciwe odprowadzenie 4. Zwiekszyé $rednice kanalow odpowietrza-

5. Zalanie systemu odpowietrza- | 5. Lepiej zakleja¢ szczeliny miedzy znakiem

sie P-150 cm?/Gmin.

miedzy 4,5—5%.

jacych. Na znakach ustawia¢ modele kana~
160w dla zapewnienia dobrego ujScia gazow
z rdzeni. Zapewni¢ odplyw gazéw spod
skrzynki podczas odlewania.

formy i rdzenia. Odsung¢ kanal odpowie-
trzajacy od brzegéw znaku.

WS-11 Niedotrzymanie
wymiarow
WS-13 Wypchniecie

WS-34 Zaproszenie
WS-35 Rakowatosé
WS-36 Strup.

WS-34 Zaproszenia
WS-35 Rakowato$e
WS-36 Strup.

. Uszkodzenie

. Slabe ubicie rdzenia i jego $ci-

$niecie wskutek ci¢nienia fer-
rostatycznego.

. Ukruszenie rdzenia spowodo-

wane uderzeniem przy przesta-
wianiu lub wstrzgsaniu przy
transporcie.

. Rozmycie rdzenia na skutek

uderzenia strugi metalu.

rdzenia podczas
wyrobu lub przenoszenia go
z powodu slabego zbrojenia.

. Uszkodzenia rdzenia podczas

wyrobu lub przenoszenia z po-
wodu  umieszczenia zaczepu
wzgl. zaczepéw nie w linii
srodka ciezkosci. Zaczepy od-
ginaja sie przy podnoszeniu

. Silniej ubija¢ rdzenie, nie dopuszcza¢ do

miejscowego stabego ubicia rdzenia.

. Unikanie przestawienia ztozonych form lub

skrécenie drogi - przewozu. Ostrozniejsz
przewo6z i ustawianie form przy mniejszzj
szybkos$ci podnoszenia i opuszczania.

. Doplyw metalu kierowaé¢ wzdiuz przelotdow.

Gdy to niemozliwe, zwiekszy¢ przekroj do-
plywow dla bardziej iagodnego doplywu
metalu.

. Powiegkszenie $rednicy drutu uzytego jako

szkielet. Wzmocnienie rdzenia dodatkowymi
wktadkami.

. Lancuchy powinny schodzi¢ pionowo, w tym

celu nalezy stosowac belki dzwigowe, no-
sidta, wahacze i t. p.

rdzeni.

Proby odlewania na rdzeniach wilgotnych
w Hucie ,,Malapanew*

W hucie ,,Matapanew* przeprowadzane sg
proby odlewania z zastosowaniem rdzeni wil-
gotnych, do form wykonanych réwniez na wil-
gotno. Uzyskane dotychczas wyniki sg zadawa-
lajace i mozna na ich podstawie przypuszczac,
ze ‘dalsze proby pozwolg na opracowanie tej
metody dla produkeji pewnych asortymentéw
odlewow. Odlewy wykonane na rdzeniach i for-
mach wilgotnych z danego wytopu byly odle-
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padly pozytywnie. Formy pochwy zderzakowej
i aparatu ciernego zostaly wykonane maszyno-
wo. W wypadku odlewdéw pochwy zderzako-
wej uzyto do wykonania rdzeni wilgotnych ma-
sy o skladzie specjalnie przygotowanej do tego
celu (tablica III). Odpowietrzenie i zbrojenie
rdzenia pozostawiono bez zmian jak przy laniu
z rdzeniami suchymi. Uklad odpowietrzajacy
oraz spos6b zaformowania przedstawia rys. 11.
Na tablicy IV podany jest sklad i fizyko-che-
miczne wlasnos$ci masy uzytej na rdzenie wil-
gotne dla pochew zderzakowych. Masa powyz-



sza jest rowniez stosowana do formowania
rdzeni suchych. W odniesieniu do tablicy It
i III nalezy zaznaczy¢, ze jako lepiszcza uzyto

metrii obszerny kanal odpowietrzajacy o $red-
nicy 50 mm, z przewezeniem na Srednicy
10 mm. Zbrojenie wykonano z drutu zelaznegc

TABLICA IIL

SKEAD I FIZYCZNE WEASNOSCI MASY UZYTEJ W HUCIE ,,MALAPANEVV‘; DO WYROBU RDZENI
. WILGOTNYCH PRZY ODLEWANIU POCHEW ZDERZAKOWYCH

Sktad w % o Witasnosci fizyczne
. Wytrzy- Wytrzy- <
Piasak Piasek Piasek lj:gzzielﬁgzzc matosce maltosé Wilgot-
1tase nr 3 olsztyn- Lepiszcze em*/Gmin na Scisk. na $cin. nosé
stary (Ozimek) ski P * kG/cm? w kG/cm? /o
Rc Rt
Jadronit
49 19,4 28,4 1,9 177 0,72 0,23 3,4
Lug
posulfi-
towy 1,3

lugu posiarczynowego o c. wi. 1,3. Badania wy-
trzymato$ci i przepuszczalno$ci odnosza sie do
prob wilgotnych. Odlewanie korpusu aparatu
ciernego z rdzeniami wilgotnymi bylo préba

L350

O

o~ ous a0

Rys. 10. — Przekrdj przez forme pochwy zderzakowej.

o $rednicy 8 mm wg rys. 11. W rdzeniu apara-
tu ciernego wykonano kanal odpowietrzajgcy
o srednicy 80 mm, wypelniony nastepnie
zuzlem. Zbrojenie wykonano z drutu zelaznego

przez forme korpusu aparatu
ciernego.

Przekroéj

Rys. 11.

TABLICA 1V.

SKLEAD I FIZYCZNE WEASNOSCI MASY UZYTEJ W HUCIE ,MALAPANEW“ DO WYROBU RDZENI
WILGOTNYCH PRZY ODLEWANIU KORPUSOW OBUDOWY APARATU CIERNEGO

. Sktadw % I Witasno$ci fizyczne I
E = - 3 1
Wytrzyma- Wytrzyma-
Piasek Glina Przepuszczal- los¢ na los¢ na Wil .
il nos¢ o : P - ilgotnose
nr 3 G. S. Z. Jadronit YG mi $ciskanie Scinanie 0o
(Ozimek) II1. cm - min kG/cm?2 w kG/cm?
’ Re Rt
88,7 9,9 1,4 313 0,63 0,2 3,1

w warunkach mniej sprzyjajacych zastosowa-
niu rdzeni wilgotnych, z powodu mato pewnegc
zamocowania rdzenia w formie i trudnych wa-
runk6éw odpowietrzajacych. Rdzen stosunkowo
ciezki umocowany jest jednostronnie w gniez-
dzie formy, a drugi koniec rdzenia nie ma do-
statecznego oparcia. Odpowietrzenie w rdzeniu
jest jednostronne. Rdzen pochwy zderzakowej
o wadze okolo 30 kg posiada wzdiuz osi sy-

&7 8 mm, waga rdzenia wilgotnego wynosi okolo
28,5 kg. Poza wymienionymi prébami wykony-
wa sie rowniez (celem unikniecia peknie¢) pré-
by stosowania rdzeni wilgotnych przy odlewa-
niu pewnych asortymentéw odlewdéw ze stali
wysoko-manganowej. Dotychczasowe dorywecze
wstepne proby w tym kierunku daty zadawal-
niajace wyniki.
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Whnioski

Stosowanie wilgotnych form dla odlewéw
staliwnych jest ogo6lnie znane i stosowane.
Wszystkie odlewnie o produkeji masowej sto-
sujgce formowanie maszynowe, odlewnie po-
stepowe o produkcji jednostkowej i malo-seryj-
nej stosuja odlewanie staliwa do form wilgot-
nych. Dlugotrwale badania pracy na wilgot-
nych rdzeniach w ZSRR wykazaly, ze sposob
ten moze by¢ stosowany bez dodatkowego ry-
. zyka. Uprzedzenie co do stosowalnosci rdzeni
wilgotnych jest niczym nieuzasadnione. Ilos¢
brakéw wedtug praktyki radzieckiej jest nie-
wielka, gdyz waha sie w granicach 3—4%/. Nie-
zaleznie od zmniejszenia ilosci brakow stoso-
wanie wilgotnych rdzeni daje szereg korzysci
i udogodnien:

1. Oszczednos¢ paliwa wynoszgca 25—40 kg na
jedng tone odlewow.

2. Oszczedno$é przestrzeni na formierni i rdze-
niarni, co ma szczeg6lne znaczenie w wypad-
ku ograniczenia wydajnosci z powodu braku
miejsca na odlewni.

3. Uproszczenie pracy formierza co jest szcze-

gbélnie wazne w wypadku braku sit facho-
wych.

. Zaoszczedzenie sity roboczej.

. Zmniejszenie transportu suwnicowego.

. Usuniecie stosowania ptyt do suszenia rdzeni

co skraca czas potrzebny do przygotowania
produkcji.

7. Duze skroécenie okresu wykonania odlewow,
co ma specjalne znaczenie przy wykonywa-
niu odlewo6w pilnych.

[@RIS) TN
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8. Zastapienie w wielu wypadkach rdzeni ole-
jowych i usuniecie korzystania z oleji, jako
lepiszcza deficytowego.

9. Zmniejszenie kosztéow odlewow.

Nalezy zaznaczyé¢, ze stosowanie rdzeni wil-
gotnych wymaga dotrzymania specjalnych wa-
runkow, a mianowicie:

a. konstrukeja zbrojenia przy duzych rdzeniach
musi by¢ silniejsza i grubsza niz przy rdze-
niach suchych.

b. powierzchnie oporowe rdzennikéw, ze wzgle-
du na ich mozliwe zmiazdzenie, muszg byc¢
odpowiednio wieksze wzglednie wzmocnione
odpowiednimi wkladkami zbrojgcymi.

c. wzmocnienie rdzeni z duzymi zwisajacymi
wystepami powinno by¢ dostatecznie pewne,
aby zapobiec wygieciu sie rdzenia.

Poza tym nalezy podkres$li¢, ze stosowanie
rdzeni wilgotnych wymaga S$cistego przestrze-
gania dyscypliny technologicznej oraz nalezy-
tego przygotowania fabrykacyjnego, co z kolei
rzeczy stawia wysokie wymagania personelowi

‘inzynieryjno-technicznemu odlewni
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Planowanie i przeprowadzanie na skale przemystowg préb
zwiqzanych z uruchomieniem produkcji czarnego zeliwa ciagliwego

Przedstawiono projekt planu préb zwigzanych
z uruchomieniem produkcji czarnego zeliwa cia-
gliwego. Proby te musza by¢ poparte badaniami
laboratoryjnymi.

Po przygotowaniu odpowiednich materialow
przystepuje sie do okreslenia skiadu wsadu me-
talowego badajac wplyw wegla, krzemu i marn-
ganugna przebieg wyzarzania. Z probnych wyto-
pow odlewy kieruje sie do wyzarzania. Cykl wy-
zarzania ustala sie w warunkach produkcyjnych.
Proby powinny byé¢ tak zorganizowane, aby nie
utrudnia¢ biezgcej produkcji zakiladu.

Podano szereg praktycznych wskazowek doty-
czacych sposobu przeprowadzenia prob.

1. Wstep

Produkcja czarnego zeliwa ciggliwego jest
obecnie jednym z najbardziej aktualnych za-
gadnien postawionych przed naszym odlewnic-
twem. Opanowanie jej wymaga wykonania
wielu prob w odlewniach zeliwa ciggliwegoc.
Proby te, zwigzane z pokonywaniem szeregu
trudnosci, stanowi¢ beda bogaty material do-
Swiadczalny dla personelu zaktadéw produkcyj-
nych i wyniki ich ulatwiaé¢ beda rozwigzywa-
nie zagadnien jakie moga sie wysungé przy bie-
zace] produkeji czarnego zeliwa ciagliwego.
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Aby proby otrzymywania czarnego zeliwa
ciggliwego w odlewni produkujacej dotad zeli-
wo ciaggliwe biate daly jak najlepsze wyniki,
powinny one by¢ przeprowadzone systematycz-
nie ‘wedlug z géry ustalonego diugofalowego
planu. Z drugiej strony, ze wzgledu na biezgcg
produkcje biatego zeliwa ciggliwego proby mu-
sza by¢ tak zorganizowane, aby mozliwie nie
obnizaty tej produkcji.

Stgd celem niniejszego artykutu jest podanie
0goblnego schematu planu préb na skale prze-
mystowg zwigzanych z uruchomieniem pro-
dukeji czarnego zeliwa ciggliwego, a pozwala-
jacego na ustalenie zasadniczych danych tech-
nologicznych mozliwie bez strat biezacej pro-
dukcji zaktadu. Jednoczes$nie podane zostana
wskazowki praktyczne oparte na doswiadcze-
niach przeprowadzonych na jednym z za-
ktadow. '

Opisany nizej plan ma charakter ogélny —
indywidualne warunki poszczegdlnych odlewni
moga spowodowat¢ wprowadzenie pewnych
zmian i poprawek.



2. Zasadnicze kierunki doswiadczen

Na wstepie nalezy podkresli¢, ze produkcja
czarnego zeliwa ciggliwego jest trudniejszg niz
produkcja bialego zeliwa ciggliwego i wymaga
lepszego opanowania procesu technologiczne-
go. Szczegblne znaczenie ma tu jednolitos¢ ma-
teriatu i stagd najwazniejszym zagadnieniem
jest ofrzymywanie ciektego zeliwa o statym
sktadzie chemicznym. Zagadnienie to jest
szczegblnie trudne do opanowania je$li chodzi
o zeliwiaki, w ktére zaopatrzone sa w przewa-
zajacej czeSci nasze odlewnie zeliwa ciggliwe-
go. W tym ostatnim przypadku nawet $cista se-
gregacja materialow wsadowych i dokladne
opanowanie procesu zeliwiakowego nie uchro-
ni przed znacznymi wahaniami skladu chemicz-
nego. Zastosowanie przy zeliwiaku zbiornika
statego lub przechylnego o pojemnosci okolo
3 wsadoéw moze w pewnym stopniu zapobiec

l

7 Dysze
% i skrzynia
A4 powietrzna

Spusc zuzla
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4 wylozenie
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Przechyiha kadz - mieszalnik
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Rys. 1 — Zeliwiak ze zbiornikiem przechylnym dosto-
sowany do produkcji czarnego zeliwa ciggliwego.

tym wahaniom. Odpowiednie uksztaltowanie
kotliny zeliwiaka i ciagly spust zeliwa do kadzi~
mieszalnika przyczyni sie réwniez (poza inny-
mi czynnikami) do obniZzenia zawartosci wegla
w zeliwie. Ponadto, w razie potrzeby, mozna
do takiej kadzi wprowadzaé¢ dodatki lub prze-
prowadza¢ w niej odsiarczanie.

Drugim zagadnieniem jest ustalenie wlasci-
wego cyklu zarzenia, co rowniez nasuwa trud-
no$ci szczegdlnie przy uzywaniu do zarzenia
piecoéw starej konstrukecji.

Po uzyskaniu odpowiedniego zeliwa nalezy
réowniez zbadaé skurcz metalu celem wprowa-
dzenia poprawek do uzywanych modeli. Skurcz
czarnego zeliwia ciggliwego jest nieco mniej-
szy od skurczu zeliwa biatego. Réznica ta nie
jest zbyt duza i w odlewniach stosujgcych me-
tal o nieco wyzszej zawarto$ci krzemu (0,6—
0,8°/0 Si), gdzie przecietny skurcz wynosi okoto
1,5%, nie bedzie wiekszych trudnosci z prze-
robka modeli.

Po uruchomieniu i opanowaniu produkeji
nalezy przeanalizowaé uklady wlewowe celem
zmniejszenia ilo$ci nadlewéw. Czarne zeliwo
ciggliwe, odznaczajgce sie mniejszym skurczem,
pozwala na zmniejszenie ukladu zasilajacego.
a tym samym na zwiekszenie uzysku.-

Podane uwagi dotycza szczegolnie produkeji
odlewow z zeliwiaka, co ma miejsce w wiek-
szo$ci zakladow wytwarzajacych odlewy z Ze-
liwa ciagliwego. Produkcja odlewéw z pieca
martenowskiego jest latwiejsza i stad znajduje
si¢ na dalszym planie w niniejszym opraco-
waniu.

3. Prace przygotowawcze

Przed przystapieniem do préb otrzymania
czarnego zeliwa ciggliwego nalezy wykona¢
odpowiednie prace przygotowawcze réwnolegle
do opracowania ogdlnego planu prac. Préby
wymagaja wykonania znacznej ilo$ci analiz
chemicznych. Stad przed przystgpieniem do
prac nalezy zapewni¢ sobie mozliwo$¢ wyko-
nania zwiekszonej ilosci analiz chemicznych.
Zaleca sie rowniez skontrolowanie istniejgcej
aparatury chemicznej (np. aparat do oznacza-
nia wegla) pod wzgledem prawidlowos$ci otrzy-
mywanych wynikéw oraz odczynnikéw che-
micznych. Do najwazniejszych oznaczen nalezy
oznaczenie wegla i krzemu, a nastepnie man-
ganu i siarki. Oznaczanie fosforu mozna prze-
prowadza¢ rzadziej. Niekiedy moze sie okazaé
konieczne oznaczenie w zeliwie chromu. Pro-
dukcja czarnego zeliwa ciggliwego wymaga $ci-
Slejszej kontroli skladu chemicznego Zzeliwa,
a wiee wiekszej ilo$ci wykonywanych analiz,
dlatego tez zaklady zamierzajace wprowadzic¢
produkcje czarnego zeliwa ciggliwego musza
pamieta¢ o koniecznosci rozszerzenia laborato-
rium chemicznego i z tym zwigzanych ewen-
tualnych inwestycjach.

Zagadnienie materialéw formierskich moze
by¢ przesuniete na dalszy plan. Nie ma powo-
dow, aby produkcja czarnego zeliwa ciggliwe-
go wymagala zastosowania innych mas formier-
skich niz produkcja biatego zeliwa ciggliwego.

Nalezy pamieta¢ natomiast o badaniach wy-
trzymalos$ciowych i metalograficznych zeliwa.
Jakkolwiek prosta technologiczna préba zgina-
nia i nawiercania moze daé wiele wskazdéwek
dotyczacych wytrzymaloéci otrzymanego zeli-
wa, a ogladanie przelomu pozwala na wypro-
wadzenie wnioskéw co do struktury, to jednak
proby te musza by¢ kontrolowane wiasciwymi
badaniami wytrzymalo$ci na rozcigganie wraz
z wydluzeniem, twardos$ei i mikrostruktury. Je-
§li zaktad nie posiada urzadzen do tych badan,
to wszystkie te prace musza by¢ prowadzone
w oparciu o laboratorium innego zakladu.

Rownolegle do zorganizowania badan labo-
ratoryjnych nalezy zaja¢ sie sprawag dokladne-
go przygotowania materialéw wsadowych.
W pierwszym rzedzie nalezy przesortowaé tom
stalowy, nie tylko pod katem usuniecia niewla-
$ciwego materiatu (np. stal stopowa, czesci Ze~
liwne i t. p.), ale takze pod wzgledem wiel-
kosci kawalkéw. Nieré6wnomierna wielkose ka-
walkow Ytomu stalowego moze spowodowaé
trudno$ci w otrzymaniu z zeliwiaka cieklego
zeliwa o stalym skladzie chemicznym. Koniecz-
ne jest wiec przygotowanie Ilomu stalowego
w odpowiedniej iloéci o mozliwie jednakowych
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wymiarach (np. $ruby kolejowe, podkowy itp.
w zaleznosci od posiadanych zapasow).

Nalezy poza tym przygotowac suréwke he-
matytowa, zwierciadlista oraz materiat obiego-
wy 1 zbada¢ ich skiad chemiczny. Nalezy tu za-
znaczy¢, ze czarne zeliwo ciggliwe, zawierajace
wyzszg zawartos¢ krzemu niz biale wymaga
wiekszej ilosci suréwki hematytowej we wsa-
dzie. Ilo$¢ te nalezy wyznaczy¢ po ustaleniu
sktadu wsadu i wprowadzi¢ odpowiednig po-
prawke do planéw zaopatrzeniowych.

Dobranie do zamierzonej produkeji odpo-
wiedniego koksu odlewniczego jest sprawa za-
sadniczej wagi. Wskazane jest w kazdym razie
przygotowanie do proéb odpowiedniej ilo$ci
dobrze wyprazonego koksu o jednolitej kawal-
kowos$ci (okoto 80 mm) z tej samej dostawy
w przewidywaniu, ze bedzie on posiadal jec-
nakowe wlasnosci.

Nalezy rowniez skontrolowa¢ i wycechowac
termopary, ktére maja by¢ uzyte do pomiaru
temperatur przy wyzarzaniu prébnych partii
odlewow, gdyz od wlasciwego przebiegu zaze-
nia zalezy ostateczny wynik.

4. Ustalenie skladu chemicznego wsadu
metalowego

Ustalenie skladu chemicznego odlewdéw wig-
ze si¢ z ustaleniem skladu wsadu metalowego
i powinno by¢ przeprowadzone stopniowo wg
z gory nakre$lonego planu.

a. Wstepna préoba oznaczenia dopuszczalnej za-
wartoSci krzemu w zeliwie

Odlewy z czarnego zeliwa ciggliwego musza
posiada¢ mozliwie wysoka zawartos¢ krzemu,
jednak nie za duza, aby nie wystepowalo wy-
dzielanie sie wolnego grafitu podczas krzepnie-
cia. Stad na podstawie wstepnych prac nalezy
ustali¢ dopuszczalng zawarto$¢ krzemu w od-
lewach.

W tym celu nalezy przygotowa¢ modele ply-
tek o roéznych grubo$ciach np. 5, 10, 15, 20, 30
i 35 mm i wymiarach 150X250 mm. Stosowa-
nie wiekszych grubo$ci wydaje sie niepotrzebne
gdyz grubosci $cianek obecnie produkowanych
odlewo6w nie przekraczaja 35 mm.

Nalezy zaformowa¢ 5 kompletéw takich ply-
tek i kazdy komplet odla¢ z innej kadzi.

Przyjmujac, ze odlewnia produkuje biate ze-
liwo ciggliwe o zawartosci 0,6%0 Si, wprowa-
dzamy do pierwszej kadzi 0,2%0 Zelazokrzemu
(o zawartosci ok. 75%0 Si), do drugiej kadzi —
0,3%0 zelazokrzemu, do trzeciej kadzi — 0,4%,
do czwartej 0,5°%0 i do piatej — 0,60 zelazo-
krzemu. Je$li zamierzamy zbada¢ wplyw jesz-
cze wiekszego dodatku Fe-Si, co zreszta wydaje
sie juz niepotrzebne, nalezy zwiekszy¢ ilosé
kompletow ptytek.

Plytki po odlaniu nalezy przelama¢ i odda¢
do analizy chemicznej probke zeliwa z kazdej
kadzi. Maksymalna zawarto$¢ krzemu przy kto-
rej nie wystapily jeszcze na przelomie punkty
szare nalezy przyja¢ jako podstawe do dalszych
prob.
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b. Ustalewie zawartoSci krzemu.

W oparciu o wyznaczong uprzednio dopusz-
czalna zawarto$¢ krzemu mozna przystapi¢ do
pierwszego probnego odlewu czarnego zeliwa
ciggliwego. Jako orientacyjng wielko$¢ dla ze-
liwa otrzymanego z zeliwiaka przy grubosci od-
lewoéw nie przekraczajacych 20 mm mozna
przyjaé¢ 0,75—0,90% Si. Zeliwo z pieca marte-
nowskiego, zawierajace mniej wegla, pozwala
na stosowanie wiekszej zawartosci krzemu,
przypuszezalnie 0,85—0,95%0 Si. Wychodzac
z tej wielko$ci obliczamy sklad wsadu, pozo-
stawiajac chwilowo inne sktadniki np. mangan
i wegiel bez zmiany tak jak przy bialym zeli-
wie ciggliwym. Przy pierwszej probie nalezy
dobiera¢ odlewy o mozliwie zblizonych grubo-
$ciach $cianek — odlewanie rozmaitych odle-
wow o réoznych grubosciach $cianek, zwtlaszcza
przy topieniu w zeliwiaku i przed opanowaniem
produkeji moze nasunaé¢ powazne trudnosci.
Powazne ustugi moze tu odda¢ dokladna zna-
jomos¢ biegu zeliwiaka. Je$li np. przy koncu
topienia zawarto$¢ krzemu w cieklym zeliwie
obniza sie, nalezy grubsze odlewy odla¢ na
koncu.

Przy topieniu zeliwa w piecu martenowskim,
gdzie podczas dlugotrwalego spustu zawartosc¢
wegla sie obniza, zaleca sie odlewa¢ grubsze od-
lewy réwniez pod koniec spustu. :

Nalezy $cisle kontrolowaé tadowanie zeliwia-
ka, a zwlaszeza ilo$¢ poszczegdlnych skladni-
kéw wsadu. Co pewien okres np. 15—20 min.
nalezy odlewa¢ probki kontrolne do badan wy-
trzymato$ciowych, ktére poddane beda wyza-
rzaniu. Z proébek tych nalezy pobraé¢ cze$¢ ma-
terialu (np. specjalnie zaformowang ptytke) do
analizy chemicznej.

Niezaleznie od tego duze ustugi oddaje tech-
nologiczna préba przetomu, szczegbdlnie wazna
przy topieniu w zeliwiaku. W tym celu
w skrzynce formuje sie pionowo kilka watkow
o $rednicy 30—50 mm (w zalezno$ci od gru-
hoséci odlewanych przedmiotéw), odlewa sie je
{z g61v) co 20—30 min. Po skrzepnieciu prébki
(co trwa 4—5 min.) nalezv ja szybko ostudzié
przez zanurzenie w wodzie i przetama¢. Na pod-
stawie przelomu mozna wyciagna¢ wnioski co
do wtasnosci metalu.

Opracowanie takiei wvrébv technologicznej.
ktére sprowadza sie do okreslenia grubosci
watka. ma duze znaczenie praktyczne. gdyz na
iei wvpodstawie mozna przeprowadzi¢ zmiane
wsadu i doraznie nonrawié metal droga wpro-
wadzenia odnowiednich dodatkow do kadzi (je-
&l zeliwo posiada dostatecznie wysoka tempe-
rature).

PrAba ta nowinna nie tvlko wvkazaé, ze za-
wartoéeé C+Si nie jest ewentualnie za wysoka,
ale takze. ze nie iest za niska. gdyvz moze to po-
wodowaé trudnoséei przv wvzarzaniu. Stad be-
dzie naikorzvstniei iezeli na przelomie waltka
wystapnia  w  niewielkiei ilosci nunktv szare.
Wtedy widoezne iest, 7e zawarto$é krzemu nie
ieat 7a niska Jednak é&rednica waltka musi byé
do$¢ duza, aby na przelomie odlewow nie wy-
stapily réwniez punkty szare. Wydaje sie, ze



$rednica watka ¥ 40 mm przy gruboéci odle-
wow do 15 mm powinna dawaé dobre wyniki.
Dla poréwnania na rys. 2a—c pokazano prze-
tom takich walkéw. Na rys. 2a przelom jest cal-
kowicie szary. W takim przypadku nalezy
zmniejszyé zawarto$é suréwki we wsadzie, a do
czasu otrzymania odpowiedniego zeliwa na
rynnie odlewaé¢ tylko bardzo cienkie i drobne
odlewy (np. do grubo$ci 5 mm). Na rys. 2b na
przelomie wystepuja w niewielkiej ilo$ci pun-
kty szare, ktore nie wystapig jednak na krzep-
nacych szybciej odlewach — metal jest dobry.
Na rys. 2c zeliwo jest catkowicie biale — nieco
za niska zawartos$¢ krzemu, jakkolwiek metal
mozna uwaza¢ za mozliwy (w S$rodku watka
wystapila rzadzizna skurczowa).

Rys. 2 — Technologiczna proba przetomu: a) struktura
calkowicie szara, b) nieznaczna ilo$¢ punktéw szarych,
¢) struktura catkowicie biata.

Odlewy wraz z probkami wytrzymaloscio-
wymi kierujemy do wyzarzania, a analiza che-
miczna probek pozwala na skontrolowanie sta-
tosci sktadu i przebiegu wytopu.

Poniewaz przy pierwszym wytopie we wsa-
dzie stosowano zlom wlasny z bialego zeliwa
ciggliwego (zawierajacy nizsza zawarto$¢ krze-
mu), przeto odlew nalezy powtérzy¢ stosujac
lom wlasny z pierwszego wytopu czarnego ze-
liwa ciagliwego przeliczajac odpowiednio wsad,
w ktorym bedzie teraz mniej suréwki hematy-
towej. Nalezy zwracaé uwage na obecno$¢ lo-
kalnych zaszarzen jakie moga wystapi¢ przy
zbyt wysokiej zawarto$ci C+Si. Zaszarzenia
takie mozna zaobserwowaé¢ najdogodniej na
wlewach podczas ich odtracania.

Odlewy o przelomie cze$ciowo szarym musza
byé wyeliminowane, gdyz po wyzarzeniu daja
material kruchy wskutek obecnosci grafitu
ptatkowego.

c. Ustalenie zawartoSci manganu.

Po ustaleniu sktadu wsadu pod wzgledem za-
wartos$ci  krzemu nalezy przeprowadzi¢ probe,
ktérej celem jest ustalenie zawartosci manganu.
Préba ta ma szczeg6lne znaczenie w naszych
warunkach, gdzie zawarto$¢ siarki jest stosun-
kowo wysoka.

Mangan bowiem gra role neufralizatora
szkodliwego wplywu siarki. Jednak ilo§¢ man-

ganu, jaka nalezy wprowadzi¢, wg danych z li-
teratury technicznej waha si¢ w do$¢ szero-
kich granicach 0,30—0,50%0 Mn i zalezy przy-
puszezalnie od indywidualnych warunkéw od-
Jewni.

Przeprowadzenie dwéch wytopéw o zawar-
tosci 0,40% Mn i 0,50 Mn powinno wystar-
czy¢. Podczas wytopdow nalezy postugiwaé sie
stale opisang wyzej préba technologiczng, po-
legajacg na odlewaniu watkéw o ustalonej $red-
nicy i badaniu przetoméw. Pozwoli to na wpro-
wadzenie ewentualnych zmian we wsadzie badz
w kierunku obnizenia zawartosci krzemu (jesli
wystapia w zbyt duzej iloSci punkty szare),
badz w kierunku podwyzszenia jego zawar-
tosci, je$li bedzie to mozliwe. Podobnie jak
przy poprzednich wytopach odlewy i prébki
wytrzymalosciowe Kkieruje sie do wyzarzania,
a wyniki analizy chemicznej dajg materiat do-
tyczacy przebiegu wytopu.

d. Ustalenie zawartoSci wegla.

O ile ustalenie zawarto$ci krzemu sprowadza
sie, praktycznie, do ustalenia ilo$ci suréwki he-
matytowej we wsadzie, a ustalenie zawarto$ci
manganu wiaze sie z okre$leniem ilo$ci suréw-
ki zwierciadlistej, to zagadnienie zawartosci
wegla w cieklym zeliwie wigze sie do pewnego
stopnia z ustaleniem zawarto$ci ztomu stalowe-
go na wsadzie zeliwiakowym — aczkolwiek za-
gadnienia nie wyczerpuje. Zawarto$¢ C w cie-
ktym zeliwie zalezy od gatunku koksu, rozcho-
du koksu, rzeczywistej ilo$ci dmuchu, odlegtosci
dysz od spodu, wielkosci kawatkéw koksu i wsa-
du metalowego i t. d. Przy okreslonym rozcho-
dzie koksu, ilosci dmuchu i innych stalych wa-
runkach, zawartosé C w zeliwie zalezy od za-
wartoéci wegla we wsadzie t. zn. jest zalezna
od zawartoéci ztomu stalowego we wsadzie.

Tlo4¢ ta przy produkeji biatego zeliwa ciagli-
wego z zeliwiaka jest na poszczegdlnych zakta-
dach bardzo rézna. Zalezy ona w duzym stopniu
od ilosci wlasnego zlomu obiegowego. Celowe
bylobv przeprowadzenie trzech odlewdéw o réz-
nych ilo§ciach zlomu stalowego we wsadzie, np.
30/, 35%9, 40%0. Ilosci podane tu moga byé jed-
nak znacznie zmienione po rozpatrzeniu gospo-
darki materiatowej poszczegélnego zakladu.

Dazenie do obnizenia zawartosci wegla jest
powaznym odcinkiem préb przy produkeji czar-
nego zeliwa ciagliwego z zeliwiaka i podana
wyzej préba bynajmniej nie wyczerpuje za-
gadnienia. Chodzi tu bowiem tylko o ustalenie
iloci ztomu stalowego we wsadzie. Prace nad
dazeniem do obnizenia zawarto$ci wegla w zZe-
liwie badZz przez dobranie koksu o odpowied-
nich wlasno$ciach (stabo naweglajacego) badz
przez zmiany w konstrukeii zeliwiaka czy spo-
sobie topienia powinny byé prowadzone w dal-
szyvm ciacu jako udoskonalenie juz opanowanej
produkeji czarnego zeliwa ciggliwego z zeli-
wiaka.

e. Zawartos¢ fosforu i siarki.
Zawartos¢ fosforu zaréwno w czarnym jak
i bialym zeliwie ciggliwym utrzymuje si¢ w ni-
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skich granicach (ok. 0,10 P) i nie wymaga spe-
cjalnej uwagi).

Nalezy dazy¢ natomiast do obnizenia zawar-
tosci siarki, ktora utrzymuje sie w naszych od-
lewniach na do$¢ wysokim poziomie. Nalezy da-
zy¢ do utrzymania zawartosci siarki ponizej
0,180 S, a przynajmniej ponizej 0,20 S. Za-
gadnienie to, podobnie jak utrzymanie mozli-
wie niskiej zawarto$ci wegla powinno by¢ takze
tematem stalej uwagi i doswiadczen przy pro-
dukeji czarnego zeliwa ciagliwego. Nalezy
w zwigzku z tym dazy¢ do obnizenia rozchodu
koksu wsadowego.

Odsiarczanie zeliwa w zeliwiaku przez doda-
tek sody do wsadu ma niekorzystny wplyw na
wymurowanie pieca. Stad, zagadnienie to spro-
wadzaloby sie, praktycznie, poza doborem
koksu i regulacjg topienia w zeliwiaku jedynie
do odsiarczania w kadziach. Zainstalowanie
przy zeliwiaku wspomnianego juz wyzej prze-
chylnego zbiornika w ktérym moznaby prze-
prowadza¢ odsiarczanie, ulatwiloby przepro-
wadzenie tej operacji.

5. Ustalenie cyklu zarzenia
Po przeprowadzeniu podanych wyzej prob
uzyskania cieklego zeliwa o odpowiednim skta-
dzie chemicznym i otrzymaniu szeregu odle-
woOw, przeprowadza sie na nich ustalenie wia-

Sciwego cyklu zarzenia. Cykl zarzenia czarne-

go zeliwa ciagliwego sklada sie z dwoch

okresow:

a. wyzarzania przy maksymalnej temperaturze
(pierwsze stadium grafityzacji),

b. wyzarzania w zakresie temperatur krytycz-
nych (drugie stadium grafityzacji).
Wyzarzanie przy maksymalnej temperaturze

ma na celu roztozenie wolnego cementytu, kto-

ry jest twardym i kruchym skladnikiem struk-

turalnym (rys. 3).

Rys. 3 — Struktura zeliwa biatego (niezarzoncgo): ce-
mentyt i perlit, traw. azotal, 100X.

Zeliwo z pieca martenowskiego grafityzuje
szybciej i mozna tu stosowaé nawet nizszg tem-
perature wyzarzania niz przy produkcji biate-
go zeliwa ciggliwego, co datoby pewne oszczed-
nosci. Czas wytrzymywania przy tej tempera-
turze moze by¢ rowniez znacznie skrocony. Ja-
ko orientacyjne wielko$ci mozna tu podaé¢: wy-
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zarzanie przy 950 C wymagaé¢ bedzie ok. 36 go-
dzin, podczas gdy przy 1000 C czas ten moze
byé skrocony do 24 godzin. Dokladne jednak
okreslenie tych wielkoéci moze nastgpi¢ jedy-
nie droga praktycznych préb wyzarzania w wa-
runkach produkeyjnych.

Zeliwo z zeliwiaka grafityzuje wolniej i tu
trudno jest ryzykowa¢ obnizenie temperatury
ponizej 1000 C. Przy odpowiednim skladzie che-
micznym wyzarzanie przy tej temperaturze

Rys. 4 — Nieukonczony rozklad wolnego cementyfu
w maksymalnej temperaturze wyzarzania: w struktu-
rze obeeny cementyt, traw. azotal, 500X,

gwarantuje rozloZenie wolnego cementytu
w ciggu 60 godz. Zmniejszenie tego czasu jest
mozliwe, jednak lepiej podczas préb zachowaé
pewng ostrozno$¢ gdyz obecno$¢ wolnego ce-
mentytu wutrudni przeprowadzenie drugiego
stadium grafityzacji i proba da wynik ujemny.

Odlew, w ktorym pozostal wolny cementyt,
jest bardzo kruchy i wykazuje drobny, gltadki
przetom blyszczacy. Na rys. 4 podano struktu-
re zeliwa w ktéorym wolny cementyt pozostal
w znacznej czesci nieroztozony.

Po ukonczeniu pierwszego stadium grafity-
zacjl przy maksymalnej temperaturze struktura
odlewéw sklada sie z wydzielonego wegla za-
rzenia i roztworu stalego (austenitu). Podczas
chlodzenia w zakresie temperatur krytycznych
austenit przechodzi w perlit i przy do$¢ szyb-
kim chlodzeniu otrzymaliby$émy perlityczne ze-
liwo ciggliwe zawierajace w strukturze wegiel
zarzenia i perlit.

Aby uzyskaé czarne zeliwo ciggliwe nalezy
doprowadzi¢ 'do grafityzacji takze perlit (a $ci-
$lej: cementyt zawarty w perlicie). Osiaga sie
to przez powolne chiodzenie (lub wyzarzanie)
w zakresie temperatur krytycznych podczas
stygniecia pieca. Okres ten nazywamy drugim
stadium grafityzacji i nalezyte jego przeprowa-
dzenie jest jednym z najwazniejszych zagad-
nien przy produkeji czarnego zeliwa ciggliwe-
go (rys. 5 i 6). :

Zakres temperatur krytycznych dla odlewéw
z czarnego zeliwa ciggliwego znajduje sie w gra-
nicach 750—720 C; w tym zakresie odlewy po-
winny by¢ wytrzymane w ciagu 40—50 godzin.

Badania na tym odcinku sprowadzajg sie do
odpowiedzi na pytanie jaki musi byé¢ przebieg



stygniecia pieca, kontrolowany termopara, aby
zapewni¢ pelny przebieg drugiego stadium gra-
fityzacji w odlewach. Do rozwigzania tego za-
gadnienia potrzebna jest znajomo$¢ rozkiadu
temperatur w zarzaku i zalezno$¢ pomiedzy
temperaturg wewnatrz garnkéw, a temperatu-
ra jaka wskazuje termopara.

Rys. 5 — Niezupelna grafityzacja w drugim stadium:
w strukturze obecny perlit, obok ferrytu i wegla Za-
rzenia, traw. azotal, 100X.

Praktycznie podaje sie, ze szybkosé stygnie-
cia w granicach 780 C do 680 C powinna by¢
mniejsza niz 3 C/godz. Poniewaz jednak kon-
trolowanie przebiegu stygniecia przy tak nie-
wielkich roéznicach temperatur jest trudne do
urzeczywistnienia, stad zalecone jest raczej za-
stosowanie wytrzymywania odlewow przy pew-
nej temperaturze statej (np. 730 C) lub tez wy-
trzymywanie ,schodkowe® przy dwo6ch lub
trzech coraz nizszych temperaturach (np. 750 C,
730 i 710 C).

Tak wiec na rys. 7a—c podano trzy orienta-
cyjne warianty cykléw wyzarzania czarnego ze-

Rys. 6 — Struktura czarnego zeliwa ciggliwego: weg-
giel zarzenia na tle ferrytu, traw. azotal, 100X.

liwa ciggliwego z pieca martenowskiego, za$ na
rys. 8a—c trzy warianty wyzarzania czarnego
zeliwa ciggliwego z zeliwiaka.

Ocene probnego wyzarzania przeprowadza sie
na podstawie badania prébek wytrzymatoscio-
wych oraz przelomu odlewéw. Obecnos$¢ wol-
nego cementytu w strukturze mozna stwier-

dzi¢ juz przy tamaniu odlewéw przy pomocy
mlotka — sg one b. kruche i pekaja natych-
miast. Swiadezy to o zbyt krotkim wytrzymy-
waniu przy maksymalnej temperaturze (pier-
wsze stadium grafityzacji) przy zaltozeniu, ze
temperature te dobrano dostatecznie wysokg
i wskazania termopary mozna uznaé¢ za S$cisle.
Jasny blyszczacy przelom przy pewnej pla-
styczno$ci i zdolnosci do odksztalcen lecz pod-
wyzszonej twardosci odlewdéw $wiadcezy, ze pro-
ces grafityzacji w zakresie temperatur krytycz-
nych nie zostal nalezycie przeprowadzony.
Przyczyna tego (o ile sktad chemiczny odlewow
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Rys. 7 — Trzy mozliwe warianty cyklu wyzarzania
czarnego zeliwa ciggliwego, otrzymanego z pieca mar-

tenowskiego.

byl odpowiedni) moze by¢ niedostatecznie diu-
gl czas wytrzymywania w zakresie tych tem-
peratur, lub niewlasciwe dobranie tego za-
kresu. ,

Whnioski co do wlasciwego zakresu tempera-
tur mozna wyciggnaé poréwnujac strukture
przelomu z réznych miejsc komory pieca. Jesli
przetom odlewéw w kregach stygnacych pre-
dzej jest dobry (t. j. czarny), za$ przelom od-
lewow w kregach stygnacych wolniej jest ja-
sny i blyszezacy, to znaczy, Ze zastosowano
zbyt wysokie temperatury drugiego okresu za-
rzenia 1 nalezy je obnizy¢. Odwrotnie, jes§l
przelom odlewéw w kregach stygngcych pre-
dzej jest jasny, blyszczacy za$ przetom odlewow
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w kregach stygnacych wolniej jest dobry, to
znaczy, ze temperatury drugiego okresu zarze-
nia byly zbyt niskie i nalezy je podnies¢.
Przy wyzarzaniu odlewéw z zeliwiaka nale-
zy pamieta¢ o mozliwyvch réznicach w skladzie
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Rys. 8 — Trzy moziiwe warianty cyklu wyzarzania

czarnego zeliwa ciggliwego, otrzymanego z zeliwiaka.

chemicznym, ktére moga tu prowadzi¢ do myi-
nych wnioskéw. W przypadkach watpliwych
wskazana jest dodatkowa analiza chemiczna.
Dobrze wyzarzony odlew ma przelom czar-
ny, jedwabisty z niewielka zewnetrzng- jasng
obwodksg, $wiadczgcg o nieznacznym odwegla-
niu (rys. 9a). Zbyt gruba obwdédka (rys. 9b)
$wiadczy o nieszczelno$ei kregoéw (czy garn-
koéw) do wyzarzania — powoduje to zwigksze-
nie twardo$ci w poblizu powierzchni odlewu,
gdyz wystepuje tam warstewka perlitu. Obec-
nos¢ perlitu w osnowie daje przelom jasny

(rys. 9c).

Wtasnosci mechaniczne czarnego zeliwa cig-
gliwego sg nastepujace:

a.zeliwo przetapiane w piecu martenowskim:
wytrzymalo$é na rozcigganie 30—35 kG/mm?,
wydluzenie (as) 10—18%0, twardos¢ 110—140
kG/mm?2,

b. zeliwo przetapiane w zeliwiaku: wytrzyma-
lo$¢é na rozcigganie 28—33 kG/mm?, wydtu-
zenie (as) 6—10°, twardo$¢ 110—140
kG/mm?.

Nizsze wydtuzenie, przy wyzszej wytrzyma-
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lo$ci na rozcigganie i twardosci ma zeliwo w kté-
rego strukturze pozostala pewna ilo$¢ nieroz-
lozonego perlitu.

6. Proby a biezaca produkcja zakladu

Przy organizowaniu opisanych wyzej prac
nalezy mie¢ na uwadze biezacg produkcje od-
lewni, starajagc sie probne odlewy wiaczaé do
produkeji zakladu. Podstawowym warunkiem
jest zapewnienie roztozenia wolnego cementy-
tu w odlewie przez dostatecznie dlugie wyza-
rzanie w pierwszym stadium grafityzacji; po-
dane wyzej wielko$ci powinny uczynié zado$c¢
temu wymaganiu. Obecnos$¢ wolnego cementy-
tu, podobnie zreszty jak przy produkcji biate-
go zeliwa ciggliwego powoduje kruchos¢ oraz
twardo$¢ odlewoéw i jest niedopuszczalna.

Jesli natomiast nie uzyskamy nalezytej gra-
fityzacji w drugim stadium i w strukturze wy-
stapi, w mniejszej lub wiekszej ilosci, perlit,
wtedy odlewy beda twardsze i wykazg wyzsza
wytrzymalo$¢ na rozcigganie jednak mniejsza
plastycznoé¢ i wydtuzenie, anizeli odlewy z bia-
lego zeliwa ciagliwego. Wydaje sie jednak, ze
metal taki moégltby by¢ uzyty bez wiekszej szko-
dy na znacznag cze$¢ odlewdéw produkowanych
obecnie przez nasze odlewnie i nalezy uzgod-
ni¢ z odbiorca mozliwoé¢ przyjecia odlewow
o takich wiasnosciach. W praktyce mogtoby to
spowodowa¢ spadek skrawalnosci do wielkosel
odpowiadajgcej np. zeliwu szaremu. Mozna
zreszta temu zapobiec np. wyzarzajac odlewy
podlegajace znaczniejszej obrébce widrowej

Rys. 9 — Przetom prébek na rozcigganie: a) czarnego
zeliwa ciggliwego, b) czarnego zeliwa ciggliwego o zbyt
grubej jasnej obwoddce, Swiadczacej o powierzchnio-
wym odweglaniu wskutek nieszczelnosci kregow do
wyzarzania, ¢) jasny przetom probki zeliwa ciggliwego,
zawierajacego w strukturze nieroziozony perlit.

(np. taczniki, niple do grzejnikéw i t. p.) w mie-
szance rudy, co zapewni odweglanie przy po-
wierzchni. Dopiero po caltkowitym opanowaniu
procesu produkeji czarnego zeliwa ciagliwego
mozna przej$¢ przy tych odlewach na normal-
ne dla czarnego zeliwa ciggliwego wyzarzanie
w piasku kwarcowym.

Udane odlewy z czarnego zeliwa ciagliwego,
dzieki duzej plastycznosci i wysokiej skrawal-
nosci powinny by¢ chetnie przyjete przez od-
biorcow.



Mgr inz. LUSNIAK LUDMIEA

Odlewanie precyzyjne metodq ,straconego wosku”

Historia rozwoju odlewnictwa precyzyjnego me-
toda ,straconego wosku“. Technika wykonywania
odlewow oraz ich zastosowanie. W opisie techniki
wykonania uwzgledniono: 1) przygotowanie mo-
delu zasadniczego, 2) wykonanie matrycy, 3) przy-
gotowanie modelu, 4) dobor materiatu ceramicznego
na pokrycie modelu oraz technika wykonywania
pokrycia, 5) wybdér odpowiedniego materiatu for-
mierskiego i sama technika wykonywania formy,‘
6) stosowane stopy, ich topienie i odlewanie, 74
wykanczanie odlewow.

Realizacja zamierzen przemystu metalowego,
objetych Planem 6-letnim, niewatpliwie stawia
ten przemyst wobec koniecznosci szeroko poje-
tego unowocze$nienia metod wykonawczych
v r(’),wnoczesnym obnizeniem kosztéw wytwa-
rzania. Odnosi sie to réwniez do odlewnictwa
precyzyjnego, dotychczas nie znajdujacego u nas
zastosowania w skali przemystowej.

Celem niniejszego artykulu jest podanie hi-
storii rozwoju procesu odlewania metods ,,stra-
conego wosku', techniki wykonywania odle-
wow oraz ich zastosowanie.

Proces odlewania metoda ,,straconego wosku*,
zwany tez odlewaniem precyzyjnym, stosuje sie
do odlewania duzej ilosci matych przedmiotow,
ktorych ze wzgledu na skomplikowany ksztalt
nie da sie wyprodukowaé¢ inng metoda, oraz do
wykonywania cze$ci ze stopéw bardzo trudno,
lub wecale nie obrabialnych.

Odnoénie nazwy wspomnianej metody nalezy
stwierdzi¢, ze w obcej literaturze fachowej spo-
tyka sie niemal w kazdym z jezykéw inny ter-
min na okre$lenie tego procesu, prawie zawsze
jednak nazwa okresla ten spos6b jako odlewanie
precyzyjne lub ,metodg straconego wosku*‘.
Jedynie w jezyku angielskim mozna spotkaé
odrebne okreslenie ,investment casting® *).

Nazwa procesu ,,odlewanie metoda stracone-
go wosku“ ma znaczenie raczej historyczne,
gdyz obecnie prawie powszechnie wykonuje sie
modele nie z mieszanin woskéw, ale z mas pla-
stycznych, czy tez z zamrozonej rteci.

Co do stusznoéci stosowania drugiego terminu
dla okres$lenia tego sposobu odlewania — odle-
wanie precyzyjne — sa prowadzone na lamach
czasopism technicznych dyskusje. Stowo bo-
wiem ,,precyzja‘ oznacza bardzo malg toleran-
cje, jaka uzyska¢ mozna przez obrobke mecha-
niczng. Przy tego za$ rodzaju odlewach nie
osigga sie tak znacznej dokladnosci. Tolerancje
od £0,05 do 0,075 mm uzyskaé¢ mozna tylko
przy matych odlewach przy $cistej kontroli. Dla
wiekszosci odlewow przy masowej produkeji to-
lerancja wynosi od 0,075 do ==0,125 mm. Je-
zeli wymagana jest wieksza dokladnos$é, to na-
lezy stosowaé wykanczanie, ktére polega na
szlifowaniu, lub jezeli to jest mozliwe, na ob-
robce wiérowej odlanej czeSci. Ze stanowiska
natomiast precyzji, tzn. doktadno$ci wymiaréw

*) w jezyku rosyjskim — precizjonnoje lit‘jo;
w jezyku czeskim — liti do straceného wosku;
w jezyku francuskim — le procédé de moulage de
précision a la cire perdue.

odlewéw, nazwa ta wydaje sie stuszng. Wyko-
nywanie bowiem odlewéw ta metoda daje pod
wzgledem tolerancji wymiaréw najlepsze wy-
niki, :

W naszej terminologii nie ma dotychczas je-
dnoznacznej nazwy. Proces ten mozna przedsta-
wi¢ nastepujaco: jest to odlewanie metalu przy
zastosowaniu modelu nadajacego sie tylko do
jednorazowego uzycia, oraz niepodzielnej for-
my. Forma jest wykonana z odpowiedniego ma-
teriatu ceramicznego.

Proces ten zostal wprowadzony na wielka
skale do przemystu krajéw przodujacych w te-
chnice podczas ostatniej wojny. Metoda ta nie
jest jednak nowa, gdyz stosowana byla przez
Chinezykow juz przeszio 2000 lat temu.

Znane sg dwie techniki wykonania:

1. uzywana w starozytnosci, ktoéra stosowali
artysci do wyrobu posazkéw, jak np. w w.
XVI Benvenuto Cellini,

2. technika nowego materialu formierskiego
przy zastosowaniu krzemianu etylu.

Wydaje sie, ze opracowanie tej ostatniej me-
tody odlewania zawdzieczamy pracom odlewni-
kéw stopéw dentystycznych i bizuterii. I tak
w roku 1907 dr Taggert, dentysta, uzywat mo-
deli woskowych do wyrobu sztucznych szczek.
Inni dentysci szybko poszli za jego przykladern.
W r. 1935 zainteresowali sie ta metoda jubile-
rzy dla odlewania bizuterii. Wymagana byla
w tym wypadku nie tyle dokladno$¢ wymiaréw,
ile wierne podobienstwo reprodukcji. Spoiwem
materiatu formierskiego, stosowanego do odle-
wania stopéw zlota jest gips.

Dla odlewania stopéw o wyzszej temperatu-
rze topliwoéci mieszanina piasku kwarcowego
i gipsu nie jest wystarczajaca, poniewaz ten
ostatni rozklada sie w wyzszych temperaturach.
Uzywano krzemianu sodu jako spoiwa piasku
kwarcowego, co pozwolilo przystapi¢ do odle-
wania stopéw o wyzszej temperaturze topliwo-
$ci, ale obecnos¢ w koncowej fazie soli sodu
okazala sie szkodliwa, powodujgc obnizenie tem-
peratury topliwo$ci masy formierskiej. Zaczeto
wiec stosowaé¢ jako spoiwo czysty koloidalny
SiO:z otrzymany przez hydrolize krzemianu ety-
lu. Ten spos6éb otrzymywania krzemionki ko-
loidalnej uwodnionej zastosowano po raz pier-
wszy w malarstwie do gruntowania powierzchni
(farby gruntowe). Od roku 1927 patenty prze-
widywaly zostosowanie tego sposobu do wyrobu
mas formierskich, charakteryzujgcych sie zna-
czng ogniotrwatoécia. W r. 1933 opatentowano
metode otrzymywania skomplikowanych form
odlewniczych z zastosowaniem wyzej wymie-
nionego materialu réwniez do wyrobu narzedzi
dla stomatologii i chirurgii kostnej.

Rozwo6]j odlewnictwa metoda ,,straconego wo-
sku zawdziecza¢ mozemy potrzebom drugiej
wojny S$wiatowej, podczas ktérej wyniklo za-
potrzebowanie na duze ilosci drobnych odlewow
o matych tolerancjach wymiarowych, posiada-
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jacych rownoczeé$nie gladka powierzchnie, jak
np. czesci ekwipunku dla spadochroniarzy, ma-
le topatki do turbin, czesci aparatow radarowych
itp. Lot na znacznych wysoko$ciach mégt byé
zrealizowany tylko dzieki dodaniu do silnika
samolotu turbosprezarki. Ta ostatnia sklada sie
z odsrodkowej sprezarki powietrznej, sprzezo-
nej z turbing, poruszang gazami spalinowymi.
Najdelikatniejsza czescia turbiny jest rotor,
ktorego topatki pracuja w bardzo trudnych wa-
runkach. Ilo$¢ obrotow na minute wynosi po-
wyzej 20 000, a praca fopatek odbywa sie w at-
mosferze spalin bogatych w bromki, zwigzki
siarki i olowiu, w temperaturze ok. 900 C. Sto-
py kobaltu, wolframu, chromu i niklu dajg wy-
nik dobre w tych warunkach, ale przedstawia-
ja znaczne trudnos$ci przy przerdbce plastycznej
i obrobce mechanicznej. Zapotrzebowanie topa-
tek wyrazalo sie milionami sztuk. Lopatki te sa
matych wymiaréw (okoto 45 mm X 12 mm) i po-
winny by¢ wykonywane z duza dokladnoScig

(#£0,05 mm). Produkcja ich zostala umozliwio-

na tylko dzieki zastosowaniu nowej techniki
odlewania metodg ,straconego wosku przy
uzyciu materialu formierskiego, ktérego spoi-
wem jest krzemionka koloidalna uzyskana przez
hydrolize krzemianu etylu.

Po wojnie produkcja odlewéw ta metoda
zmniejszyla sie z powodu braku zamoéwien dla
celow wojennych, chociaz wysunety sie liczne
nowe zapotrzebowania, jednak na przedmioty
wieksze, o bardziej skomplikowanych ksztal-
tach. Przemyst nie byl przygotowany i nie miat
czasu na prace do$wiadczalne, aby moéc ustali¢
warunki produkcyjne W zwiazku z tym ilos¢
brakéw przy tej produkeji byla znaczna. Trud-
nosci te starano sie pokona¢ réznymi sposoba-
mi, nie zawsze opartymi na podstawach nauko-
wych i znajomosci metody.

Mozna powiedzie¢, ze metoda ta jest skompli-
kowana i stosowa¢ jg mozna tylko w wypadku
cigglego i starannego przestrzegania zasad od-
lewania, oraz dokladnej kontroli procesu tech-
nologicznego. Z powodu réznorodnosci czynni-
kéw, wplywajacych na wykonanie odlewow
wyzej wymieniona technika, mozna poda¢ tylko
ogblne zasady, gdyz w rzeczywistosci kazda od-
lewana cze$¢ stanowi dla siebie osobne zagad-
nienie i tylko na podstawie starannie zebranych
danych do$wiadczalnych mozna ustali¢ odpo-
wiednie warunki pracy. Dlatego tez istnieje po-
trzeba dobrze wyposazonych laboratoriow i do-
statecznych $rodkéw finansowych na prace ba-
dawcze w tym kierunku.

Czynno$ci wykonywane przy odlewaniu me-
toda ,,straconego wosku* cze$ciowo pokrywaja
sie z czynno$ciami stosowanymi przy innych
metodach odlewania.

TECHNIKA POSTEPOWANIA

1. Przygotowania modelu zasadniczego

Prace rozpoczyna sie od sporzadzenia modeliu
zasadniczego z materialu dajgcego sie latwo
obrabia¢ jak np.: brazu, stopéw aluminium, sta-
1i. Model wykonuje sie w catosci lub dzielony,
zaleznie od potrzeby. Przy ustalaniu wymiaréw
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modelu nalezy uwzgledni¢ skurcz modelu wo-
skowego, skurcz metalu, z ktérego ma by¢ wy-
konany odlew, oraz rozszerzalnos$¢ masy for-
mierskiej. Probne odlewanie pozwala okresli¢
w  sposéb dokladny poprawki, ktore trzeba
uwzgledni¢ na modelu zasadniczym przed roz-
poczeciem produkeji.

2.  Wykonanie matrycy

Wedlug tak przygotowanego modelu wyko-
nuje sie matryce przewaznie z metalu miekkie-
go. Stopy niskotopliwe bizmut — cyna, stoso-
wane na matryce, nie wykazuja znaczniejszych
zmian dylatometrycznych. Stosuje sie tez ma-
tryce gumowe (guma wulkanizowana), gipsowe,
z kleju rogowego, miekkiej stali itp.

3. Przygotowanie modelu. Materialy na
modele

Do wykonania modeli mozna uzywac¢ roz-
maitych materialéw, nalezy sie jednak liczy¢
z tym, ze stuzg one tylko do jednorazowego
uzytku. Probowano stosowaé mieszaniny wo-
skéw, masy plastyczne, rte¢ zamrazana, meta-
le niskotopliwe i siarke. Mieszaniny wosku, ma-
sy plastyczne i rte¢ sa powszechnie stosowane
jako materiaty do produkcji modeli. Wtasnos$ci
kazdego z tych materialow sa inne i dlatego
kazdy z nich musi by¢ inaczej traktowany. Ma-
teriat uzyty na modele przy odlewaniu stopéw
zelaznych, moze byé réwniez uzyty przy odle-
waniu stopéw niezelaznych.

Modele woskowe

Nazwa odlewania metoda ,,straconego wosku'
pochodzi wlasnie od powszechnego uzywania
dawniej wosku jako materiatu na modele. Nie-
ktore woski spotyka sie¢ w handlu juz w posta-
ci gotowych mieszanin, jak np.: parafina 60%o,
wosk Carnauba 25%,, cerezyna 10%,, wosk
pszezelny 5%, a inne w stanie pozwalajacym na
dowolne dawkowanie wedlug wlasnej recepty,
przy czym na jako$¢ mieszaniny ma wplyw nie
tylko ilo$¢ dawanych skladnikéw, ale tez i ko-
lejno$é dodawania. Poniewaz kazdy z woskow,
a wiec i kazda mieszanina posiada inny skurcz,
przeto gdy raz zdecydowano sie na uzycie pew-
nej mieszanki i matryca na model zostala wy-
konana, nie jest wskazanym zmienia¢ rodzaju
materiatu, gdyz pociaga to za soba koniecznos¢
wprowadzenia poprawek do wykonanej juz ma-
trycy lub nawet koniecznoéé przygotowania no-
wej. A zatem, aby wybra¢ odpowiednig mieszan-
ke woskow, nalezy przeprowadzi¢ odpowiednie
doswiadczenia.

Mieszanina woskéw w stanie stalym posiada
w tej samej temperaturze prawie 4-krotng roz-
szerzalno$¢ w stosunku do masy plastycznej.
Oznacza to, ze zmiany temperatury wywotuja
znacznie wieksze zmiany objetosciowe modeli
z wosku, niz z mas plastycznych. Pocigga to za
soba dla modeli woskowych konieczno$¢ za-
pewnienia odpowiedniej klimatyzacji lokalu,
w ktéorym modele sg wyrabiane, przechowywa-
ne lub zestawiane, gdyz nieodpowiednia tem-
peratura moze spowodowa¢ réznice wymiarowe
odlewow, przekraczajgce granice tolerancji.



Woski odznaczaja sie niskg temperaturg to-
pliwosci (ok. 75 C), roztopione sa latwoplynne
i wypelniajg matryce bardzo dokladnie. Z po-
wodu znacznego skurczu wosku wymagana jest
dokladna kontrola temperatury matrycy i wo-
sku (w granicach == 3 C od temperatury opty-
malnej) oraz ci$nienia wstrzyku.

Modele woskowe sg kruche i nalezy sie z ni-
mi ostroznie obchodzi¢, aby uniknagé¢ uszkodzen.
Modele przechowywane diugo tiukg sie jak
szklo. Mieszanine woskowa, wylang z form od-
lewniczych mozna uzy¢ do innych celéw, jak np.
na modele wlewéw czy na modele catych ukia-
dow wlewowych, naturalnie po ponownym prze-
topieniu. Zazwyczaj nie uzywa sie jej ponownie
do wyrobu modeli przedmiotéw, gdyz moze za-
wiera¢ zanieczyszczenia jak np. wtracenia masy
formierskiej itp., ktére moga by¢ nastepnie po-
wodem brakéw. Do tgczenia modeli woskowych
uzywa sie gorgcych drutéw, nozy lub kolb lu-
towniczych. Do tgczenia poszczegdlnych czesci
modeli jest stosowany wosk w ksztalcie plytek
lub walkow.

Modele z mas plastycznych

W ostatnich czasach modele z mas plastycz-
nych coraz cze$ciej zastepujg modele woskowe
ze wzgledu na znacznie nizszg cene, a to szcze-
go6lnie w krajach, w ktérych przemyst produk-
cji mas plastycznych jest szeroko rozwiniety.
Zwykle uzywang masa plastyczna jest polisty-
ren, ktéry jest zywicg otrzymang na drodze
syntetycznej jako produkt polimeryzacji styre-
nu. Ciezar wlasciwy polistyrenu wynosi 1,07
G/cm3. Skurcz jego wynosi 0,2 do 0,8% przy
zastosowaniu do wypeiniania matrycy metody
wstrzykiwania. Poniewaz polistyren jest cialem
izotropowym, wiec zmiany wymiarowe nie za-
lezg od kierunku pomiaréw. Polistyren mieknie
w temperaturze ok. 95 C, wypala sie w tempe-
raturze 400 C.

Znieksztatcenie jego rozpoczyna sie w tempe-
raturze ok. 65 C, a przy 320 C plynie catkiem
swobodnie, jednak nie staje sie¢ on nigdy wila-
Sciwg ciecza.

Modele wykonuje sie z polistyrenu bezbarw-
nego, gdyz farba w postaci osadu pozostawata-
by na powierzchni drgzy formy ceramicznej.
Modele te mozna otrzymywaé¢ w bardzo waskich
granicach wymiarowych, a zatem bardzo do-
kiadne, jednak przy uzyciu wyzszego cisnienia
-dla napelnienia matryc niz w wypadku stoso-
wania mieszaniny woskéw. Do wyrobu modeii
z mas plastycznych przewaznie uzywa sie ma-
tryc stalowych. Przy mniejszej ilo$ci produko-
wanych modeli, wykonuje sie matryce z brazu.
Dla dokladnego wypelnienia nalezy utrzymac
matryce w odpowiedniej temperaturze. W ma-
trycy powinny sie znajdowaé¢ ogrzewalniki
i ochladzalniki do ogrzewania cienszych Ilub
ochtadzania grubszych przekrojéow modelu. Je-
zeli bowiem matryca jest za goraca, powstang
w modelu naprezenia, ktéore mogg byé powo-
dem jego wypaczenia; jezeli za$ jest za zimna,
draza matrycy nie bedzie nalezycie wypelniona
i otrzymuje sie model nie nadajacy sie do uzyt-

ku. Dlatego tez konieczna jest dokladna kon-
trola temperatury matrycy. Modele po wyjeciu
z matrycy powinny by¢ zanurzane w zimnej
wodzie (czas trwania kagpieli ok. 5 minut), ce-
lem utwardzenia powierzchni, co zapobiega ich
wypaczeniu.

Ligczenie i naprawa uszkodzen modeli poli-
styrenowych jest znacznie trudniejsza niz wo-
skowych i wykonuje si¢ przy uzyciu odpowied-
niego rozpuszczalnika, np. benzenu lub tzw. ce-
mentu plastycznego, ktory jest polistyrenem
rozpuszczonym w benzenie. Odrzucone modele,
odpadki i masa plastyczna stopiona i wylana
z form odlewniczych, mogg by¢ ponownie uzyte
jako dodatki w ilosci 20—30°0 do materiatu
swiezego po rozdrobnieniu w tluczkach.

Modele z zamrozonej rteci

Nowg i coraz powszechniej uzywang odmiang
proceséw odlewania metodg ,,straconego wo-
sku‘ jest zastgpienie modeli woskowych mo-
delami z zamrozonej rteci. Pierwsze proby za-
stosowania rteci do wyrobu modeli o ksztattach
nawet bardzo skomplikowanych daty doskona-
le wyniki.

Modele te uzywane sa obecnie do odlewania
zaréwno stopow zelaznych jak i niezelaznych
o ciezarze do 30 kG, osiggajac tolerancje =0,1
mm na dlugosci 100 mm.

Ciezar, odlewéw (do 30 kG) jest ograniczony
jedynie brakiem odpowiednich urzadzen.

Tok postepowania przy wykonywaniu modeli
z zamrozone]j rteci jest nastepujacy: po ztozeniu
stalowe]j matrycy wypelnia sie jg acetonem, kto-
ry ufatwia dokladne wypelnienie matrycy rte-
cig. Nastepnie napeinia sie matryce ciekly rte-
cig, ktéra wypycha aceton. Tak przygotowang
matryce oziebia sie do temperatury —40 C. Do
tego celu uzywa sie specjalnych skrzyn chtod-
niczych. Rte¢ wypelniajaca matryce zamarza
w przeciggu kilku minut. Zamarzanie rteci na-
stepuje stopniowo od dotu do géry matrycy.
W ten sposéb wykonany model rteciowy jest
nastepnie wyjety z matrycy i zanurzony w zi-
mne]j, ogniotrwalej mieszaninie ceramicznej
(dalszy ciag postepowania bedzie omoéwiony
w odpowiednim miejscu).

Matryce na modele rteciowe wykonuje sie
z materiatu odpornego na amalgamacje, np. ze
stali. '

Zastosowanie modeli rteciowych pozwala na
laczenie czesci modelu o bardzo skomplikowa-
nym ksztalcie w jedng cato$é, czego nie da sie
osiggna¢ przy zastosowaniu innych materiatow.
Rte¢ po stopieniu i wylaniu z formy jest oczy-
szczana i moze by¢ ponownie uzyta do produkcji
modeli.

Modele z

Prébowano réwniez stosowaé na modele przy
tej technice odlewania inne materiaty o stosun-
kowo niskiej temperaturze topliwosci, jak np.
metal Wood‘a i siarke. Nie znalazty one jednak
zastosowania przy produkcji przemystowej.

innych materiatow
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4. Dobdr materialu ceramicznego na pokrycie
modelu oraz technika wykonywania pokrycia

Dla stopéw o nizszej i $redniej temperaturze
topliwosci uzywa sie na pokrycie innego skla-
du mas formierskich, niz dla stopéw o wyzszej
temperaturze topliwosci. Ogoélnie biorgc masa
do pokrywania modeli sklada sie z materiatu
ogniotrwatego i spoiwa, zmieszanych z wodg
lub z inng odpowiednia substancja, w celu na-
dania jej odpowiedniej konsystencji. Materialy
na pokrycie nie powinny ulegaé¢ rozpuszczeniu
pod wplywem cieklego metalu zalewanego do
formy i nie powinny zawiera¢ szkodliwych dla
niego zanieczyszczen. Pokrycie ceramiczne nie
tylko powinno by¢ odporne na dziatanie tem-
peratury zalewanego metalu, ale réwniez po-
winno by¢ wytrzymale na nagle zmiany tem-
peratury; nie powinno ono peka¢ podczas wy-
palania, lub podczas zalewania formy ciektym
metalem.

Temperatura okolo 1000 C jest zwykle tem-
peratura rozgraniczajacg pokrycia ceramiczne,-
stosowane przy stopach o niskim i $rednim
punkcie topliwos$ci, od pokrycia dla stopdw:
o wysokim punkcie topliwosci. Pokrycie powin-
no posiada¢ odpowiednig twardosé po wysusze-
niu i po wypaleniu, azeby nie ulegalo zniszcze-
niu i rozmywaniu podczas zalewania metalem.
Powinno ono by¢ réwnoczesnie odpowiednio
kruche, azeby po skrzepnieciu metalu mozna
bylo z latwoscig odlew z niego wyja¢ (natural-
nie po zniszczeniu formy).

Pokrycie ceramiczne modeli, uzywanych przy
wykonywaniu odlewéw z metali topigcych sie
w niskich i $rednich temperaturach, zawiera
zwykle jedng z trzech odmian krzemionki na-
turalnej *) w stanie sproszkowanym, zmieszang
ze spoiwem gipsowym i woda lub inng substan-
cja. Dla modeli z mas plastycznych wymagana
jest troche mocniejsza powloka ceramiczna niz
dla woskowych. Osiagna¢ to mozna przez zasto-
sowanie mieszaniny ceramicznej o takim samym
sktadzie, lecz z mniejszg ilo$cia wody. Przy te-
go rodzaju pokryciach model jest powlekany
tylko jednym gatunkiem pokrycia.

Jako spoiwa do mas formierskich przy odle-
waniu metali topigcych sie w wyzszych tem-
peraturach uzywa sie najcze$ciej krzemionki
koloidalnej.

Krzemian etylu stosowany jako materiat
wyjs$ciowy do otrzymania spoiwa (koloidalnego
Si02) mas formierskich jest mieszaning krze-
moéw etylu o réznym stopniu kondensacji i za-
wiera od 38 do 42°¢ SiOs2 **).

Krzemian etylu jest cieczg bezbarwng, ruch-
liwa, o ciezarze wilasciwym 1,05—1,07 G/cm?,
przy 20 C i temperaturze wrzenia 170 C przy
normalnym ci$nieniu. Krzemian etylu jest nie-

*) Odmiany krzemionki naturalnej, ktore sa trwale

w temperaturze otoczenia:

B — kwarzec ciezar wilaciwy 2,65 G/cm3 krystalizuje
w uktadzie heksagonalnym,

B — krystobalit ciezar wilasciwy 2,32—2,33 G/cm3 kry-
stalizuje w uktadzie tetragonalnym,

1 — trydymit ciezar wiasciwy 2,27—2,35 G/cm3 kry-
stalizuje w ukladzie rombowym.

) W Anglii stosuje sie oznaczenie dla krzemianu
etylu 40—ES.

210

rozpuszczalny w wodzie, rozpuszcza sie nato-
miast w alkoholu i innych organicznych roz-
puszczalnikach.

Najwazniejszg z wilasno$ci chemicznych krze-
mianu etylu jest jego zdolno$¢ ulegania hydro-
lizie. Jako wynik hydrolizy otrzymuje sie krze-
mionke lub wysoko skondensowane krzemiany
etylu. Hydrolize przeprowadza sie przez doda-
tek bardzo matej ilosci kwasu, najlepiej solnego
do mieszaniny: krzemianu etylu, alkoholu ety-
lowego i wody.

W pierwszej fazie hydrolizy tworzy sie jako
wynik reakcji kwas krzemowy i alkohol ety-
lowy:

Si (OC:Hs)+ + 4 H20 = Si (OH)s + 4 C2H50H

Kwas krzemowy o wzorze Si (OH)s+ daje na
skutek ogrzewania krzemionke koloidalng uwo-
dniong lub wysoko skondensowane krzemiany
etylu:

Si (OH)s ‘emp-  SiOz + 2 H20

Mieszanina krzemianu etylu, alkoholu i wody
jest mieszaning heterogeniczng. W miare prze-
biegu reakecji hydrolizy ilos¢ alkoholu w mie-
szaninie zwieksza sie osiggajac warto$¢, przy
ktorej mieszanina staje sie homogeniczna.
‘W ten sposéb z zoli mozna otrzymac gele. Je-
zeli wystawi sie gele na dzialanie powietrza
zwiekszenie wiskozy nastepuje szybciej, jako
nastepstwo odparowywania rozpuszczalnika.
Proces zgalaretowacenia mozna tatwo przyspie-
szy¢ przez dodanie do roztworu maltych ilosci
zwigzkéw alkalicznych dla homogenizacji roz-
tworu. Tak otrzymany gel sklada sie z SiO:2
i skondensowanych krzemianéw etylu lub tylko
z samych skondensowanych krzemianéw etylu.
Stosuje sie go jako spoiwo sproszkowanych ma-
terialéw formierskich. W pewnych okre$lonych
wypadkach mozna zwiekszy¢ ilo$¢ alkoholu
z réwnoczesnym obnizeniem zawarto$ci wody,
otrzymujac juz w zmieszaniu homogeniczny
roztwor. Zwiekszajac ilos¢ dodawanego kwasu
skréci¢ mozna czas potrzebny do utworzenia
shomogenizowanego roztworu, ale roztwoér jest
wtedy mniej trwaty.

Pokrycie zatem sklada sie przewaznie ze
sproszkowanego kwarcu lub innego ogniotrwa-
lego materialu, spoiwa przygotowanego wyzej
wymienionym sposobem i czynnika zwilzaja-
cego dla zmniejszenia napiecia powierzchniowe-
go, celem dokladniejszego przylegania skorupy
ceramicznej do modelu. Dla pokrycia modeli
stosowanych przy odlewaniu stopéow topigcych
sie w wysokich temperaturach uzywa sie zwy-
kle podwdjnego pokrycia: skorupy i wzmocnie-
nia. Masy ceramiczne na skorupe i wzmocnienie
nie réznig sie od siebie pod wzgledem sktadu,
réznig sie natomiast pod wzgledem ziarnistosci
materiatu ceramicznego. Celem otrzymania
mozliwie jak najgladszej powierzchni odlewu,
material ceramiczny na skorupe powinien byé¢
bardzo drobny, natomiast na wzmocnienie nie-
co grubszy, celem umozliwienia latwiejszego
zaformowania. Model jest wiec najpierw zanu-



rzany lub opryskiwany mieszaning tworzacg
skorupe, a po wysuszeniu otrzymuje on pokry-
cie wzmacniajgce. Po wypaleniu pokrycie takie
posiada powierzchnie gladks, podobng do por-
celany i wydaje dzwiek przy uderzeniu. Wy-
trzymuje ono temperature 1650 C oraz nagle
zmiany temperatury nawet przy zalewaniu zi-
mnych form roztopionym metalem.

Przy uzyciu modeli z zamrozonej rteci sto-
suje sie czesto jako materiat ceramiczny — glin-
ke porcelanowg. Zamrozony model po wyjeciu
z matrycy jest zanurzany w zimnej ogniotrwa-
lej mieszaninie i zawieszony do wyschnigcia
w temperaturze —60 C. Dla utworzenia war-
stwy o grubos$ci 3 mm konieczne jest dokonanie
okolo 10 zanurzen.

Po wysuszeniu w skrzyniach chlodzacych, za-
mrozone i pokryte masg ceramiczng modele sg
wyjmowane i ukladane na stole w temperatu-
rze pokojowej, w ktoérej rte¢ topi sie i wyply-
wa na zewnatrz. Tworzg sie puste ,,muszle”
o bardzo gladkiej powierzchni. Resztki rteci sa
usuwane przez wysuszenie i wypalanie w wyz-
szych temperaturach, a forma nabiera odpowie-
dniej twardosci.

Czasem nie stosuje sie pokrywania modeli
masy ceramicznej, a model wprost zaformo-
wuje sie w materiale formierskim w skrzyn-
kach.

5. Wybér odpowiedniego materialu formier-
skiego oraz zaformowanie modelu pokrytego
warstwag ceramiczng w skrzyniach formierskich

Model pokryty warstwa ceramiczng wraz
z calym ukladem wlewowym jest umieszczo-
ny w wykonanej z blachy skrzynce formier-
skiej, ktora jest zazwyczaj ksztaltu cylindrycz-
nego. Nastepnie skrzynka ta zostaje wypelnio-
na masg formierska Dla stopow topigcych sig
w niskich i $rednich temperaturach uzywana
jest masa formierska, ktorej spoiwem jest gips.
W wypadku odlewania stopéw topiacych sie
w wyzszych temperaturach, masa formierska
sktada sie z piasku kwarcowego z dodatkiem
tlenku magnezu, pylu ceglanego i spoiwa. Role
spoiwa odgrywa krzemionka koloidalna, ktéra
uzyskuje sie przez hydrolize krzemianu etylu.

Zaformowanie dokenuje sie na maszynie for-
mierskiej. Masa formierska wypelniajaca forme
potrzebuje do zupelnego stwardnienia 1—2 dni.
Proces ten przyspieszy¢ mozna dwoma sposo-
bami:

1. przez dodanie tzw. przy$pieszaczy,

2. przez podgrzanie do temperatury 170 C.

Podwyzszona temperatura przyspiesza
wydzielanie sie czgstek koloidalnej krze-
mionki.

Praktycznie stwardnienie materiatu formier-
skiego jest daleko posuniete juz w godzine po
zaformowaniu.

Wypelnione skrzynki formierskie sg nastep-
nie ulozone w piecu do suszenia otworami wle-
wowymi w dél. W piecu tym utrzymywana jest
temperatura wyzsza od temperatury topliwosci
mieszanin woskowych czy mas plastycznych
(zaleznie od materialu, z jakiego jest wykony-

wany model). Po ukonczeniu procesu twardnie-
nia, wosk lub masa plastyczna wytapia sie
i prawie calkowicie wyplywa z formy. Jezeli
modele s woskowe, to cze$¢é wosku przenika
az do 20 mm w glab formy. Po wyjeciu form
z pieca do suszenia, wmieszcza sie je w piecu
z wzrastajacg temperaturg, gdzie wypalajg sie
pozostato$ci wosku czy mas plastycznych. Pod
koniec wypalania temperatura dochodzi do ok.
1000 C. Najczesciej odlewa sie metal do tak wy-
soko podgrzanej formy, chcac z jednej strony
skompensowa¢ skurcz, a z drugiej strony unik-
ng¢ zbytecznego w tym wypadku przegrzewa-
nia metalu.

6. Stosowane stopy, ich topienie i odlewanie

W powyzszy sposéb przygotowanych formach
mozna odlewa¢ wszystkie stopy odlewnicze, na-
turalnie napotykajac na mniejsze lub wiegksze
trudnosci. Tak wiec mozna odlewaé czesci ze
stopéw aluminium, cynku, miedzi, niklu, chro-
mu, stale wysokostopowe (narzedziowe) i ze-
liwo.

Do topienia stopéw o niskiej i sredniej tem-
peraturze topliwo$ci uzywa sie piecow tyglo-
wych elektrycznych oporowych lub opalanych
gazem czy ropa naftowa.

Do topienia natomiast stopéw o wyzszej tem-
peraturze topliwosci sa uzywane piece elektry-
czne indukcyjne lub lukowe.

Technika topienia oraz metody odgazowywa-
nia stopéw droga zastosowania przy topieniu
powlok ze soli, czy tez przez przepuszczanie
chloru lub azotu przez kapiel, sg takie same
jak przy innych sposobach odlewania.

Odlewa¢ mozna metal czterema sposobami:
1. grawitacyjnie,

2. pod ci$nieniem odsrodkowym,

3. pod ci$nieniem,

4. przy zastosowaniu podciénienia.

Ad 1. Odlewanie grawitacyjne stosuje sie je-
dynie w wypadku odlewania czeséci o grubszych
przekrojach;

Ad 2. Odlewanie pod ci$nieniem od$rodkowym
zapoczagtkowane przez dentystéow jest coraz
czesciej stosowane przy produkeji cze$ci wyko-
nywanych technika odlewéw precyzyjnych po-
wyzej opisang metoda na skale przemystoway;

Ad 3. Do odlewania pod ci$nieniem stosuje
sie¢ czesto przechylne piece elektryczne tukowe.
Po stopieniu metalu i doprowadzeniu go do od-
powiedniej temperatury do otworu spustowego
pieca przymocowuje sie forme odlewnicza (wy-
suszong, wypalona i czesto podgrzang). Nastep-
nie piec przewraca sie o 180°. Metal wypelnia
draze formy pod ci$nieniem grawitacyjnym me-
talu oraz pod dodatkowym ci$nieniem powietrza
0,2—0,3 kG/cm?, ktére jest specjalnie wprowa-
dzone do pieca w czasie zalewania formy me-
talem.

Ad 4. Stosujac zamiast odlewania pod ci$nie-
niem odlewanie przy zastosowaniu podcis$nie-
nia mozna otrzymac¢ réwniez odlewy o matych
przekrojach (cienkoscienne).
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7. Wykanczanie

Po odlaniu chtodzi sie forme z szybkoscig od-
powiednig dla odlewanego stopu, aby zapewni¢
jak najwyzsze wlasnos$ci mechaniczne wykony-
wanym odlewom. Nastepnie wybija sie odlew
i czy$ci sie go z pozostatosci masy formierskiej.
Po obcieciu wlewdw, najczesciej przy zastoso-
waniu pily tasmowej i tarczy szlifierskiej, pod-
daje sie odlewy obrobce wykanczajacej, ktéra
polega na toczeniu, polerowaniu lub gwintowa-
niu, w zaleznosci od gatunku stopu i wymagan
stawianych odlewanej czesci. Czesto wykancza-
nie ogranicza sie jedynie do obcigcia kanaléow
wlewowych. Duzy nacisk kladzie sie na kon-
trole gotowego przedmiotu.

Koszt odlewania metoda
sStraconego wosku”

Nalezy stwierdzi¢, ze samo odlewanie meto-
da ,,straconego wosku‘‘ jest znacznie drozsze niz
odlewanie w piagsku czy kokili, tym nie mniej
jednak jest ono tansze od wykonywania danego
przedmiotu droga obrébki mechanicznej. W wie-
lu wypadkach, gdy powstaje koniecznos¢ zasto-
sowania stopu trudno obrabialnego nie ma wow-
czas innego sposobu wyjscia, jak postuzy¢ sie
metodg ,,straconego wosku‘, lub tez uzy¢ inne-
go stopu latwiej obrabialnego pracujgcego zwy-
kle gorzej. W ostatecznym wyniku metoda
,straconego wosku‘‘ okaze sie tansza.

Ze wzrostem do$wiadczenia w tej zupelnie
nowej dla odlewnictwa dziedzinie, przy zasto-
sowaniu ulepszen majacych na celu mechaniza-
cje cyklu produkeyjnego przy masowej produk-
cji oraz przez zastosowanie odpowiednich ma-
teriatow, koszt odlanej cze$ci metodg ,,straco-
nego wosku‘‘ moze sie znacznie obnizy¢.

Gléwnymi dazeniami odlewnictwa precyzyj-
nego jest uzyskanie droga badan laboratoryj-
nych:

1. trwalszego materialu na matryce, o sto-

sunkowo niskiej temperaturze topliwosci,

2. mieszanin woskowych, czy tez odpowied-

nich mas plastycznych o matym skurczu,

3. bardziej ognioodpornych mas formier-

skich. :

Od konstruktoré6w natomiast zada sie projek-
tow urzgdzen automatycznych do wykonywa-
nia modeli oraz nowoczesnego i jak najbardziej
zmechanizowanego wyposazenia odlewni.

W chwili obecnej stosuje sie¢ odlewanie me-
tody ,,straconego wosku* wszedzie tam, gdzie:

a. czesci, ze wzgledu na warunki pracy mu-

sza by¢é wykonane ze stopow trudno, lub
wecale nieobrabialnych i wymiary ich mu-~
szg by¢ zawarte w waskich granicach tfo-
leracji,

b. cze$ci odlane innymi metodami wymaga-

lyby kosztownej obrébki mechaniczne],
czy nawet recznej,

c. czesci, przy wyrobie ktérych ze wzgledu
na material, czy tez ksztalt, przerébka pla-
styczna jest utrudniona, czy wrecz niemo-
zliwa,

d. wymagana jest gladka powierzchnia
i wierne podobienstwo reprodukcji,

e. wyprodukowanie tych cze$ci innym spo-
sobem wymagaloby zbyt dilugiego okresu
czasu, a zatem byloby kosztowne i nieeko-
nomiczne.

I tak w dobie dzisiejszej produkuje sie me-
toda ,,straconego wosku‘“ takie cze$ci jak: mate
kotka zebate, mate cze$ci pomp, mate wirniki,
fopatki do turbin, czesci zawordéw, pierscienie
uszczelniajgce, male dysze, narzedzia skrawa-
igce, wiertta do kamienia, cze$ci maszyn do szy-
cia, i pisania, cze$ci aparatow pomiarowych i fo-
tografcznych, drobne cze$ci samolotow, samo-
chodoéw oraz urzadzen znajdujgcych zastosowa-
nie w przemysle chemicznym i widkienniczym.

Wobec oczywistych korzysci, jakie osigga sie
przy zastosowaniu opisanej metody precyzyj-
nego odlewania do produkcji wyrobdéw metalo-
wych, mozna przypuszczaé, ze po opracowaniu
przez dobrze wyposazone laboratoria naukowo-
badawcze metod produkcji, zainteresuje sie nig
i nasz przemyst odlewniczy.
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Nowosici w procesie wytwarzania staliwa w konwertorach
z dmuchem bocznym

Zalety konwertoréow z dmuchem bocznym. Za-
stosowanie do konwertoréow dmuchu wzbogacone-
go w tlen. Proces turbo-martenowski.

Wstep

Opis sposobu otrzymywania stali konwerto-
rowej znajdujemy w klasycznym dziele prof.
M. M. Karnauchowa!) ,Mietallurgja stali*.
Ostatnio ukazala sie ksigzka B. A. Andrejewa ?)
,Maloje biessiemierowanje‘, omawiajaca wy-
czerpujgco proces konwertorowy z dmuchem
bocznym, stosowany w odlewniach staliwa.

Konwertor z dmuchem bocznym posiada du
zg przewage nad zwyklym konwertorem bes-
semerowskim czy tomasowskim. Powietrze sty-
ka sie tam z metalem przede wszystkim na po-
wierzchni kagpieli, czas dmuchania jest diluzszy,
co stwarza lepszg kontrole dmuchania i umozli-
wia tatwiejsze odréznienie poszczegoélnych okre-
sow procesu. Niebezpieczenstwo przedmucha-
nia metalu jest rowniez mniejsze, poniewaz
dmuch mozna szybko zamkna¢ po opadnieciu
plomienia, podczas gdy konwertor z dmuchem
dolnym wymaga przechylenia, co trwa okolo
25 sekund. Co prawda konwertor z dmuchem
bocznym wykazuje wieksze straty metalu
przez wydmuch. Straty duzego 25-tonowego
konwertora bessemerowskiego wynosza 8—-
10%, podczas gdy straty matego 1—2-tonowego
konwertora odlewniczego z dmuchem bocznym
sa nieco wyzsze, bo wynosza 10—12% %), Jed-
nakowoz wielko$¢ konwertora ma duzy wplyw
na jego straty i dlatego nie mozna poréwny-
waé bezposrednio tych dwu cyfr.

Trwalo$¢ wylozenia jest gorsza niz w kon-
wertorze bessemerowskim, zaleta jednak jest
to, ze nie posiadaja one dennic, ktére np. w du-
zym konwertorze wytrzymuja zaledwie 20 do
25 topow.

Najwazniejszg jednak zaleta konwertorow
z bocznym dmuchem jest fakt, ze produkuja one
stal o wyzszej temperaturze i lepszej jakosci,
gtownie dzieki nizszej zawartos$ci azotu, anizeli
stal z konwertoréw z dmuchem dolnym, ktéra
nie nadaje sie na odlewy.

Wszystkie te zalety procesu konwertorowego
z dmuchem bocznym sprawily. ze prowadzono
obszerne prace nad dalszym ulepszeniem wvro-
cesu, czy to przez zwiekszenie zawartosci tlenu
w dmuchu, czy tez przez zmiane ksztaltu kon-
wertora i wprowadzanie dmuchu ponad po-
wierzchnie kapieli, co ostatecznie stworzyto
podstawe nowego procesu, zwanego procesem
turbo-martenowskim.

Wzbogacanie dmuchu w tlen

Proby wzbogacania dmuchu w tlen przepro
wadzila na duzg skale odlewnia Catton w Leeds

w Anglii ¥). Prowadzono je na konwertorach
o pojemno$ci 2 tony, posiadajacych owalny
przekrdj o osiach wewnetrznych 1200/800 mm
i o wysokoéci calkowitej 2700 mm. Badania
trwaty kilka miesiecy, przy czym wykonano
ogolem okolo 200 topow.

Wsad zeliwiaka sktadat sie z 20%/o suréwki he-
matytowej i 80% zlomu stalowego z dodatkiem
dostatecznej ilosci zelazokrzemu, aby otrzymac
w zeliwie 1—1,2%/p Si. Temperatura zeliwa wy-
nosita 1320 do 1340 C, a po dmuchaniu w kon-
wertorze podnosita sie do 1660 i 1680 C. Doda-
tek do konwertora 0,4%/0 Si (jako 75% Fe-Si)
pozwalal osiggna¢ temperature 1740—1750 C.
Stwierdzono, ze dzieki duzemu wzrastaniu tem-
peratury, uzyskanemu przy prébach wzbogaca-
nia dmuchu w tlen, nie trzeba bylo dodawac
krzemu do wsadu zeliwiaka, przez co zawartos¢
krzemu w zeliwie wynosita tylko 0,5 do 0,7%.
Zeliwo odsiarczano w zasadowych kadziach
przy pomocy sody dajac na 1 tone 14 kg sody.

W pierwszej serii préb do normalnej ilosci
dmuchu powietrznego, czyli do 76 m?min
wprowadzano dodatkowy tlen w  ilosci
24 m3/min, powodujac wzrost catkowitej ilosci
dmuchu do 100 m?®/min przy zawarto$ci 40%
tlenu w dmuchu. Czas dmuchania skrocono do
4 wzglednie do 6 minut. Temperatura kapieli
podczas procesu podnosita sie z 1250 do 1750 C,
stwierdzono jednak duze straty wydmuchu, wy-
noszace 16%o.

W nastepnych prébach utrzymywano wigce
catkowita ilo§¢é dmuchu na wysokos$ei 76 m3/min,
prowadzac topy ze wzbogaceniem 30, 40 i 60
tlenu. Czas dmuchania zmniejszy?l sie do oko'o
jednei trzeciej czasu normalnego, podczas gdy
wzrost temperatury kapieli wyniést 500 C w po-
rownaniu z normalnym wzrostem 300 C i osia-
oniety zostal bez normalnego dodatku 0,4%/o Si
do kapieli.

Poniewaz przv wyzszvm wzbogacaniu straty
wydmuchu bvly w dalszvm ciggu znaczne,
wobec tego calkowita ilo§¢ dmuchu zmniejszo-
no do 56 m3/min. Strata wydmuchu wynosita
okolo 10%, co jest normalng liczbg przv dmu-
chaniu powietrznym. Zaobserwowano, ze przy
uzyeiu 30° tlenu ukazvwal sie na poczatku
dmuchania silny plomien. wydobywaiacy sie
7. cardzieli. ktéry nastepnie malat. aby przed
koncem znowu gwalttownie wzrosnaé. co $wiad-
czvlo o wvpaleniu sie wegla. Wvgladalo tez na
to, jakbv istnial brak tlenu lub jakby wynala-
nie wegla przervwato sie. wobec czego po 4 mi
nutach dmuchania nodwyzszano procent tlenu
w dmuchu do 35%. Strata: wvdmuchu byla bar-
dzo niska i wynosila zaledwie 7,5%.

Ostatnig wreszcie serie prob wykonano z cal-
kowitg iloécia dmuchu 56 m?3/min, wzbogacajac
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dmuch do 30° tlenu, przy czym wsad topiono
w zeliwiaku wylacznie ze zlomu stalowego.
Przecietna temperatura metalu wsadowego po

3 /
A " /
T S 77/
g cif . & D
K]
PRZEKROY A-8-C-D
Rys. 1 — Przekr6j 3-tonowego konwertora ekspery-

mentalnego o wylozeniu kwasnym.

odsiarczeniu wynosita 1315 C, a zawarto$¢ krze-
mu 0,16%. Mimo to temperatura wzrastala
o 325 C, co umozliwialo zupelnie dobre odle-
wanie.

Proby trwaly kilka miesiecy, pomimo to nie
stwierdzono specjalnego zmniejszenia wytrzy-
malo$ci materialéw ogniotrwatych. Badania ja-
ko$ci plynnej stali, jak i odlew6w nie wykaza-
1y jakiegokolwiek pogorszenia sie w poréwna-
niu do jakosci wytopdéw powietrznych, stwier-
dzono natomiast, ze w topach tlenowych osia-
gano bardziej jednolity skitad produkowanej
stali. Ulepszenie procesu polegalo i na tym, ze
wykorzystanie tlenu w czasie dmuchania byto
lepsze, gdyz nadmiar tlenu w stosunku do teo-
retycznie potrzebnej ilo$ci zmniejszal sie ze
wzrostem zawartoéci tlenu w dmuchu. Poza tym
istniata, jak sie okazalo, tatwiejsza kontrola
puktu koncowego procesu. Osiagniecie wyzszej
temperatury w topach tlenowych powodowalo
lepsza ptynnosé metalu, a tym samym mniejsze
straty metalu przez zamarzanie w kadzi.

Proces turbo-martenowski

Bardzo ciekawym ulepszeniem procesu kon-
wertorowego z bocznym dmuchem jest proces
turbo-martenowski ), laczacy w sobie zalety
procesu konwertorowego i martenowskiego. Ja-
kos¢ stali otrzymanej w tym procesie jest wy-
soka i nie rézni sie od jakosci stali martenow
skiej, sam proces natomiast przebiega bardzo
szybko i bez doprowadzania paliwa z zewnatrz.

Punktem wyjscia do préb nad tym procesem,
ktére rozpoczeto juz w roku 1942 w Stanach
Zjednoczonych, byl zwykly konwertor odlewni-
czy z dmuchem bocznym. Wkrétce przekonano
sie jednak, ze chcac powaznie ulepszy¢ proces,
nalezy przeprowadzi¢ radykalne zmiany w sa-
mym ksztalcie konwertora. .

Nowo zbudowana eksperymentalna jednostka
posiadata ksztalt krotkiego cylindra o osi pozio-
mej z odcietym segmentem w miejscu, gdzie
umocowano gardziel (rys. 1). Wylozona byta
kwasno. przy czym jako wylozenie stuzyt tu-
pek mikowy i ganister. Zaprojektowano ja na
pojemnos$é 2,75 t, chociaz z powodzeniem moz-
na bylo przerabia¢é w niej réwniez wsady
4,5-tonowe. Gléwne jej wymiary podano na ry-
sunku. Konstrukcja ta przewiduje pltytka ka-
piel o duzej powierzchni, a wiec dla 2,75 tono-
wego wsadu maksymalna gltebokosé wynosi
200 mm, a powierzchnia 1500 mm <1100 mm,
natomiast dla 4,5 ton odpowiednie wymiary

DANE Z TRZECH

) Ciezar | S | cignie- [PT2PIYW| gredni- | Kat po- B
Sposbdb dmu- powie- x
dmuchania wsadu chania dmuchu s 8 < dysz | chylenia
ton : atu. Za mm dysz :
min. min. Mn P S Si
Powierz-
chniowy 6,3 22,5 0,15—0,30 160 70 8o 0,34 0,098 0,038 1,17
Podpo-
wierz-
chniowy 6,5 20 0,40 140 50 8-10 0,44 0,113 0,028 1,30
Kombino- .
wany 5,8 18 0,45 140 50 6,5-2—1° 0,50 0,102 0,041 1,28
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wynoszg: 300 mmX1680 mm <1180 mm. Otwér
gardzieli byt prostokatem z zaokraglonymi na-
rozami o wymiarach okoto 600 mm>840 mm.
Do wdmuchiwania powietrza sluzylo 6 dysz
z gliny ogniotrwatej o $rednicy wewnetrznej
45—70 mm i ditugosci 860 mm. Powietrze dmu-
chano gléwnie na powierzchnie kapieli i dlate-
go musiala ona by¢ stosunkowo duza, aby
zwiekszy¢ mozliwosci reakeji miedzy dmuchem
a kapielg. Dla poréwnania przeprowadzono
réwniez dmuchanie pod powierzchnie kapieli
i kombinowane, osiggano to przez odpowiednie
przechylenie gruszki. Wyniki trzech takich to-
pow podaje tablica I.

Ogoblnie co do uzyskiwanego skladu stali moz-
na powiedzie¢, ze przy dmuchaniu powierzch-
niowym uzyskiwane zawartosci wegla wynosi-
ly przecietnie 0,11% i byly nieco wyzsze niz
przy dmuchaniu podpowierzchniowym, przy
ktérym otrzymywano przecietnie 0,09%. Za-
warto§¢ azotu byla natomiast nizsza przy dmu-
chaniu na powierzchnie kagpieli, bo wynosita
$rednio 0,004°, wobec 0,007 przy dmuchu

TABLICA IL
ZAKRES TEMPERATUR PRZY TOPACH
DOSWIADCZALNYCH
temperatura C
Sposoéb " .
dmuchania maksy- mini- v
malna malna przecigina
Powierzch-
niowy 1740 1560 1660
Podpowierz-
chniowy 1680 1590 1650

pod powierzchnie. Dmuchanie powierzchniowe
dawalo nieco wyzsze zawartosci krzemu, nato-
miast siarke usuwalo przecietnie w 16,5%0 wo-
bec 14,560 uzyskanych przy dmuchaniu pod-
powierzchniowym. Charakter zuzla byl takze
odmienny przy tych dwu sposobach pracy. Pod-
czas gdy przy dmuchu powierzchniowym zuzel
byl rzadki i ptynny, to przy dmuchaniu pod-
powierzchniowym zuzel miat konsystencje bar-

ma on bezposredni wplyw na plynno$¢ zuzla.
Temperatury uzyskiwane w czasie dmuchania
podpowierzchniowego byly nieco nizsze niz przy
topach powierzchniowych. Tablica II pokazuje
maksymalne, minimalne i przecietne tempera-
tury przy obu sposobach dmuchania.

Ciezar top6éw zmienial sie w czasie kampanii
od 2,75 ton do 10 ton. Mimo Ze poczatkowo za-
projektowano konwertor na 2,75 ton, to jednak
pojawily sie pewne Kklopoty przy pracy z ta
ilo$cig metalu. dzieki czemu zwiekszono wsad
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Rys. 2 — Wplyw azotu na charakterystyke starzenia

sie stali otrzymanej przez dmuchanie powierzchnio-

we (a) i podpowierzchniowe (b). Dla poréwnania po-
dano zachowanie sie stali bessemerowskiej (c).

do okoto 6 ton, ktoére przerabiano bez zadnych
trudnosci. Celem okre$lenia maksymalnej po-
jemnosci roboczej podwyzszono ilos¢ metalu az
do 10 ton, ktéra to ilos¢ byla znacznie wyzsza
od optymalnej pojemno$ci konwertora, ale kto-

dziej gesta. Najbardziej charakterystyczng ra réwniez zdolano przetopi¢ w gruszce tej
zmiang w skladzie obu zuzli sg rézne iloSci Fe0, wielkosci.
TABLICA 1.
TYPOW WYTOPOW
Sktad stali Skitad zuzla

c Mn P S Si N FeO Fe20s Al20O3 MnO CaO SiO:

0,12 0,36 0,106 0,038 0,03 0,003 36,25 2,30 3,05 3,16 0,81 53,78

0,08 0,43 0,112 0,025 0,03 0,007 24,38 1,43 2,68 9,30 0,73 60,40

0,08 0,44 0.105 0,034 0,03 0,006 28,38 1,43 2,01 11,16 0,20 56,20
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Czas dmuchania dla topéw z dmuchem pod-
powierzchniowym byl mniejszy niz z powierzch-
niowym, bo wynosit 2,8 minut na tone wobec
3,3 minut na tone przy dmuchu powierzchnio-
wym. Najkorzystniejszy przeplyw powietrza
wynosit 160 m3/min.

W czasie operacji $wierzenia powierzchnio-
wego stwierdzono, ze je$li top byl zimny, to
ptomien posiadal woéwczas barwe zélto-zielona,
podczas gdy w normalnie gorgcym topie bar-

Stwierdzono, ze jako$¢ stali, otrzymana przez
dmuchanie powierzchniowe, jest lepsza anizeli
otrzymana przy wdmuchiwaniu powietrza pod
powierzchnie kapieli. Szczegdlnie wyraZnie za-
znaczyl sie wplyw nizszej wartosci azotu, ktory
powoduje zwykle wiekszg podatnosé na starze-
nie sie i prowadzi do kruchosci tych stali. Na
rys. 2 pokazano przy pomocy wykresu czesto-
tliwosci wplyw zawartosci azotu na starzenie
sie stali dmuchanej powierzchniowo, podpo-
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Rys. 3 — Doswiadczalny konwertor o pojemno$ci 500 kg, z zasadowym wylozeniem. Grubosé blachy
plaszcza 6,5 mm, grubos¢ koilnierza 9,5 mm, cata konstrukcja spawana.
a. misa piecowa wylozona ceglg zasadowa — b. cze$¢ wylotowa (gardziel) — c. poziom kagpieli — d. polg-
czenie gardzieli z misg — e. skrzynia powietrzna — f. rurki dyszowe — g. wzierniki do dysz — h. czop —
i. otér do pobierania prob gazu — j. drzwiczki otworu do pobierania prob stali — k. otwér do pobiera-

nia prob stali i zuzla.

wa jego byla jasno czerwona, przy czym w cza-
sie dmuchania pojawialy sie na jego brzegach
zielone smugi. W miare dalszego wzrostu tem-
peratury barwa stawala sie intensywnie czer-
wona, a wreszcie zielone smugi obejmowaty
prawie caly plomien. Taki top byl bardzo go-
racy. Punkt koncowy mozna byto bez trudu po-
zna¢, gdyz natezenie promieniowania plomie-
nia spadalo nagle do bardzo niskich wartosci,
a réwnoczesénie znikat z plomienia kolor zielo-

TABLICA III.

SKELAD SUROWKI I STALI
W ZASADOWYM KONWERTORZE

' ' % C l 0/o Mn l 0/o Si ’ 0/ P SN
Suréwka | 394 | 148 | 1,00 | 0,292 | 5,003

¥
Stal 003 | 016 | 001 | 9017 | ~ome

ny. Przy dmuchaniu podpowierzchniowym na-
tezenie spadato do 1/10 wartosci poczatkowego
natezenia, co nie dawato tak doktadnej kontroli
punktu koncowego, jak przy dmuchaniu po-
wierzchniowym,
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wierzchniowo, a wreszcie dla poréwnania zwy-
kiej stali bessemerowskiej. Stopien, w jakim
stal ulegla zestarzeniu, okres§lono przez wzrost
wytrzymatosci na rozcigganie probki badanej
w temperaturze niebieskiego nalotu w stosun-
ku do wytrzymalo$ci w stanie niezestarzonym.
Przesuwajace sie¢ na prawo wierzchotki krzy-
wych czestotliwos$ei s$wiadezg o zwiekszajace]
sie podatnosci na starzenie.

Nic wiec dziwnego, ze zacheceni tymi wyni-
kami eksperymentatorzy zbudowali duzg jed-
nostke tego samego ksztaltu o pojemnosei 20 ton
do wyprébowania tej metody pracy i zastoso-
wania jej w miejsce zwyklego procesu besse-
merowskiego. Proby przerwata jednak wojna
i dopiero w 1946 roku podjeto je na nowo. Po-
twierdzily one wszystkie wyniki, jakie otrzy-
mano na malym konwertorze.

Dalszym etapem pracy bylta budowa podob-
nego konwertora do dmuchania powierzchnio-
wego, ale o wylozeniu zasadowym %). Prébna
jednostka o pojemnosei 500 kg, wylozona ma-
gnezytem posiadala wysokoéé catkowita oko-
o 2 m, szeroko$¢ 1,55 m, a grubo$é¢ 1,10 m
(rys. 3). Maksymalna gteboko$¢ kagpieli wyno-
sita 220 mm, a jej powierzchnia 450 mm >{
900 mm. Do drhuchania stuzylo 7 dysz ustawio-



nych w jednym rzedzie i przymocowanych do
odpowiedniej piyty. Tylna piyta skrzyni po-
wietrznej zaopatrzona byla w okienko z py-
reksu, umieszczono je w taki sposob, aby moz-
na bylo zaglada¢ w glab kazdej dyszy. Skiad
chemiczny suréwki wlewanej do konwertora
i otrzymanej z niej po wyswiezeniu stali po-
daje tabl. IIL.

Z tablicy wida¢, ze uzyta w tym procesie su-
rowka jest zwykta suréwkag martenowsksg. Ilosé
ciepta potrzebna do podwyzszenia temperatu-
ry metalu w konwertorze pochodzi gltéwnie ze
spalenia przewazajacej iloSci wegla na COs,
a nie na CO, jak to ma miejsce w procesie to-
masowskim. Dzieje sie to dlatego, ze po spa-
leniu wegla na CO w kapieli stalowej, ucho-
dzgcy gaz natrafia na warstwe powietrza dmu-
chanego na powierzchnie stali i spala sie do-
datkowo na CO..

Proces wypalania domieszek jest podobny
jak w procesie tomassowskim z tg roéznicg, ze
caly fosfor wypala sie juz przed okresem spad-
ku plomienia. Stwierdzono, ze bez duzych trud-
nosci mozna wypali¢ okoto 50°o siarki zawar-
tej w surowce i az do 97% fosforu. )

W poréwnaniu z procesem wytwarzania stali
w konwertorach z dmuchem dolnym lub bocz-
nym, ilo$¢ wydzielajacych sie w okresie dmu-
chania dyméw byla stosunkowo niewielka. Nie
bylo ich wcale wida¢ w -atmosferze budynku
laboratoryjnego, gdzie prowadzono proby, a po-
wietrze pozostawalo przez caly czas czyste.
Obserwacje komina pokazaty, ze przez 2 do 3
minut na poczatku dmuchania wydzielata sic
niewielka ilo$¢ brunatnych dymoéw (prawdopo-

Mgr inz. KAZIMIERZ HESS

Glowny Instytut Odlewnictwa
w Krakowie

dobnie tlenkéw manganu), natomiast przez po-
zostaly okres topu wytwarzat sie tylko rzadki
biaty dym.

Wyprodukowane w ten sposoéb stale podda-
no prébom wytrzymalosciowym oraz specjal-
nym prébom na starzenie, przy czym okazalo
sie, ze ich wiasnosci sg identyczne z wlasno-
$ciami stali martenowskich o tym samym
skladzie. .

W wyniku préb przeprowadzonych z tg maty
jednostka postanowiono zbudowaé¢ duzy kon-
wertor tego typu o pojemnosci 25 ton o wylo-
zeniu zasadowym. Zostal on zbudowany i po
przeprowadzeniu 15 topdéw przekonano sie, ze
daje podobne wyniki jak maty konwertor.
Oczywiscie, ze przy pracy na tej duzej jed-
nostce pojawily sie pewne niewielkie zreszta
trudnoséci, ktére niewgtpliwie zostang wkroétce
pokonane. Idea okazala sie jednak stuszna, i kto
wie, czy ten nowy proces konwertorowy, pro-
ces turbo-martenowski nie zacznie zdobywaé
sobie coraz wiekszej popularnosci w dziedzinie
otrzymywania dobrej jakosci stali i staliwa.
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Zbiorniki wlewowe form odlewniczych

Klasyfikacja zbiornikow wlewowych: Zastoso-
wanie i formowanie lejkéw wlewowych. Zadania,
analiza ksztaltow i formowanie zwyklych zbiorni-
kow wlewowych. Ochrona wlotu do wlewu glow-
nego. Zastosowanie sitka. Zwiekszenie zdolnos$ci za-
trzymywania zuzla w zbiornikach przez zastoso-
wanie przegrod. Zastosowanie upustu metalu ze
zbiornika. Zbiorniki-wlewy klinowe. Obliczanie
objetosci i wymiaréw zbiornikéw wlewowych.
Proéoba znormalizowania zwykiych zbiornikow wle-
wowych. Uwagi o zalewaniu form.

Pojecia ogolne i klasyfikacja.

Zbiornikiem wlewowym nazywamy wglebie-

nie w goérnej zewnetrznej czesci formy, do ktoé-
rego skierowuje sie ciekly metal podczas zale-
wania formy.

Zbiorniki wlewowe maja speini¢ nastepujace

zadania:

1. utatwi¢ wprowadzenie metalu z kadzi do
wlewu gléwnego, ktére owinno sie od-
bywac:

a. jak najspokojniej tj. z wyhariowaniem ci-
$nienia dynamicznego spadajgcego metalu
(np. przy odlewaniu zeliwa),

b. lub w niektérych wypadkach jak najszyb-
ciej bez hamowania i studzenia metalu (np.
przy odlewaniu staliwa), co w efekcie po-
woduje powstawanie przepltywu burzli-
wego,

2. wyrownaé nieréwnomierno$¢ wylewania
metalu z kadzi (utrzymanie cigglosci zale-
wania),

3. zatrzymywac niemetaliczne zanieczyszcze-
nia (zuzla, piasku itp.).

Zaleznie od ksztaltu i wymaganej szybkoSci
wprowadzenia metalu do formy, zbiorniki wle-
wowe dzielg sie na nastepujace typy:
lejki wlewowe,
zbiorniki wlewowe zwykle,
zbiorniki wlewowe z przegrodami,
zbiorniki wielowlewowe,

. zbiorniki wlewowe klinowe.

Niezaleznie od powyzszego podziatu zbiorniki
wlewowe moga by¢:

a. z otwartymi lub zatykanymi wlotami do

wlewow gléwnych,

@ 00 1o 1
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b. ze wstawionym filtrem sitkowym nad wle-
wem gléwnym,

c. z ewentualnym otworem do wypuszczania
ze zbiornika resztki metalu po zalaniu
formy.

Lejki wlewowe.

Najprostsza postacia zbiornika wlewowego
jest lejek wlewowy. Lejki spelniajg dobrze wa-
runek jak najszybszego wprowadzenia metalu
do formy, oraz wyréwnuja do pewnego stopnia
nier6wnomierno$¢ wyplywania metalu z kadzi.
Zaletg ich jest rowniez maty cigezar pozostatego
w lejku metalu w poréwnaniu do innych zbior-
nikéw wlewowych, co powoduje zmniejszenie
rozchodu metalu na uklad wlewowy.

Nie zapewniajg one jednak mozliwosci za-
trzymywania w sobie niemetalicznych zanie-
czyszczen, ktore tatwo przechodza do dalszych
czesci uktadu wlewowego.

Dlatego stosujemy je tam, gdzie lejno$¢ me-
talu i procesy technologiczne wymagaja jak
najszybszego wprowadzenia metalu do formy,
a zanieczyszczenia niemetaliczne sg zatrzymy-
wane calkowicie w kadzi, lub zatrzymywane
w dalszych elementach ukladu wlewowego albo
tez sg wyprowadzone z formy do nadlewéw.
Dotyczy to np. odlewania odlew6éw srednich
i duzych, zalewanych z duzych kadzi przez
otwér w dnie, co daje szybki wyplyw czystego
metalu bez zuzla. Taki sposéb odlewania sto-
suje sie powszechnie w odlewnictwie staliwa.

Lejki wlewowe stosuje sie rOwniez przy recz-
nym lub maszynowym formowaniu odlewo6w,
o ile dalsze elementy ukladu wlewowego formy
zapewniajg nalezyte odzuzlenie metalu. Stoso-
wanie lejkow wlewowych przyspiesza lub upra-
szcza formowanie (szczeg6lnie maszynowe) oraz
zmniejsza w duzym stopniu rozchéd metalu na
uktad wlewowy.

Aby uzyska¢ ewentualng mozliwos¢ zatrzy-
mania zuzla na powierzchni lejka, stosuje sig
lejki asymetryczne, ktérych misa jest w jed-
nym kierunku wydtuzona. Wlewajac metal w te

Rys. 1. Lejek asymetryczny, prawidlowe zalewanie.
Rys. 2. Formowanie lejka przy pomocy modelu, nasu-
wahego na model wlewu gléwnego.

wydiuzong cze$¢ misy, uzyskaé mozna spokoj-
niejszy wplyw metalu do wlewu gléwnego oraz
ewentualne zawirowanie jego w lejku, z wyrzu-

218

ceniem zuzla na goérng powierzchnie metalu.
Na rys. 1 uwidoczniono schemat prawidlowego
zalewania lejka asymetrycznego, przy czym
strzatkami cigglymi pokazano ruch metalu,
a przerywanymi ruch zuzla.

Poniewaz lejki wlewowe maja przyjac i prze-
prowadzi¢ duze ilo$ci gorgcego metalu o duzej

|
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Rys. 3. Lejek nadstawny wykonany w postacl rdzenin
Rys. 4. Lejek wykonany w skrzynce nadstawnej.

energii kinetycznej, powinny one by¢ wyko-
nane starannie ze specjalnie mocnych i ognic-
trwatych materialéw formierskich.

Przy recznym formowaniu matych form lejki
wycina sie narzedziami formierskimi wokoi
wlewu gléwnego. Mozna rowniez zaformowac
lejek przy pomocy modelu nasuwanego na mo-
del wlewu gléwnego (rys. 2).

Przy zageszczaniu formy goérnym dociskiem
korzystne jest formowanie lejka wlewowego
przy pomocy gumowego lub sprezynowego mo-
delu, poddajacego sie pod naciskiem kloca ubi-
jajacego forme.

Dla nieduzych odlewéw mozna réwniez sto-
sowat lejki w ksztalcie nadstawek (rys. 3), wy-
konanych z mocnej masy rdzeniowej w specjal-
nej skrzynce rdzeniowej.

Odlewy wieksze zalewane z duzych kadzi
przez otwo6r w dnie, wymagaja mocnych lejkow,
wykonanych w specjalnych skrzynkach-nad-
stawkach (rys. 4). Formuje si¢ je przy pomocy
odpowiednio wyprofilowanych modeli w bardzo
mocnej masie glinowej i odpowiednio suszy.

Przy rozlewaniu stali lub odlewaniu najciez-
szych form stosuje sie¢ czesto lejki, wykonane
z wypalonej szamoty, podobnie jak rurki sza-
motowe. Maja one odpowiednie podcigcie dol-
nego obrzeza, umozliwiajagce skladanie ich
z rurkami w calo$¢ ukladu wlewowego.

Lejki wlewowe wykonane ‘w postaci nadsta-
wek wymagaja dodatkowego ich uszczelnienia
uprzednio przygotowanym watkiem z gliny
przy ustawianiu ich na formy. '

Zbiorniki wlewowe zwykle.

O ile wydtuzona cze$¢ misy lejka asymetrycz-
nego zostaje wydluzona i poglebiona ponizej po-
ziomu wprowadzenia metalu do wlewu gtow-
nego, uzyskuje sie zwykly zbiornik wlewowy.
Prawidlowa posta¢ zwyklego zbiornika podaje
rys. 5.

Wlewajac metal do zaglebionej misy zbior-
nika, uzyskuje sie zupelne wyhamowanie jego



energii kinetycznej, oraz mozliwosé zawirowa-
nia, powodujgca wyrzucenie i utrzymanie zuzla
na jego powierzchni. Na rys. 5 strzalki ciggle
pokazuja schemat ruchu metalu, a strzalki prze-
rywane schemat ruchu zuzla.

Poniewaz objetos¢ zbiornika jest znaczna
w stosunku do wlewu gléwnego, mozemy tatwo
utrzyma¢ w czasie zalewania zbiornik wypet-
niony metalem, co z kolei nie dopusci do zanie-
czyszcezen i zuzla plywajgcego po wierzchu do
wejécia w glab ukladu wlewowego.

W ten spos6éb zbiornik wlewowy spelnia
wszystkie wymienione na poczatku warunki,
a to: spokojne wprowadzenie metalu do formy,
wyrownanie nieréwnomiernos$ci zalewania i za-
trzymanie niemetalicznych zanieczyszczen.

Wada takiego zbiornika jest duzy ciezar, do-
chodzacy do 70 ciezaru calego uktadu wlewo-
wego, zwiekszajacy ilo$¢ odpadéw wiasnych.
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Rys. 5. Ruch metalu i zuzla w zbiorniku wlewowym
prawidiowego ksztattu.

Dzigki wyzej wymienionym zaletom i wadom,
takie zbiorniki wlewowe stosujemy tylko tam,
gdzie musimy metal wyhamowywaé przy zale-
waniu i gdzie obawiamy sie obecnosci zuzla
splywajacego z metalem. Dotyczy to gléownie
form, zalewanych przez dziéb kadzi metalem
o dobrej lejnosci (np. zeliwa).

Do dnia dzisiejszego nie ustalono jeszcze de-
finitywnie, jaki ksztalt zbiornika jest najodpo-
wiedniejszy z punktu widzenia na najskutecz-
niejsze zatrzymanie zuzla. Ogélnie powiedziec
mozna, ze w rzucie poziomym zbiornik powi-
nien posiada¢ rozszerzong mise tak, aby cata
szerokos¢ strugi metalu wyciekajgcego z kadzi
mogta by¢ uchwycona. Przejécie do wlewu
glownego powinno byé¢ zwezone, aby zmniej-
szy¢ rozchod metalu na uklad wlewowy i aby
utrudni¢ zbieranie sie zuzla nad wlewem glow-
nym. Przewezenie to nie powinno by¢ jednak
zbyt mocne, aby nie powodowalo dlawienia
przeplywu metalu.

W' przekroju poprzecznym nalezy zwrécié
uwage na konieczno$¢ odchylenia i odsuniecia
Sciaki ,,A“ od wlewu gléwnego (rys. 6) oraz wy-
konania krzywizny ,,a“ tak, aby byla usytuo-
wana ponizej poziomu przewalu ,,b“, co wpra-
wia metal w ruch wskazany strzatkami na rys.
5 i umozliwia wyrzucenie zuzla na wierzch, wg
schematu strzalek przerywanych. Sciana tylna
,C“ zbiornika powinna by¢ lekko pochylona.

Zaglebienie ,,B“ ma na celu niedopuszczenie
pierwszych kropli metalu z zuzlem do formy,
oraz sprzyja powstawaniu ruchu wirowego, wy-
rzucajgcego zuzel na wierzch. Nie powinno ono
by¢ jednak zbyt duze ze wzgledu na oszczed-

b) ksztatt nieprawidtowy

a) ksztatt prawidtowy
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Rys. v. Prawidtowy 1 nieprawidlowy ksztalt zoiornika
wlewowego.

no$¢ metalu. Por6wnanie prawidlowo i niepra-
widlowo wykonanego zbiornika wlewowego wg
powyzszych uwag podaje rys. 6a i b.

Glebokos¢ zbiornika powinna by¢ tak do-
brana, aby $redni poziom metalu umozliwiat ta-
godny wplyw do wlewu glownego bez tworze-
nia sie lejka wirowego, ktory jest niepozadany
i szkodliwy.

Poniewaz zbiorniki wlewowe przyjmujag za-
zwycza] metal zalewany przez dziéb kadzi,
a wiec o matym cisnieniu dynamicznym, moga
by¢ one formowane na wilgotno (nie suszone).
Wystarczy jedynie zastosowanie odpowiednio
mocnej masy formierskiej, silne jej ubicie i wy-
gladzenie.

Jedynie przy duzych odlewach stosujeiny
zbiorniki wlewowe suszone. Nalezy podkreslié,
ze jak najdokladniejsze wykonczenie powierz-
chni zbiornika jest bardzo wazne, a to ze wzgle-
du na czystoé¢ odlewu. Zaleznie od usytuowa-
nia odlewu we formie i wymaganej wysokosct

a)
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Rys. 7. Formowanie zbiornika wlewowego z modelu.

stupa metalu oraz jego ci$nienia przy zalewa-
niu, zbiornik wlewowy mozemy zaformowaé
w gérnej cze$ci formy, lub w osobnej skrzynce
nadstawnej. Zbiornik wykonuje sie w praktyce
zazwyczaj recznie wokol modelu wlewu glow-
nego, przy czym dokladno$¢ odtworzenia wla-
sciwych jego ksztaltow zalezy wylgcznie od
umiejetnosci formierza.
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Korzystnie jest formowa¢ zbiorniki wlewowe
przy pomocy modelu w specjalnych nadstaw-
kach, jak pokazano na rys. 7. Zapewnia to ofrzy-
mywanie zbiornikéw wlewowych, prawidlowe-
go ksztaltu i wymiaréw oraz pozwala uniezalez-
ni¢ sie od stopnia wyszkolenia formierza. Za-
leta tego sposobu jest poza tym fakt, ze dno
zbiornika, najbardziej podatne na dziatanie me-
talu, moze by¢ bardziej starannie wykonane.
Aby to dno bylo jeszcze mocniejsze. mozna je

S
TN

> mmens

0-91/51-R6

Rys. 8. Korki do zatykania wlolu do wlewu glownegc.
Rys. 9. Zbiornik wlewowy z korkiem.

oszpilkowa¢ (rys. 9), lub umieséci¢ w miejscu
spadania metalu cegietke, wykonana z odpowie-
dnio mocnej masy rdeniowej (rys. 10).

Uszczelnienie styku nadstawki ze skrzynka
wykonuje sie przy pomocy podsypki piaskowe]j
lub przy pomocy glinianego watka, jak omo-
wiono poprzednio.

O ile odlewnia posiada serie modeli i skrzy-
nek dla réznych wielko$ci zbiornikéw, moze
nimi postugiwaé¢ sie przy formowaniu roznych
odlewow, osiggajac duzg oszczedno$¢ na robo-
ciznie.

Ochrona wlotu do wlewu gléwnego.

Aby zabezpieczy¢ sie przed wpuszczeniem do
formy zuzla na poczatku zalewania, stosuje sig
nieraz korki zatykajace wejscie do wlewow
glownych. Sg one zwykle wykonane z masy gli-
nowej usztywnionej odpowiednio drutem (rys.
8 a) lub z kulistego klocka zeliwnego ze zala-
nym w nim drutem ostonietym warstwag masy
(rys. 8b). Korki te wyjmuje sie ze zbiornika
dopiero po zapelnieniu zbiornika metalem, gdy
zuzel nie moze juz przedostaé¢ sie do ukladu
wlewowego (rys. 9). Korki takie majg szcze-
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Rys. 10. Ochrona wlotu do wlewu ;gléwnego przy
pomocy- blaszki.
Rys. 11. Zbiornik wlewowy z filtrem

gb6lne zastosowanie przy formach, gdzie uklady
wlewowe nie zatrzymuja zuzla (np. gdy brak
belki odzuzlajacej przy zalewaniu przez nad-
lew itp.).
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Korek mozna ¢zasem zastgpi¢ cienkg blaszka,
umieszczona w zbiorniku wlewowym nad wlo-
tem do wlewu gltownego. Blaszka ta jest przy-
trzymana przy pomocy gwozdzi, jak pokazano
na rys. 10. Zatrzymuje ona metal na pare se-
kund az do chwili jej stopienia. Czas ten wy-
starcza do zapelnienia zbiornika cieklym me-
talem.

Zdolnos$¢é zbiornika do zatrzymywania zuzla
mozna skutecznie powiekszy¢ przez umieszcze-
nie nad wlewem gléwnym filtra w postaci sitka
z cienkimi otworkami (rys. 11). Filtr taki wy-
konuje sie z cienkiej blachy lub mocnej glino-
wej masy rdzeniowej. Hamuje on znacznie
wplyw metalu do wlewu gléwnego i nie prze-
puszcza zuzla.

Zbiorniki wlewowe z przegrodami

Innym sposobem zatrzymania w zbiorniku
zuzla i zanieczyszczen jest podzielenie jego po-
wierzchni pionowg poprzeczng przegroda. Prze-
grode takg wykonaé¢ mozna ze stalowego pla-
skownika, pokrytego warstwa glinki. W celu
zwiekszenia przyczepnos$ci glinki mozna przed
tym nawing¢ -na plaskownik drut. Przegrode
mozna umieSci¢ rowniez w zbiorniku wyko-
nanym wprost we formie (rys. 12). Nalezy ja

e
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Rys. 12. Zbiornik wlewowy z jedna przegrodd.
jednak wyjaé¢ ze zbiornika po zalaniu formy,
w celu ponownego uzycia.

Ruch metalu przy zalewaniu pokazano na
rys. 12 strzatkami ciggltymi, ruch zuzla strzal-
kami przerywanymi. Wigkszo$¢ czesci niemeta-
licznych sptywajacych z kadzi pozostanie na
powierzchni metalu przed przegroda. Zuzel,
ktory przypadkowo zostanie porwany pod prze-
grode przez struge metalu, moze jeszcze wyply-
ng¢ na wierzch w czesci zbiornika za przegroda,



dzieki odpowiednim ksztaltom S$cian tej czesci
zbiornika, zgodnie z uwagami podanymi w po-
przednich rozdziatach.

Ilos¢ przegroéd odzuzlajaeych i hamujacych
przeplyw metalu w zbiorniku moze by¢ powigk-
szona. Na rys. 13 pokazano zbiornik wlewowy
z dwoma przegrodami. Przegroda pierwsza
zmusza metal do odplyniecia jej w poziomym
ruchu kolistym, w czasie ktérego caty zuzel
zdazy wypltynaé na powierzchnie metalu. Prze-
groda druga zmusza metal do syfonowego prze-
ptywu do przestrzeni, gdzie umieszczony jest
wlew gléwny, a caly zuzel pozostaje w najspo-
kojniejszej czesci $rodkowej zbiornika pomie-
dzy przegrodami i wyplywa na powierzchnie.
Zbiornik taki najlepiej wykonaé¢ ze spawanej
blachy i wylozy¢ wnetrze masg ogniotrwala.

Oproéznianie zbiornika

Zbiornik pokazany na rys. 13 ma stosunkowo
duzg pojemnos$¢ i po zalanju formy bedzie za-
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kierunek zalewania
Rys. 13. zZpiornik wiewowy z dwoma przegrodami.

wieral jeszcze znaczng ilos¢é cieklego metalu.
Aby nie dopusci¢ do zakrzepniecia metalu
w trudnej do oczyszczenia przestrzeni zbiorni-
ka, nalezy go spusci¢ do podstawionej obok
kadzi.

W tym celu zaopatrzony jest zbiornik w otwor
i rynienke w tylnej jego Scianie w najnizszym
miejscu dna. Otwor ten zatyka sie przed uzy-
ciem zbiornika korkiem z masy formierskiej,
a dno zbiornika wykonuje sie z odpowiednim
lekkim spadem. Przebicia otworu spustowego
dokonuje sie zaraz po zakonczeniu zalewania
formy. Jesli wykona sie to dostatecznie szybko,
caly metal sptynie do podstawionej pod rynien-
ka kadzi, a zbiornik zostanie czysty do ponow-
nego uzycia.

Zbiorniki wielowlewowe

Odlewy duze wymagajg czesto specjalnych
zbiornikéw wlewowych, doprowadzajacych me-
tal do paru wlewéw réwnocze$nie. Przy dobo-
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Rys. 14. PierScieniowy zbiornik wlewowy do zalewania
deszczowego.

rze ksztaltow takich zbiornikéw obowigzujg te
same zasady, jakie oméwiono przy zbiornikach
zwyklych jednowlewowych. Mozna w nich tak
samo stosowa¢ korkowanie wlewow glownych,
umieszczanie sitek, przegrod odzuzlajgcych, lub
otworéw bocznych do spuszczania resztki me-
talu po zalaniu formy. Zbiorniki wielowlewowe
sg najkorzystniejsze tam, gdzie mozna zastoso-
wac zalewanie formy z gory duzg iloscig tzw.
deszczowych wlewow doprowadzajacych. Przy-
ktad takiego zbiornika dla zalewania otwartych
form bebnoéw lub tulei podaje rys. 14.

Wlewy klinowe — zbiorniki

Przy odlewaniu form cienkosciennych o du-
zych powierzchniach $cian (np. garnkéw), gdzie
forma powina by¢ mozliwie szybko zalana, sto-
suje sie tzw. wlewy klinowe, bedace rownocze-
$nie do pewnego stopnia zbiornikami (rys. 15

o pus-sm

Rys. 15. Wlew klinowy.
Rys. 16. Wlew klinowy z odzuzlaczem.

i 16). Umozliwiajg one szybkie zalanie formy,

przy matej mozliwosci zatrzymania zuzla.
Wymiary zbiornikéw wlewowych klinowych

dobiera¢ nalezy w zalezno$ci od wymiaréw
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i grubosci scianki odlewu. Grubo$¢ wlewu kli-
nowego w miejscu polgczenia jego z odlewem
musi by¢ mniejsza od grubosci $cianki samego
odlewu, aby nie zaistniala mozliwos¢ uszkodze-
nia odlewu przy odtragcaniu wlewu. Szerokos¢
klina musi by¢ nieco wieksza od szerokosci
strugi metalu zalewajacego forme. Kat rozwar-
cia wlewu klinowego decyduje o jego objetosci
i zdolnosci do zatrzymywania zuzla. Im kat ten
jest wiekszy, tym objetos¢é zbiornika jest wigk-
sza, a warunki zatrzymania zuzla lepsze. Wlewy
te formuje sie z modelu, ustawionego zwykle
wprost na odpowiedniej $ciance odlewu. Mozna
réowniez ustawia¢ je z boku odlewu, wykonu-
jac odpowiednio ptaski wlew doprowadzajacy
po powierzchni podzialu formy, zaopatrujgc go
réwnocze$nie w garb odzuzlajacy, jak pokazano
na rys. 16. Zapewni to lepsze odzuzlenie me-
talu. Przy zalewaniu tych zbiornikéw strumien
metalu powinien byé jak mnajbardziej plaski
i dostosowany do szeroko$ci klina. W tym celu
najlepiej stosowa¢ do zalewania kadzie prosto-
katne odpowiednich wymiaréw.

Dobér objetosci zbiornikow wlewowych

Prébowano rozmaicie podchodzi¢ do ustala-
nia lub obliczania objeto$ci i wymiaréow zbior-
nikéw wlewowych:

1. uzalezniano objetos¢ zbiornika wprost pro-
porcjonalnie od powierzchni przekroju
wlewu gléwnego. Praktyka podobno nie
potwierdzila stusznosci takiego podejscia,

2. zakladano, co wydaje sie¢ bardziej stuszne,
ze pojemnos$¢ zbiornika powinna by¢
wprost proporcjonalna do ilosci metalu,
jakg powinien on przepusci¢ w jednostce
czasu, tj. ciezarowej szybkosci zalewania
formy.

Zgodnie z drugim podej$ciem objetosc
zbiornika wlewogeo mozna okresli¢ wzo-

rem:
—Q looo .
A_T"{ B T ¢ )

gdzie:

A — objetos¢ zbiornika wlewowego w cm?

Q@ — ciezar odlewu z nadlewami i ukladem
wlewowym w kg

Tx — czas zalewania formy w sek.

Y — ciezar wlasciwy metalu w G/cm?

n — wspoéiczynnik zapasu zbiornika, tj. ilosc

sekund, na ktorg ma wystarczyé zawartosé¢
zbiornika do zabezpieczenia zalewania formy
z szybkoscig %

Praktycznie powinna to by¢ minimalna ilos¢
sekund, potrzebna do wyréwnania maksymal-
nej nieréwnomiernosci wyptywu metalu z danej
kadzi, przy danej obstudze i sposobie zalewania.
O. Marcinowski zaproponowal warto$ci wspol-
czynniké6w n, ujete w tablicy I.

Przyjmujac za Dietertem dla odlewow mniej-
szych (do ciezaru 400 ewentualnie 500 kG) war-
tos¢ czasu zalewania formy wg wzoru:

T= {/Q.s;
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gdzie s — wspodtczynnik zalezny od grubosci
Scianek odlewu otrzymamy:
— Jo .20 a
A= P ui=.=
A=VQ.u; . . . . ... L@
gdzie:
A — objetos¢ zbiornika wlewowego w cm?
Q — waga odlewu wraz z nadlewami i ukla-
dem wlewowym w kg

1000 7 ; : :
1—; wspblczynnik, zalezny od cie-

6
zaru odlewu Q i wspélczynnika s. Wartos¢
wspolczynnika u, dla zeliwa przy zalozeniu
v =7 G/cm? podaje tablica II.

TABLICA I

WARTOSC WSPOLCZYNNIKA ZAPASU
ZBIORNIKA WLEWOWEGO N
WEDLUG O. MARCINKOWSKIEGO

Ciezar odlewu w kG n w sek.
do 100 3
100 do 500 4
500 do-1000 6
1000 do 5000 (K
ponad 5000 8
TABLICA T¥
WARTOSCI WSPORLCZYNNIKA U DLA ZELIWA
Wartos¢ wspodtczynnika u dla
Sr. grubosé odlewow o wadze
$cianek odl.
mm od 100 do
do 100 kg 400 (500) kg
2.5— 3,5 260 350
3,5— 8 230 310
8 —15 200 260

Przyjmujac dla zeliwa za Sobolewem war-
tos¢ czasu zalewania formy uzalezniong od cie-
zaru odlewu Q i jego $redniej grubosci Scianek
J wg wzoru:

3
T=2.y3 .Q;

warto$¢ wspblczynnika zapasu zbiornika zmie-
niajgcg sie w sposob ciggly od n =2 sek dla
Q=1 kG do n =15 sek dla Q = 10000 kG wg
wzoru:

10
n=2.y/Q

oraz warto$é ciezaru wlasciwego zeliwa
vy =7 G/em3, otrzymamy ze wzoru (1) wzdrc
uproszczony:

1

3 —
A=143.Q* .8 ° s ow o ow o oa omow s @ (3)



gdzie: A = objeto$¢ zbiornika w cm?,
= ciezar odlewu w kg,
¢ = $rednia grubo$¢ scianek odlewu
W mm,

Wzér nr 3 ujeto w nomogram, podany w le-

wej czedci rys. 17.

Doboér wymiaréw zbiornikow wlewowych

Cheac przejéé z obliczonej objetosci zbiornika
wlewowego do jego gldwnych wymiaréw, tj.
diugo$ci i wysokosci, nalezy przyjaé pewne za-
leznosci tych wymiaréw pomiegdzy soba.

I tak dla prostego zbiornika wlewowego, po-

Srednia grubogé dcianek odlewy Zbiorniki_wiewowe
Smm: 345710 W30 50N |oyjetose|| Wymiary wg. szkicu w mm:
v Aem3| o b h ¢
| | 50
T ] 2 H g0 50 30 50
) A - : 0 H 90 56 35
,/’//]://if;ﬁ | 100 | 63 40 ) €0
1] sgts:
1 gl e o5e% 20 [ '° 0 v
] Re ,‘/ 7 ‘/‘/7 .
2 giisti 24 300 125 20 ol
3 o | ] | 140 99 o
oA T s00_ 1 160 | 100 | 63 || 80
. T LD 200 H 180 110 70
10 2
= 1000 1 200 | 125 | &80
/*/\4,« ZZ2l
23‘; ji;:ﬁ:¢g¢§ J | 220 | o)
; pesiZadimuns. 2000 § 250 | 160 | 100
0 ;;/ //‘/
” S EBCafll 3000 || 280 180 | 110
oot e o ww | a0 | 200 | 126
I = #5527 53 3000 U 560 220 | 140
; ; = 2000
2 300 2 n 400 | 250 | 160
e : 10000
& %oa T | THN 1 %50 280 180
T AT
Y 1000 P soac0 | 200 | 920 | €00
< = //m’: /t: pr—— O —y
T el il L s | '
°© P ' 5
000 Z 40000
S so0o 50000
K 7000 3 1 4000
O wo00 A=Q"Cyé' 4
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Rys 17. Nomogram do obliczania objetosci i wymiaréw zbiornikéow wlewowych.

Pozwala on odczytywaé¢ wartosci wlasciwych
objetosci zbiornikow wlewowych A w zalezno-
Sci od ciezaru odlewu Q, dla réznych wartosci
$rednich grubosci $cianek odlewu 2.

Kolejnosé odczytywania nomogramu podajg
przykladowo linie przerywane, zaopatrzone
strzatkami (dla Q = 25 kg, ¢ = 22 mm otrzy-
mujemy A = 580 cm3).

Nomogram ten stuzy¢ moze do obliczania ob-
jetosci wszystkich rodzai i wielkos$ci zbiornikéw
wlewowych i moze by¢ cenng pomoca przy usta-
laniu ich wielko$ci i wymiaréow.

kazanego na rys. 6 a wszystkie jego glowne wy-
miary najlepiej uzalezni¢ od jego szerokosci D
w sposob nastepujacy:

L=16.D . . . . . . . . . . .(@4
H=06.D . ()

gdzie: L — dlugos¢ zbiornika wg rys. 6 a
D — szeroko$¢
H — wysokos¢

7 ” 2 ”

2 bRl bR) b

Jesli pozostate ksztalty zbiornika beda zgodne
z podanymi na rys. 6 a, to dla takiego zbiornika
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objetos¢ jego w zaleznosci od gléwnych wymia-
réw moze by¢ ujeta wzorem:

A=05.L.HD . . . . . . . . .(6

Ze wzordéw 4, 5 i 6 mozna tatwo wyliczy¢ na-
stepujace zaleznosci glownych wymiaréw od ob-
jetosci zwyklych zbiornikow wlewowych:

3 .
L=20.VA, . . .. . . ...
.3,__ )
D=125.VA;, . . . . . . . . .8
H=08.VA; . . . « . . . . .9

W podobny sposéb obliczy¢ mozna zaleznos$ci
glownych wymiaréow od objetosci dla kazdego
typu zbiornika wlewowego, po przyjeciu odpo-
wiednich zalezno$ci pomiedzy jego wymiarami.

Proba znormalizowania zwyklych zbiornikéw
wlewowych

Tablica III podaje obok wartoSci objetosci
zbiornikow A, szczegélowe wartosci gléwnych
wymiarow zwyklych zbiornikéw wlewowych,
jako préobe znormalizowania ich ksztaltéw i wy-
miaréw, zgodnie z rys. 6 a. Podane wymiary
obliczone wzorami 7, 8 i 9 dotycza zbiornikéw
o objetosciach odpowiadajacych zakresom skali
A, obok ktorych sg one umieszczone w tablicy.
Grubg manierg podkre§lono wartosci szczegol-

nie uprzywilejowane, ktérymi mozna zastepo-.

wac pobliskie warto$ci podane manierg cienka.

W ostatniej kolumnie tablicy III podano réw-
niez warto$ci Srednie c lejkéw wlewowych, mo-
zliwie zgodnie z warto$ciami podawanymi przez
projekt normy PN/H na sprezujace modele lej-
kéw wlewowych do formowania maszynowego.

Wartosci $rednie d wlewow gléwnych mozna
dobiera¢ dowolnie, zgodnie z wymogami reszty
ukladu wlewowego.

Uwagi o zalewaniu formy

Witasciwe zapelnienie metalem formy i nie-
dopuszczenie zuzla do jej wnetrza, zalezy znacz-
nie od sposobu zalewania formy. Dla przebiegu

Mgr inz. STEFAN JARZEBSKI

tej czynno$ci nalezy przestrzega¢ nastepujg-
cych regut.

Przed przystgpieniem do zalewania formy na-
lezy mozliwie starannie oczy$ci¢ powierzchnie
metalu w kadzi od plywajacego zuzla. W tym
celu posypujemy ja suchym piaskiem kwarco-
wym, chwilke odczekujemy az zuzel stezeje
1 $ciggamy go przy pomocy zgarniacza. Czynnos¢
te mozna powtérzy¢ pare razy, aby dobrze o-
czy$ci¢ powierzchnie metalu.

Zalewanie metalu rozpoczynamy powolnym
zapelnianiem nizszej czesci zbiornika, niedo-
puszczajac mozliwie do splyniecia zuzla. W mo-
mencie, gdy metal ma doj$¢ juz do wlotu wle-
wu gltownego, nagle zwiekszamy iloé¢ splywaja-
cego z kadzi metalu, tak by jaknajszybciej za-
pelni¢ caty zbiornik metalem. Moment ten jest
najniebezpieczniejszy ze wzgledu na mozliwosé
wtargniecia zuzla w glab formy z pierwszymi
kroplami metalu. W dalszym ciggu szybko$c¢
splywania metalu z kadzi powinna by¢ stale
tak duza, by przez caly czas zalewania formy
zbiornik byl wypelniony, co najbardziej sprzyja
zatrzymaniu zuzla na powierzchni metalu. Nie
wolno dopusci¢ do obnizenia poziomu metalu
w zbiorniku do tego stopnia, aby nad wlotem
do wlewu glownego powstal wir weciggajacy
w glagb powietrze i ptywajgcy po powierzchni
zuzel. Sptyw metalu z kadzi nalezy zatrzymaé
dopiero w momencie, gdy przekonamy sie, ze
ilo$¢ metalu zawarta w zbiorniku wystarczy na
ostateczne wypelnienie formy. Nalezy przy tym
unikaé niepotrzebnego dolewania zbiornika, gdy
forma juz metalu nie przyjmie, gdyz zwieksza
to niepotrzebnie zuzycie metalu na uklad wle-
WOWY.
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Rola pytu wegla kamiennego w masie formierskiej

Gdy zapyta¢ odlewnikéw jaka role odgrywa pyi
weglowy w masach formierskich ,na wilgotno®,
znaczna ich cze$¢ odpowie: ,,gaz wytworzony przez
spalenie wegla tworzy warstewke izolujaca odlew
od masy“. Poglad ten w $wietle ostatnich badan
jest mylny. Pyl weglowy w masie spelnia podwoj-
na role: chemiczng i fizyczng. W pierwszym wy-
padku redukuje powstate tlenki metali, w drugim
za$§ miekngc w temperaturze ok. 400 C powleka
najblizej potozone ziarna piasku. Wazng przy tym
role odgrywa rodzaj uzytego wegla. Dla celow od-
lewniczych, do produkcji pylu weglowego, najko-
rzystniejszym jest wegiel koksujacy o duzej za-
wartosei witrytu.
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Pyt wegla kamiennego odgrywa w odlew-
niach jako materiat pomocniczy znaczng role.
Istnieje kilka teorii o roli i sposobie dzialania
pylu w masie formierskiej. Kilku ze znanych
odlewnikow miedzy innymi: Henning, Aulich,
Rodehiuser, Paschke, Roll, Ben, Hird przepro-
wadzito badania w celu wyjasnienia proceséw
zachodzgcych miedzy powierzchnig formy a cie-
kitym metalem. Na ogél jednak zagadnienie to
rzadko jest rozpatrywane w prasie fachowej,
mimo przypisywania mu waznej z punktu go-
spodarczego roli.



Autor w trakcie studiéw a nastepnie w pra-
cy zawodowe] spotykal sie ze zdaniem, ze pyt
weglowy wywoluje gazowa warstwe izolujaca
forme od cieklego metalu, zapobiegajac w ten
sposob przypalaniu masy do zeliwa. Znaczna
cze$¢ odlewnikow w ten sposéb tlumaczy so-
bie role pylu weglowego w masie formierskiej.
Opinia ta ugruntowala sie w naszych sferach
odlewniczych, gtéwnie dzieki publikacjom kil-
ku z wyzej wymienionych badaczy zagranicz-
nych w dziedzinie odlewnictwa.

Poglad ten na podstawie ostatnich publikacji
i prac, wydaje sie jednak mylny. Mozemy to
w nastepujacy sposdéb udowodni¢. Rozwazmy
brytke masy formierskiej o objetosci 1 cm?
przylegajaca bezposrednio do powierzchni od-
lewu. Brylka ta zawiera précz wody niewielka
ilo$¢ pylu weglowego i powietrza miedzy ziar-
nami piasku. Zakladajac, ze $rednie zageszcze-
nie formy wynosi — 1,5 G/cm?, wilgotnos¢ —
6%, zawartos¢é pylu weglowego (posiadajacego
320/y czeSci lotnych) — 5%, otrzymamy, ze roz-
patrywana brylka masy zawiera¢ bedzie:

1.1,5.0,05=0,075 g pylu weglowego.
1.1,5.0,06=0,09 g wody

Powietrze za$ znajdujace sie w badanej kost-
ce, przyjmujac ciezar wlasciwy masy 2,2 G/cm3
zajmuje:

22—15
2,2
Po wlaniu ciektego metalu do formy, masa

formierska przylegajaca do odlewu nagrzeje sie
do temperatury okolo 1200 C. Objetos¢ gazéw

100=32%0 objetosci probki.

wytworzonych w tej temperaturze, powstatych -

z 1 cm?® masy formierskiej da sie obliczye

w przyblizeniu wzorem:

t
Vi =Vo (1 + ;73)

A zatem w temperaturze 1200 C otrzymamy:
1. pary z wody
. 22400 . 0,09 12€0
Vigo=—"—"——" ( —
18 273
(18 g pary wodnej wykazuje w temperaturze
normalnej objetosé 22400 cm?).
2. gazu z pylu weglowego
0,075 0,32 . 1000 | 1200
0,65 (' N 273)
(1 litr gazu uzyskanego przy destylacji wegla
wazy przecietnie 0,65 g).
3. powietrza
Vi200 = 0,32 s
1200 = 0, (l + 273)
Sumujac powyzsze ilosci gazéw otrzymamy:
1. z wilgoci zawartej w masie formier-

) = 605 ¢m?®
199 c¢m?

Viooo =

= 1,73 c¢m?

skiej 605 cm?
2.z pylu weglowego 199 cm?
3.z powietrza zawartego w masie for-
mierskiej okoto 2 cm?3
Razem =z 1 cm?® masy formierskiej
ofrzymamy gazéw w temperaturze
1200 C 806 cm?
Wydaje sie prawdopodobnym, ze gdyby

ochrona odlewu polegala na mechanicznym od-

dzieleniu metalu od masy formierskiej za po-
mocg powstalego w czasie wypelniania formy
gazu, to wowczas w zupelno$ci powinien wy-
starczy¢ gaz powstaly z odparowania wilgoci
w masie formierskiej, ktéry stanowi ok. 75%
wszystkich, powstatych z masy formierskiej ga-
zow. Z praktyki jednak wiemy, ze masa for-
mierska, nie zawierajgca pylu weglowego daje
powierzchnie odlewu chropowata z przypalo-
nym piaskiem.

Na podstawie literatury ostatnich lat oraz ba-
dan wlasnych istnieja wszelkie dane, azeby ro-
le pylu weglowego w masie formierskiej ttu-
maczy¢ jego dzialaniem:

a — chemicznym,
b — fizycznym.

a. Dzialanie chemiczne.

Jak wiadomo dodatek pylu weglowego stosu-
jemy do mas formierskich do odlewania ,na
wilgotno“. W czasie odlewania masa taka za-
wiera najczesciej 5—T% wody. W czasie zale-
wania formy, wytwarzajaca sie wskutek pod-
grzania masy formierskiej para reaguje miedzy
innymi i z zelazem wg réwnania:

3 H:O0+2 Fe = 2 Fex03+3 He

-~

W ten sposéb tworzg sie na powierzchni od-
lewu tlenki metali oraz tlenek zelaza (Fe20s),
ktére sg niepozgdane, gdyz reaguja ze skladni-
kami masy formierskiej (przede wszystkim
z Si0z2), tworzac latwo topliwe krzemiany, po-
wodujace przypiekanie masy formierskiej do
powierzchni odlewu.

Dodany do masy formierskiej pyt weglowy
w czasie wypelniania formy cieklym metalem
ulega rozkladowi, w czasie ktérego wydziela sie
pewna ilo$¢ gazéw. Proces ten jest zblizony do
suchej destylacji wegla w gazowniach i ko-
ksowniach. Gaz ten zblizony jest pod wzgledem
sktadu chemicznego do gazu Swietlnego lub ko-
ksowniczego, zawiera tlenek wegla (CO) i ma
charakter redukecyjny. Obecno$¢ tego gazu za-
pobiega utlenianiu zelaza przez pare wodna wg
réownania jak wyzej. Redukcje tlenku zelaza za
pomocyg tlenku wegla mozna wyrazi¢ wzorem:

Fe:03+3 CO=3 CO2+2 Fe

7, tego wynika, ze przed zazuzlowaniem ochro-
ni¢ moze odlew warstwa izolujgca posiadajaca
wiasnosci redukujgce.

Przy odlewaniu innych metali poza zeliwem
zastosowanie pylu weglowego ma mniejsze zna-
czenie ze wzgledu na nizszg temperature odle-
wania przez co zazuzlowanie powierzchni jest
malo mozliwe.

Zbyt mata zawarto$¢ pylu weglowego wzma-
ga zazuzlowanie, ale zbyt duza jest réwniez
szkodliwa. '

b. Dzialanie fizyczne.

Nim przystagpimy do wilasciwych rozwazan,
zatrzymajmy sie chwile nad petrograficznymi
makroskopowymi skladnikami wegla.

Damm w rozprawce na temat koksowania
dzieli wegiel w zalezno$ci od powstania i za-
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wartosci sktadnikéw na 3 rodzaje: fuzyt, witryt
i duryt (pomijajac klaryt). Skladniki te znajdu-
ja sie we wszystkich weglach kamiennych,
w roznych iloSciach zaleznie od wieku wegla.

Fuzyt przypomina zwykily wegiel drzewny,
charakteryzuje sie potyskiem
sktada sie z wegla bardzo kruchego, proszko-
watego, brudzi palce, wyréznia si¢ mniejszg
wydajnoscia cze$ci lotnych (mniej niz 18%)
i tym, ze daje koks proszkowy.

Witryt czyli wegiel blyszczaey tworzy jedno-
lite warstewki o zmiennej grubosci; jest sto-
sunkowo miekki i kruchy, cechuje go znaczna
wydajnosé czesci lotnych, jest cennym sktad-
nikiem wegli koksujacych.

Duryt czyli wegiel matowy charakteryzuje
sie duza iloécig lotnych produktéw destylacji,
ktéra zalezy od wieku wegla.

Hoch i Kuehwein w swych badaniach nad
dzialaniem makroskopowych t. j. widocznych
golym okiem skladnikéw wegli podaja, ze naj-
pierw mieknie wegiel blyszczacy (witryt), po-
tem dopiero matowy (duryt), Fuzyt natomiast
nie ulega w ogble stopieniu.

Dzialanie fizyczne dobrego pylu wegla ka-
miennego polega na tym, ze w temperaturze
okoto 400 C pyt ten mieknie, przechodzi w stan
plastyczny, topi sie i powleka cienka warstew-
kg ziarna piasku. Powloczka ta zabezpiecza pia-
sek i chroni go przed przywieraniem do odle-
wu, najprawdopodobniej zapewnia do pewnego
stopnia spoistos¢ masy formierskiej w czasie,
gdy znajdujaca sie w niej woda odparowala.

Na podstawie tych krétkich wywodéw nale-
zaloby sie spodziewaé, ze najlepiej role taka
spelni wegiel blyszczacy. Doswiadczenia autora
przeprowadzone w tym kierunku, potwierdzajg
powyzsze. Odlewy uzyskane przy zastosowaniu
pytu weglowego o zawartosci okoto 90% witry-
tu odznaczaty sie w odréznieniu od innych czy-
stoscig, gladkoscia, najkrétszym czasem po-

jedwabistym,

trzebnym do ich oczyszczenia oraz niebiesko-

stalowym polyskiem. Poréwnanie wynikéw

dziatania pylu wegla kamiennego blyszczacego

i wegla koksujacego z innymi gatunkami py-

16w, potwierdza teze o podwdjne]j roli, jaka pyt

spelnia w masie formierskiej.

Podwojne dziatanie chemiczne i fizyczne py-
hu wegla kamiennego stwarza dla producentéow
i odbiorcow specjalne warunki. Pyt weglowy
dla celéw odlewniczych powinien odpowiada¢
m. in. warunkom nastepujacym:

1. nie powinien zawiera¢ wiecej czeéci lotnych
niz 28%o. .

2. powinien by¢ sporzadzony z wegli koksuja-
cych o mozliwie jaknajwiekszej zawarto$ci
witrytu.

3. nie powinien zawieraé wiecej niz 5% popiotu,
10/y siarki i 4% wilgoci.

4. powinien posiada¢ ziarnisto$¢ odpowiadajgca
uzytej masie formierskiej.

5. nie powinien zawiera¢ zafalszowan.

6. pylu weglowego nalezy dodawaé¢ do masy
formierskiej w zaleznosci od grubos$ci odlewu
w iloéci od 2—8%. Zawartosé pytu weglowe-
go w masie formierskiej ze wzgledéw tech-
nicznych i gospodarczych nalezy sprawdzaé.

LITERATURA:
1. K. Gierdziejewski — ,Kurs odlewnictwa®, tom III,
str. 82, 1939 r.
2. P. Aulich — ,,Giesserei® zeszyt 19, str. 484, 1932 r.
3. M. Paschke i E. Scheider — ,Giesserei“ zeszyt 21,
str. 149, 1934 r.
4. A. Rodehiiser — ,,Giesserei‘ zeszyt 22, str. 244, 1935 r.
5. I'. Roll — ,,Giesserei* zeszyt 22, str. 371, 1942 r.
6. H. Henning — ,,Stahl und Eisen®, str. 907, 1910 r.
7. P. H. Aksionow — ,,Litiejnoje Proizwodstwo*, str. 51,
1950.

8. J. G. Smith — ,Foundry Trade*, J. 41, Nr 689, str.
315, 1929 r.

9. F. Hudson — ,,Foundry Trade®, J. 52, str. 263, 269.
281, 1935 T.

Xmmniejszenie naddathéro na obrébke —
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Pezeglad pism technicznych

L. M. MARIENBACH

Z obrad Il Wszechzwigzkowej Sesji Odlewnikéw
rozpatrujgcej zagadnienia nowoczesnego procesu zeliwiakowego

Jak wiadomo zeliwiak jest najstarszym i obecnie
jeszcze najpowszechniej stosowanym piecem odlewni-
czym: okoto 90°% wszystkich wyrobéw odlewanych
stanowig odlewy zeliwne, zas bezmata 80°% zeliwa wv-
tapia sie wilasnie w zeliwiakach. Mimo prostoty swej
konstrukeji zeliwiak jest jednak piecem precyzyjnyin,
w ktéorym pozornie nieznaczne nawet zmiany jakiego-
kolwiek z czynnikow, wchodzacych w gre podczas pro-
cesu, moga spowodowac¢ widoczng poprawe lub pogor-
szenie jego biegu. Swiadome kierowanie procesem ze-
liwiakowym wymaga mozliwie najdokiadniejszej zna-
jomosci zjawisk, zachodzgcych w zeliwiaku, istoty po-
szczegbdlnych czynnikéw i stopnia ich wplywu na bicg
zeliwiaka.

Wazno$¢ zagadnien, zwigzanych z pracag zeliwiaka,
doceniana jest w calej peilni w Zwigzku Radzieckim.
Swiadeczy o tym fakt zorganizowania przez Wszech-
zwigzkowe Stowarzyszenie Naukowo-Techniczne Od-
lewnikow (WNITOL) drugiej z kolei sesji, poSwieconej
wylacznie nowoczesnemu procesowi zeliwiakowemu.
Obrady sesji odbytly si¢ w dniach 11—14 grudnia 1950 r.
w Moskwie. Uczestniczylo w nich ponad 200 delega-
téw i okolo 100 gosci wszystkich niemal wiekszych za-
ktadow odlewniczych, wyzszych uczelni technicznych
oraz instytutow naukowo-badawczych ZSRR.

Referat wstepny p. t. ,,Historyczny zarys procesu wyv-
topu w zeliwiaku i pierwszenstwo w tej dziedzinie
odlewnikéw rosyjskich®“ wygtosit prof. N. N. Rubcow.

W toku wilasciwych obrad wygloszono szereg refe-
ratow, ujetych w nastepujace odrebne zagadnienia:

I. Teoria spalania i metody przegrzewania zeliwa

w zeliwiaku:

1. J. S. Sucharczuk — ,,Badanie mechanizmu i Iri-
netyki procesu spalania koksu w zeliwiaku‘.
2. L. M. Marienbach — ,,Nowoczesne metody otrzy-

mywania gorgcego zeliwa w zeliwiaku.
3. N. G. Girszowicz — ,,Teoria przegrzewania ze-
liwa w zeliwiaku‘.
II. Zastosowanie do zeliwiaka dmuchu wzbogaconego
tlenem:
1. S. A. Nowikow — , Nowoczesne metody stoso-
wania tlenu w zeliwiaku®.

D. P. GRUCHOW i P. G. PIETROW

2. W. W. Lawrusiewicz — ,,Wytop w zeliwiaku
przy zastosowaniu tlenu — na podstawie badan,
przeprowadzonych w Ryskim Zakladzie Napra-

wy OKkretow*.

3. M. L. Zastawskij — ,,Wytop w zeliwiaku z za-
stosowaniem tlenu‘.

4. A. A. Kare — ,,Zastosowanie dmuchu tlenowego

w zeliwiakach Zakladu im. Wojkowa*.
IT1I. Zastosowanie dmuchu podgrzanego:

1. E. J. Chrapkaowskij — , Podgrzewanie dmuchu
zeliwiakowego do wysokich temperatur.

2. E. S. Chomules i N. L. Sobol — ,,Proby zasto-
sowania rurowych podgrzewaczy powietrza, za-
instalowanych w zeliwiaku Zaktadu ,,Stankolit®.

IV. Zagadnienia metalurgiczne w procesie zeliwiako-
wym:

1. A. A. Gorszkow — ,Niektore zagadnienia me-
talurgiczne w procesie zeliwiakowym*.

2. B. N. Bidula — ,,Charakterystyka jako$ci zeliwa
wytapianego w zZeliwiaku, w zalezno$ci od skla-
du zuzla i fazy gazowej‘.

3. W. A, Fuklew — ,,Proby wytopu zeliwa nisko-
weglowego w zeliwiaku‘.

4. L. M. Marienbach — ,,Otrzymywanie w zeliwia-
ku zeliwa o niskiej zawartos$ci siarki“.

5..1. N. Jukalow — ,,Wplyw wysokosci kotliny Ze-
liwiaka na jako$¢ zeliwa‘.

6. P. G. Luzin — ,,Proby eksploatacji duzych zeli-
wiakéw, o wydajnosci do 25 ton/godz.*.

7. R. A. Fruncuz — ,Przetapianie wiér stalowych
i zeliwnych w odlewniach zakladéw budowy
maszyn*.

V. Zagadnienia konstrukcyjne i transportowe w go-
spodarce zeliwiakowej:

1. P. F. Kaplunow — ,Racjonalne konstrukcje ze-
liwiakow, przyjete przez ,,Gipromiez‘.
2. K. W. Gieorgala — ,,P‘odnos'niki do zatadowy-

wania zeliwiakow*.
3. W. P. Czernobrowkin — ,Praca zeliwiakow
z diuzszymi przerwami i przy stosowaniu chlo-
dzenia strefy dysz oraz sirefy topienia“.
,Litiejnoje proizwodstwo* Cz. P,
Nr. 3, str. 34, rok 1951.

Pierscienie tlokowe o podwyiszonej odpornosci na icieranie

Niska jakos¢ samochodowych pierscieni tlokowych
przyczynia sie do powstawania w eksploatacji samocho-
'déw znacznych strat, wywolywanych przez ich niezdoi-
no$¢ do ditugiej pracy, co powoduje konieczno$¢ unie-
ruchomiania silnika, wymiany pierscieni i szlifowania
cylindréw. Ponad to powoduje to nadmierny rozchaéd
oliwy. Z tego powodu podniesienie jako$ci pierscieni
stalo sie jednym z najwazniejszych zadan przemysiu
samochodowego.

Wprowadzenie do zeliwa jako skladnika stopowego
molibdenu pozwolitlo uzyska¢ wysokie trwate wiasno-
$ci mechaniczne metalu. Dalsze prace w kierunku usta-
lenia zastepczych skladnikéw stopowych w miejsce
molibdenu doprowadzily do jednoczesnego stosowania
tytanu, miedzi i chromu.

Przeprowadzone badania — zaréwno w laboratorium
jak i w ruchu — wykazaly pozytywne wyniki i mozli-
wos¢ zastepowania molibdenu innymi skiadnikami sto-
powymi.

Pierscienie tlokowe silnikéw spalinowych powinny:

1. Sciéle przylega¢ swa robocza powierzchnig do
zwierciadla cylindra,

2. mie¢ odpowiednia sprezystos¢ i zachowywaé ja
podczas pracy, zapewniajgc tym samym normalne
uszczelnienie,

3. mie¢ odpowiednia twardo$¢ i dobre wiasnosci prze-
ciwcierne.

Ponizej omowione zostaty tylko pierscienie ttokowe

lane indywidualnie (sposobem ,choinkowym), ktére
zyskaty bardzo szerokie zastosowanie w przemyS$le sa-
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mochodowo-traktorowym. Uzyte do tego celu zeliwo
szare posiada zwiekszong w stosunku do normalnej za-
warto$§¢ wegla, krzemu i fosforu.

Powiekszenie zawartosci wegla i krzemu ma na celu
niedopuszczenie do pojawienia sie w piers$cieniach
strukturalnie wolnego cementytu i otrzymanie okreslo-
nego rodzaju grafitu, powiekszenie natomiast zawarto-
$ci fosforu ma na celu powiekszenie odpornosci na $cie-
ranie i powiekszenie lejnosci metalu.

W zakladach samochodowych im. Stalina zastosowa-
no najpierw pierscienie tlokowe z zeliwa szarego o pew-
nej zawarto$ci chromu i molibdenu. Miato ono naste-
pujacy sklad chemiczny:

Ce = 3,75—3,90 P
Si =28 —3,0
Mn = 0,6 —0,8

= 0,35 —0,50
S <<0,05

Cr =0,25—0,35
Mo — 0,25 — 0,40

Okres pracy tych pierscieni byl kilkakrotnie wiekszy
niz pierscieni ze zwyklego zeliwa szarego, ale koniecz-
no$¢ powiekszenia odporno$ci na korozje i wtasnosci
mechanicznych sklonity do zastosowania innych sklad-
nikow stopowych jak tytanu, celem podniesienia od-
porno$ci na korozje — miedzi i na dzialanie wysokich
temperatur — chromu. Dlugotrwate badania pozwolily
ustali¢ dla tych pierscieni nastepujacy sktad chemiczny:

Cc =3,75-:-3,90 S <005

Si =24 -:-28 Cr = 0,25-:-0,35
Mn =05 -:-0,75 Cu = 0,35-:-0,50
P =035-:-05 Ti = 0,08--0,18

Niejednokrotnie pomimo jednakowego skladu wsadu,
jednakowych warunkow topienia i jednakowej analizy

Rys. 1. — Mikrostruktura pierscienia tlokowego z zeli-
wa chromowo-miedziowo-tytanowego;
a. szlif nietrawiony (powierzchnia 100 x)
b. szlif trawiony (powierzchnia 500 x).
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pierScienie posiadaly niejednakowa strukture i twar-
dos¢ Wystepowal ferryt, odbielenia lub wtraceme po-
trojnej eutektyki fosforowe] Zalezalo to nie tylko od
technologii wytopu, ale i od wtasno$ci surowki.

Na rys. 1. podano charakterystyczne typy struktur

Q3

©- woarr

Rys. 2. — Schemat pomiaru sprezystosci pierScieni tto-

kowych:

1. Pomiar przy pomocy gietkiej tasémy do
rozmiaru zamka 0,5 mm.

2. Pomiar przy pomocy obcigzenia skupio-
nego,

3. Pomiar przy pomocy obcigzenia skupio-
nego przy Scisnieciu pierscienia do roz-
miarow cylindra.

wytopow do$wiadczalnych. Zwraca uwage jednorod-
noé¢ struktury i brak skupien ferrytu, co ma niejedno-
krotnie miejsce w pier$cieniach z zZeliwa stopowego
odlewanych przy obnizonej temperaturze (1400—1420C).

Sprezystosé pierscieni tlokowych mierzy sie jednym
ze -sposobéw podanych na rys. 2, Kontrola ta pozwala
rowniez obliczy¢ S$rednie ciSnienie wywierane przez
pierscien na $cianki cylindra po jego wlozeniu do cy-
lindra. Do tego celu stluzy wzor:

0,76 Q,
HD

gdzie: Q: — obcigzenie w kG
H — wysokos$¢ pierécienia wg tworzacej w cm
D — érednia cylindra w cm

Praktyka ustalila optymalng wielko$¢ $redniego ci-
énienia na 0,6 — 0,9 kKG/cm?2.

Przy prowadzeniu badania wg sposobu 1 rys. 2 pier-
Scien obejmuje sie cienka tasma stalowa, do ktorej
przymocowane sg sztywne listwy, przekazujace obcia-
zenie Qi Sciskajgce pierScien. Powstajgce w tym wy-
padku naprezenia zginajace sg mniejsze niz przy spo-
sobach 2 i 3, a rozklad naprezen na obwodzie pier-
Scienia jest bliski rozkladowi naprezen powstatemu
w pierScieniu po wlozeniu go do cylindra. Zapewnia
to pierwszenstwo tego sposobu przed dwoma pozosta-
lymi. Przeprowadzone w ten sposéb badania sprezy-
stoSci  pierscieni chromowo-tytanowo-miedziowych
i chromowo-molibdenowych wykazaly w pewnym wy-
padku iloé¢ brakow 0,4°/0 w stosunku do 2,8° w dru-
gim wypadku.

Czesto wypowiadany jest bledny poglad, ze pierscie-
nie sg tym lepsze, im ich modul sprezystosci jest wyz-
szy 1 ze najlepsze pierscienie powinny mie¢ modul
10.000—12.000 kG;mm®. Oczywiscie, ze wielko$¢ modutu
okresla sprezysto$¢ pierscieni, ale z jej powiekszeniem
ro$nie ci$nienie witasciwe i w pewnych wypadkach
moze nawet przekroczy¢ polecane granice. Ponad to po-
wiekszanie modulu sprezystosci jest niecelowe rowniez
7z tego powodu, ze zalezy on od struktury zeliwa,
a w gléwnym stopniu od wielkosci grafitu — wzrasta
wraz z jego rozdrobnieniem -— co szczegdlnie daje sie
tatwo zauwazyé w wypadku obecnosci w strukturze
grafitu eutektycznego. Taki jednak grafit jest w struk-
turze pierécieni wysoce niekorzystny ze wzgledu na
towarzysacy mu ferryt, co znacznie obniza ich $cieral-
no$¢. Za najlepszy w tym wypadku rodzaj grafitu na-
lezy uzna¢ grafit skupiony w gniazdach lub grafit pa-
semkowy $redniej wielkoéci przy perlityczno-sorbi-
tycznej strukturze osnowy metalowej.



Rowniez podnoszenie wlasno$ci mechanicznych dro-
ga powiekszania wielko$¢ zamka jest niecelowe, ponie-
waz w wyniku obréobki mechanicznej i nastepnie po
Sci$nieciu pierscienia, otrzymuje sie powiekszenie pla-
stycznej deformacji i rzeczywiste wiasno$ci mechanicz-
ne gotowego pierscienia beda zmienione.

Za optymalnag wielko§¢ modulu sprezysto$ci nalezy
uznaé¢ 8.000—9.500 kG/mm2. Ponad to przeprowadzone
badania pozwolily ustali¢, ze wytrzymalo$¢ na zgina-
nie piers$cieni jest wystarczajagca w granicach 42—50
kG/mm?2.

Topienie zeliwa na pierScienie tlokowe prowadzono
w jednotonowym piecu wysokiej czestotliwosci wyto-
zonym kwarcytem z dodatkiem 1,5 kwasu bornego
oraz w pottoratonowym piecu lukowym wylozonym
cegly dynasowa z zaprawa z piasku kwarcowego. Jako
materiatow wsadowych uzywano suréwki kosogorskiej
z zaktadow ,,Wolny Sokol“ (fosforowa) i Paszynskiej
(tytanowo-miedziowa): chrom dodawano do pieca w po-
staci zelazochromu. Ztom (wlewy i nadlewy) oczyszcza-
no przed zatadowaniem do pieca w bebnach.

Wytopy w obydwu piecach prowadzi sie w nastepu-
jacy sposob: metal roztapia sie i podgrzewa do tempe-
ratury 1380—1480 C, usuwa catkowicie zuzel, nawegla
zlomem elektrodowym o wielkos$ci ziarna okoto 10 mm
w ilo$ci 1,5—2°9 wagi metalu. Nastepnie piec wilacza
sie ponownie i przegrzewa metal do 1500—1550 C. Za-
leznie od wynikéw analizy i dwoch probnych odlewow
albo przetrzymuje sie metal w piecu, albo przystepuje
sie do odlewu. Czas odlewania nie przekracza 40 minut,
a ilo$¢ odlewanych skrzynek z jednej kadzi nie prze-
kracza 10.

Celem zmniejszenia sklonno$ci do odbielenia i po-
lepszenia struktury metal modyfikuje sie grafitem.

Wytop i odlew przeprowadza sie szybko. Przy prze-
cigganiu wytopéw nastepuje pogorszenie struktury
pierscieni. Przedituzenie czasu rozlewania do form tak-
ze obniza jako$¢ zeliwa: po uplywie 15—20 minut od
poczatku odlewania, bez wzgledu na wysoka tempera-
ture zaczyna sie pojawia¢ grafit eutektyczny i ferryt.

Po roztopieniu metalu, ale przed zciggnieciem zuzla
bierze sie pierwsza prébe na wegiel, krzem, mangan,
chrom, miedz i tytan i zaleznie od wynikéw analizy
okregla sie poczatek odlewania. .

Druga prébe pobiera sie w trakcie odlewu z trzeciej
kolejnej kadzi, a trzecig i ostatniag na koncu odlewu.
Podczas odlewania przeprowadza sie pomiary twardo-
$ci pierScieni pierwszej i ostatniej skrzynki z kazdej
kadzi Pomiar wykonuje sie metoda Rockwella, wyko-
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nujac przynajmniej po trzy pomiary z kazdej strony
pierscienia w odlegto$ci 15—20 mm od wlewu i wy-
chodu. -

Oproécz okreslenia twardo$ci bada sie na karbido-
skopie przenikalno$é magnetycznag przynajmniéj 2 lub
3 pierscieni z kazdym dwoch kadzi.

W czasie odlewu odbiera sie okolo 30 pierscieni, ce-
lem obrobienia ich na tokarni i wykrycia odbielenia
i potrojnej eutektyki fosforowej. W tym samym celu
kontroler lamie, bezposrednio podczas odlewu, okolo
40 sztuk pierscieni.

Mikrostrukture bada sie w pier$cieniach odebranych
z 2 1 6 kadzi w dwoch przekrojach w poblizi wlewu
i wychodu w miejscach pomiaru twardosci Ocene mi-
krostruktury przeprowadza sie wedtug fabrycznej ska-
1i mikrostruktur.

Wyniki przeprowadzonych badan wpisuje sie do
dziennika, a protokol zostaje przestany do OTK zakla-
déw. Celem usuniecia wewnetrznych naprezen i zmniej-
szenia ostatecznej deformacji pierscienie poddaje sie
po wstepnym szlifowaniu obroébce termicznej (starze-
niu) w nastepujgcych warunkach: wytrzymanie w tem-
peraturze 450 C — 30 min., studzenie z piecem do 300 C
od 1,5 do 2 godzin i dalsze studzenie na powietrzu. Ten
sposob byt stosowany do pierscieni z zeliwa chromowo-
tytanowo-miedziowego o normalnej twardos$ci.

W wypadku pier$cieni o twardosci powyzej 106 Rp
wytrzymuje sie 30 minut w temperaturze 500 C, co po-
woduje spadek twardosci o 3—4 jednostek.

Badanie pierscieni tlokowych z dodatkami tytanu,
chromu i miedzi, pozwolito ustali¢- dodatni wplyw ty-
tanu, w szczegdlnosci dodawanego jednocze$nie z mie-
dzia. chromem. Pier$cienie takie posiadaja podwyzszo-
na odporno$¢ na S$cieranie, wyzsze wilasno$ci mecha-
niczne i nie sa czule na wahania temperatury podczas
odlewania.

Pierscienie chromowo-molibdenowe majg niejedno-
krotnie niekorzystna strukture i podwyzszong twar-
dos¢, podczas gdy chromowo-tytanowo-miedziowe od-
lane w tych samych warunkach nie daja znacznego
pogorszenia struktury, podniesienia twardosci i kru-
chosci.

Oprocz tego przy produkeji pierscieni chromowo-mo-
libdenowych ilo§¢ zlomu we wsadzie nie moze prze-
kracza¢ 20—25%0, a przy chromowo-tytanowo-miedzio-
wych moze nawet siega¢ 50°%. Rowniez w pierscia-
niach chromowo-tytanowo-miedziowych prawie nie na-
potyka sie na odbielenia.

Litjejnoje proizwodstwo, 2/1950. R. Krz.

Szybkoschngcy material wigzgcey dla szybkiego wykonania
form odlewniczych

W wielu odlewniach przejécie na stachanowskie me-
tody pracy lub wprowadzenie metody inz. Kowalewa
wiaze sie z konieczno$cig znacznego zwiekszenia ilosci
suszarn lub opracowania nowej technologii, pozwala-
jacej zmniejszy¢ do minimum czas suszenia form. Aby
ten cel osiggna¢ zastosowano do mas formierskich do-
datek szybkoschnacych materiatéw wiazacych. Badania
szly w kierunku otrzymania emulsji tugu posiarczyno-
wego, gdyz prace nad emulsjami pakéw i zwigzkoéw
bitumicznych wykazaly, ze wprowadzenie do mas
emulsji jest pewnym sposobem podwyzszenia wla-
snoéci wigzacych materiatu. Zadanie otrzymania emul-
sji tugu posiarczynowego bylo utrudnione, poniewaz
oprocz zwiekszenia wlasno$ci wigzacych, nalezalo ob-
nizy¢ jej hygroskopijno$¢. W tym celu wybrano
emulsje, w ktorej *tug posiarczynowy stanowit faze
rozproszona (wewnetrzna), a faza rozpraszajaca odzna-
czala sie wilasno$ciami hydrofobnymi. Dla przygoto-
wania takiej emulsji uzyto specjalnego emulgatora,
ktéry sprzyja tworzeniu sie tego rodzaju emulsji. Naj-
bardziej dostepnym emulgatorem, nie wymagajgcym
wstepnej przerobki, okazat sie utleniony olej wazelino-
wy, zastosowanie ktérego pozwolilo w sposéb dosé
latwy otrzymaé emulsje tugu posiarczynowego. Emul-
sje o duzym stopniu dyspersji otrzymuje sie droga in-

tensywnego mieszania materiatéw wyjsciowych w na-
czyniu, obracajacym sie z szybkos$cig co najmniej 400
obr./min. kug posiarczynowy rozproszony w osrodku
hydrofobnym, wykazuje zupelnie inne wtasno$ci niz
zwykly tug posiarczynowy; wlasnosé wiazaca emulsji
jest co najmniej czterokrotnie wyzsza od wlasnosci
wiazgcej tugu posiarczynowego. Tak np. wytrzymatlosé
na rozerwanie suchych prébek zawierajacych lug po-
siarczynowy wynosi 1,5 kG/cm?, tymczasem wytrzyma-
lo$¢ na rozerwanie probek z zawarto$cig emulsji przy-
gotowanych w tych samych warunkach wynosi 8,5
kG/em®. Hygroskopijno$é emulsji tugu posiarczynowe-
go obnizyla sie do 0,22 w poréwnaniu do 0,5°% dla
normalnego tugu posiarczynowego. Na rys. 1 przedsta-
wiono zalezno$¢ wytrzymalto$ci na rozerwanie suchych
préobek od zawarto$ci utlenionego oleju wazelinowego
w emulsji tugu posiarczynowego. Na rys. 2 — zalez-
nos¢ wytrzymatosci probek wykonanych z dodatkiem
emulsji lugu posiarczynowego od temperatury suszenia.
Dla porownania podano takze wytrzymato§é probek
z dodatkiem normalnego lugu posiarczynowego.
Proby warsztatowe z masami formierskimi zawie-
rajacymi szybko wigzgcy material, przeprowadzono
w odlewni produkujacej odlewy wysokiej jakosci
(czeSci kompreséw) o ciezarze jednostkowym od 100 G
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do 8 t, o skomplikowanych ksztalttach. Odlewy te sg
poddawane probie szczelno$ci na cisnienie wody lub
powietrza dochodzgcego do 90 atm.
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Rys. 1. — Zalezno$¢ wytrzymatosci na sucho od pro-
centowej zawartosci utlenionego wazelinowego oleiu
w emulsji.

Tego rodzaju odlewy nalezy w wiekszosci wypad-
kéw odlewaé¢ do form suchych. Konieczno§é znacznego
zwigkszenia produkeji takich odlewdéw pociaga za so-
ba konieczno$¢ zwiekszenia ilosci suszarn, co jest nie-
kiedy niewykonalne ze wzgledu na brak miejsca. Aby
przezwyciezy¢ te trudno$ci opracowano nowa techno-
logie skracajaca cykl produkcyjny przez zastosowanie
szybkoschnacej masy formierskiej. Formy wykonane
z tej masy podsuszano (przeno$ng suszarka) na
miejscu.

Wprowadzenie w zycie nowej technologii szybko-
Sciowego wykonywania form rozpoczeto od wykonania
formy kartera kompresora o ciezarze 320 kG. w skrzyn-
kach formierskich o wymiarach 1400X1000X500. Czas
suszenia formy w suszarni komorowej przy 300 C wy-
nosit dotychczas 12 godzin. Wprowadzenie nowej tech-
nologii w niczym nie zmienito dotychczasowej metody
produkcji powyzszych odlewéw, poza zastosowaniem
przymodelowej masy formierskiej z dodatkiem emulsji
tugu posiarczynowego (w miejsce stosowanego dotad
normalnego lugu posiarczynowego). Sklad masy: pia-
sek kwarcowy K 50/100 — 40—45%; masa uzywana

H. BENNET

52—57%0; glina — 3%; emulsja lugu posiarczynowego
3—3,5% i wody — w zaleznoSci od wilgotnosci ma-
teriatow wyjsciowych. Wiasnoéci tej masy byly naste-
pujace: wytrzymalos¢é na wilgotno 0,286—0,35 kG/cm’;
przepuszczalno$é powyzej 100; wilgotnosé 4—5%; wy-
trzymato$¢é na rozerwanie probek suchych powyzej
4 kG/em®. Jako mase wypelniajacg uzyto starg mase
formierska o nastepujacych wlasno$ciach: wytrzyma-
lo$¢ na wilgotno 0,19—0,55 kG/cm?; przepuszczalno$é —
érednio 40; wilgotnoéé do 10%. Duza rozpietos¢ wia-
sno$ci masy wypelniajacej i stosunkowo niska prze-
puszczalno$é oraz wysoka wilgotno$¢ w pewnym stop-
niu utrudniala prace.

Formy ubijano na maszynie formierskiej ,,234“ do
twardosci powierzchniowej 75 jednostek skali twardo-
$ciomierza. Nastepnie formy podsuszano na placu su-
szarka przenos$ng opalang koksem; czas podsuszania
20 min. w temperaturze. do 250° C. Po podsuszehiu
powierzchni formy, otrzymano warstwe suchej masy
formierskiej o grubo$ci 40—50 mm. Nastepnie forme
pokrywano czernidltem. Wypelnienie formy metalem
odbywalo sie spokojnie. Obrébka mechaniczna i préba
szczelnosci odlewdéw wykonanych wediug nowej tech-
nologii, potwierdzily catkowicie jej wyzszo$¢ nad tech-
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Rys. 2. — Zalezno$¢ wytrzymaloscei na sucho od tem-
peratury suszenia.
1, - emulsja lugu posiarczynowego, 2. — tug posiar-
CZynowy.

nologia dotychczas stosowang. Zastosowanie nowej
technologii do odlewow o ciezarze 545 i 1700 kg dato
roéwniez dobre wyniki.

Litiejnoje Proizwodstwo Nr 2, rok 1950. ™ P.

Uktad wlewowy zapobiegajgcy zazuzleniu odlewoéw
ze stopow niezelaznych

Dobér ukladu wlewowego jest przewaznie jak do-
tychczas, pozostawiony formierzowi i zalezy wylgcz-
nie od jego pomystowosci. Wiasciwa wielkos¢ i umie-
jetne rozmieszczenie wlewow i nadlewoéw decyduja
w znacznym stopniu o dobroci i jakos$ci odlewu.

Nadlew miedzy innymi ma na celu zasilenie odlewu
ciektym metalem w okresie jego krzepniecia. Nadlew
wystarczajacy i skuteczny dla odlewu z Zeliwa sza-
rego bedzie czesto zawodzil nawet przy zastosowaniu
go do prostych odlewéw z brazu, a napewno nie beg-
dzie wystarczajacy w wypadku odlewow staliwnych.

Dotychczas jeszcze nie opracowano szczegoltowych za-
sad wtasciwego doboru i rozmieszczenia wlewoéw i nad-
lewbéw, zwlaszcza w odniesieniu do odlewoéw z metali
kolorowych, cho¢ prace na tym polu stale postepuja
naprzéod i mozna w niektérych wypadkach obliczy¢
najodpowiedniejsza wielko§¢ nadlewow i ustali¢ ich
ksztalt i rozmieszczenie. Naogét parametry te ustala
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sie na podstawie prob i doswiadczen, co wymaga zna-
jomosci zachowania sie metalu podczas krzepniecie
i stygniecia.

Idealny ukiad wlewowy powinien umozliwi¢ wystar-
czajgco szybkie zalanie formy, aby zapobiec niedole-
wom oraz powinien uwzglednia¢ zasade kierunkowegc
krzepnigcia odlewu. Nie powinien on z drugiej strony
powodowa¢ uszkodzenia formy struga spadajgcegc
i przeplywajacego metalu. Krzepniecie powinno prze-
biega¢ od miejsca najbardziej oddalonego od Zroédia
ciektego metalu w kierunku wlewu lub nadlewu.

Przed przystapieniem do projektowania ukitadu wle-
wowego nalezy zadecydowaé, czy metal zostanie do-
prowadzony do drazy formy z goéry, czy tez z dotu.
Doprowadzenie metalu z dotu jest wprawdzie sprzecz-
ne z zasada kierunkowego przebiegu krzepniecia me-
talu, ktére powinno rozpocza¢ sie od dotu i postepo-
wac¢ ku gorze gdzie odlew moze zostaé zasilony cie-



klym metalem z nadlewu, niemniej jednak przy uzy-
ciu do$¢ duzych nadlewoéw sposodb ten bywa szeroko
stosowany.

Pewne zanieczyszczenia metalu moga powstaé juz
w same]j formie, gdy metal optukuje nieréwnosci i wy-
stepv formy i rdzenia lub rozpryskuje sie wskutek

AN

Rys.

0-90/51-8¢

1. — Wlew giowny o zwiekszonym przekroju

Rys. 2. — Wydluzony zbiornik wlewowy.

0-90/61-R 3

Rys. 3. — Wadliwy spos6b zalewania tulei.

zderzenia strugi spadajgcego metalu ze spodem formy.
Celem zapobiezenia temu stosuje sie wlasnie zalewa-
nie od dolu: metal powinien wej$¢ do drazv formy

w najnizszym jej poziomie i podnosi¢ sie w miare za-
lewania spokojnie bez zadnych zaburzen.

Niektére rodzaje stopéw niezelaznych ulegajg za-
zuzleniu (utleniajg) juz przy nieznacznych zaburze-
niach powstajacych w trakcie zalewania. Przy tego ro-
dzaju stopach (brazy aluminiowe, manganowe, krze-
mowe) jedynym skutecznym sposobem otrzymania
zdrowych odlewow jest zastosowanie wlewow gléw-
nych zwiekszonego przekroju, gdzie gromadza sie zazu-
zlenia powstajace przy zalewaniu i skupiajgce sie przy
strudze metalu

Przyklady poprawnych i wadliwych uktadéw wlewo-
wych podano ponizej.

Rysunek 1 i 2 ilustruje wplyw zwiekszonego wlewu
gléwnego i zbiornika wlewowego, ktory powoduje, ze
Zzuzel zbierajgcy sie okolo strumienia, nie zanieczysz-
cza metalu wplywajacego do wlasciwej formy. Rys. 3
przedstawia wadliwy sposob zalewania tulei. Zabu-

odpowietrzenle
FOOROWISTI 28NS

0°90/51-R6

Rys. 4. — Poprawny sposéb zalewania tulei.

rzenia w strumieniu metalu powoduja powstanie zuzla,
ktéry w miare podnoszenia sie metalu w formie gro-
madzi sie przy jej Sciankach i zostaje uwieziony w od-
lewie. Obecno$¢ tak powstalych zazuzlen zostaje
stwierdzona dopiero podczas obrobki mechanicznej tu-
lei i jest czesto powodem brakoéw.

razer

0-g0/51°R 8

Rys. 5. — Zalewanie pierScienia od $rodka.

Poprawny odlew osiggnieto przy zastosowaniu ukta-
du wlewowego pokazanego na rys. 4. Nie ma tu za-
burzen wewnagtrz formy,metal we wlewie i w formie
znajduje sie podczas zalewania prawie na tym samym
poziomie.

Zastosowanie zwiekszonego zbiornika wlewowego
przy odlewaniu pierScieni ilustruje rys. 5 i 6. Rys. 5
przedstawia szkic ukladu wlewowego zastosowanego
do odlewu o $rednicy = 2,45 m i wysokosci 0,25 m;
ciezar odlewu wraz z wlewem gléwnym wynosi ok.
680 kg. Odlew posiada cztery wlewy doprowadzajgce.
Rys. 6 przedstawia podobny odlew o $rednicy
O = 150 m, wysokosci 0,15 m i ciezarze ok. 270 kg,
przy czym wlewy doprowadzajace zostaly dociete do
pierécienia po stycznej.
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Problem zalewania wysokich tulei i bebnéw przed-
stawiono na rys. 7 i 8. Tuleja na rys. 7 posiada diu-
gos¢ ok. 1,80 m i przy jej zalewaniu w sposob przed-

Przekroj A-A

Ze,’

e @Y
-

Zalewanie pierscienia po stycznel.

0-90/51 R?

R
YS. 1. — Zalewanie wysokich tulei.
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stawiony na rysunku istnieje niebezpieczenstwo spo-
tykane zreszta we wszystkich odlewach zalewanych
od dotu, ze nawet goracy metal z nadlewu nie bedzie
w stanie zasili¢ §rodkowych cze$ci tulei. W tym miej-
scu powstaje rozrzedzenie materiatu.

0-90/51-R8

rys. 8. — Zalewanie tulei schodkowym ukladem
wlewowym.

Wadzie tej zapobiega uklad wlewowy przedstawiony
na rys. 8. Gdy metal we wlewie giéwnym dochodzi do
poziomu ktoregokolwiek wlewu doprowadzajacego,
nizsza jego cze$¢ zostala juz uprzednio zalana przez
metal z formy. Zapobiega to skutecznie przedostaniu
sie zuzla do wtasciwej formy i daje w wyniku stop-
niowe zasilenie odlewu przez czysty i goracy metal.

T. W.

American Foundryman, vol. 18, nr. 3, wrzesien 1950,
str. 24.

ODLEWNICY
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J. CRONING

Nowa technika formowania i wykonywania rdzeni w odlewnictwie
staliwa, zeliwa i metali kolorowych

W zagranicznej literaturze fachowej *) pojawity sie
ostatnio wzmianki o nowym sposobie formowania, kto-
ry ma ulatwié¢ rozwigzanie problemu transportu masy
formierskiej w odlewni (na 1 tone odlewow trzeba
przetransportowaé¢ ok. 15 ton piasku formierskiego).
Omawiany ponizej sposéb, podany przez J. Croninga,
zwany procesem ,,C“, demonstrowano w 1950 r. na wy-
stawie odlewniczej AFS w Stanach Zjednoczonych.

W przeciwienstwie do dotychczas uzywanych pet-
nych rdzeni i form stosuje autor rdzenie wydrazone
i formy, gdzie grubo$¢ masy wynosi zaledwie 3—5 mm
i tworzy rodzaj skorupy. Nowy sposob formowania
wykorzystuje plastyczno$¢é mieszaniny piasku kwar-
cowego i zywicy fenolowej w temp. 200—300 C oraz
fakt, ze dzieki wysokiej wytrzymatosci zakrzepnietego
w ten sposéb materiatu formierskiego mozna ograni-
czy¢ do minimum grubo$ci formy i rdzenia.

Przebieg formowania jest nastepujacy: drobnoziar-
nisty suchy piasek kwarcowy (90%) o ziarnistosci 0,1
do 0,3 mm i zmielona zywica fenolowa (10%) zostajg
dokladnie wymieszane i wsypane do odpowiedniego
zbiornika, ktéry przykrywa sie zeliwng pltyta modelo-
wa z przymocowanymi do niej metalowymi modelami
i calym ukladem wlewowym. Plyta jest podgrzana do
200—309 C. Po obrocie zbiornika o 180° masa spada na
podgrzana plyte modelowag i pokrywa modele (rys. 1).

ptyto moadelowo
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Rys. 1. — Schemat formowania.

Po 5 do 10 sek. zbiornik wraca do pozycji poprzedniej
przy czym przy plycie pozostaje przywarta skorupa
spieczonej masy fermierskiej. Grubos¢ tej skorupy (3

*) Mechanical Engineering, June 1950, str. 492.
Die neue Giesserei, tom 36, 1949, str. 313.

Die neue Giesserei, tom 37, 1950, str. 568.
Foundry, nr 10, 1950, str. 162.

Foundry Trade Journal, vol. 83, nr 1631, str. 289.
Foundry Trade Journal, vol. 84, nr 1642, str. 181.
Materials and Methods, vol. 33, nr 1, 1951, str. 93.

W. THOMSON

do 5 mm) zalezy od czasu i temperatury. Plyte mode-
lowa wraz z powstala na niej skorupa przenosi sie do
pieca, gdzie wytrzymuje sie ja przez 0,5 do 2 min'
w temperaturze 300 C. Nastepuje stwardnienie skoru-
py, ktora po ostygnieciu zdejmuje sie, podobnie jak
skrzynke formierska, z plyty modelowej, przy formo-
waniu w piasku. Plyta modelowa po posypaniu jej
drobno zmielonym woskiem ziemnym jest gotowa do
wykonania dalszych form.

2-97/51 @3

Rys. 2. — Formy przygotowane do zaiewania.

Do tak sporzadzonych potéwek form zaklada sie rdze-
nie, a forme po zlozeniu spina sie klamrami. Do za-
lewania formy umieszcza sie szeregiem w skrzynce
wypelnionej drobnym zlomem stalowym, ktéry przej-
muje ci$nienie ferostatyczne (rys. 2).

Rdzenie wykonuje sie podobnie wdmuchujgc do pod-
grzanych skrzynek rdzeniowych mieszanine piasku
kwarcowego i zywicy tak, aby powstata skorupa. Nie-
spieczong mase usuwa sig, a wydrazenie w gotowym
rdzeniu (gdy zachodzi tego potrzeba) wypelnia sie zwy-
klym piaskiem kwarcowym.

Po zalaniu formy spoiwo masy ulega zniszczeniu,
a sama forma rozsypuje sie przez co czyszczenie odle-
wow jest ulatwione. Masa formierska moze zosta¢ po
od$wiezeniu ponownie uzyta. W wiekszosci wypadkow
mozna unikngé stosowania uzebrowania i wzmocnie-
nia form i rdzeni. Gotowe formy i rdzenie nie sg hi-
groskopijne 1 mozna je przechowywac¢ dowolnie dtu-
go. Zaréwno formy jak i rdzenie sg dobrze przepusz-
czalne. Powierzchnia odlewow jest czysta i gtadka.
Uzyskuje sie dokladno$¢ wymiarowg w granicach 0,035
do 0,07 mm.

Zaznaczy¢ nalezy jednak, ze ten sposob formowania
wymaga bardzo doktadnego wykonania ptyt modelo-
wych. Minimalna ilo$§¢ odlewow do wykonania dia
uzyskania rentownos$ci powyzszej metody wynosi
ok. 500.

Stosunkowo wysoki koszt zywicy fenolowej nie jest
istotny wobec niewielkiego zuzycia masy formierskiej.

Foundry Trade Journal vol. 90, T. W.

nr 1802, str. 281,

Uwagi o badaniu odlewéw brgzowych
poddawanych prébie szczelnoici na cisnienie wodne

Pracownicy techniczni odlewni — szczegdlnie od-
lewni metali kolorowych — nie wiedza niekiedy o naj-
nowszych doswiadczeniach i badaniach, mogacych im
niejednokrotnie poméc w ich pracy zawodowej. Kai-
dy odlewnik, przeprowadzajac jakie§ doéwiadczenia,
powinien publikowa¢ ich wyniki — nie tylko by ulatwi¢
prace innym, lecz réwniez, by zaoszczedzi¢ innym po-
dobnych proéb, uwienczonych zwykle tymi samymi wy-
nikami.

Proby ponizej opisane wykonywano w jednej z nie-
wielkich odlewni. Zaklad wyposazony jest w dwa pie-
ce przechylne, o pojemnosci 110 kG, opalane ropa oraz

w dwa podobne piece o pojemnosci 180 kG i produkuje
odlewy brgzowe i aluminiowe w formach wilgotnych
i suchych. Laboratorium piaskéw tormierskich zaopa-
trzone jest w aparat ,,Speedy“ do badania wilgotnosci,
w normalne aparaty do badania przepuszczalnosci
i wytrzymatoéci mas. Do odlewéw ze stopow miedzi
uzywana jest masa o wilgotnosci 6—7%, przepuszczal-
nosci 45—55 cm?/G/min i wytrzymaloéci na $ciskanie
0,35—0,5 kG/mm®. Duzy procent odlewéw stanowig cy-
lindry, formowane przy uzyciu dwustronnej ptyty mo-
delowej. Odlewa sie je w pozycji pionowej. Wlew giow-
ny umieszczony jest wzdluz odlewu i posiada wlewy
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doprowadzajace u gory i u dolu cylindra. Cylindry
odlewa sie z brazu t. zw. H4 o skladzie 83% Cu,
7% Sn, 5% Zn, 5% Pb. Jest to stop zastepczy zamiast
88:10:2 wzglednie 86:12:2. Odlane cylindry powinny
wytrzymywaé ci$nienie wodne 140 kG/mm®, podczas
gdy ci$nienie robocze wynosi 40—50 kG/mm®*. Do kaz-
dego odlewu majg by¢ przylane probki wytrzymato-
$ciowe. Okazalo sie jednak na wielu przyktadach, ze
nie moga one by¢ miarodajne, jesli chodzi o wlasnosci
wytrzymato$ciowe odlewu i nie moga decydowac o je-
go przyjeciu albo tez odrzuceniu. W wielu wypadkach
wlasno$ci wytrzymatosciowe tych probek nie odpo-
wiadaly zgdanemu minimum, natomiast odpowiednie
odlewy po obrobce mechanicznej poddane prodie
szczelno$ci na ci$nienie wyzsze od wymaganego oku-
zaly sie zupelnie zdrowe.

Nalezy zaznaczy¢, ze probki przylewane do cylin-
drow nie posiadaly wymaganego Rr i ap, podczas gdy
probki osobno lane odpowiadaty stawianym warun-
kom. Cylindry odlane z tych wytopow zostaly przy-
jete przez odbiorce, poniewaz wytrzymaty proébe ci-
$nienia.

Przy kazdym wytopie powinno sie wiec odlewac
trzy rodzaje probek: probki podwédjne osobno lane
przy temperaturze ok. 1200 C, wiasciwy odlew z przy-
lang probkag oraz probke pojedyncza, gdy temperatura
spadnie do ok. 1100 C.

Odlewane kazdorazowo osobno probki na ci$nienie
posiadajg ksztalt tulei z dwoma kolnierzami na obu
koncach. Wymiary tulei po obroébce sa: dlug. 158 min,
éredn. wewn. 76 mm, $redn. zewn. 95 mm, $redn. kol-
nierza 210 mm, grub. koinierza 32 mm.

TABLICA 1.
WEASNOSCI STOPU H4
wlasnos$ci wytrzymatosci cisnienie
: cisn
Cu Sn | Zn Pb Ni Fe R, Q: y odksztat- )
a cajace niszczace
kG/mm2 kG/mm2 B o a‘gfn. atm?
A 23,8 15— | 24 267 422
1 83,6 | 7,28 | 3,50 | 5,08 | 0,69 | &lad
B 23,6 142 | 26 | 492
c | 20,5 142 | 14 253 | 422
2 81,1 | 6,87 | 384 | 491 ! 3,02 | 0,16
D 19,7 134 | 12 | 457

Przeprowadzono szereg badan wilasno$ci wytrzyma-
to$ciowych prébek w zaleznoéci od sposobu zaformo-
wania i temperatury zalewania. Otrzymane wyniki
wskazujg na to, ze najlepsze wlasnos$ci posiadajg prob-
ki podwojne, zaformowane w oddzielnej skrzynce, od-
lane przy temperaturze 1200 C; natomiast przy tempe-
raturze zalewania ponizej 1100 C lepsze wlasnosci wy-
kazujg probki pojedyncze, posiadajgce nadlew wzdiuz
catej swej diugo$ci. Ponizej podano wyniki dwéch wy-~
topow:

Celem dalszych préb bylo sprawdzenie przydatnosci
stopu H4 na odlewy pracujgce na ciénienie. Wyniki
dwoch wytopow — przy temperaturze zalewania
1180 C — podano w tab. I. Probka 2 mimo wzrostu
niklu wykazata gorsze wtasnosci wytrzymatosciowe.

Dalsze proby przeprowadzono przetapiajgc 41 kG Ii4
przy uzyciu jako $rodka rafinujgcego kuprexu w ilosci
0,83 kG. Przy pierwszym wytopie umieszczono na dnie
tygla 0,42 kG kuprexu, a reszte dodano po stopieniu
wsadu. Metal po stopieniu przelano do kadzi odlev/-

Rr ap niczej, zdjeto zuzel i odtleniono miedzig fosforowa
L. wytop — stop H4 — temp. 1200 C kG/mm* % w ilosci 0,50 kG. Temperatura przed dodatkiem fosfo-
podw. prébki odlane w skrzynce (a) 24,4 30 ru 1220 C, po dodatku 1180 C. Metal byl gestoplynny.—
(b) 244 30 Drugi wytop przeprowadzono podcbnie, z ta roznica,
probka przylana 19,7 11 ze do kadzi wlano jedynie polowe metalu, odtleniono
pojed. prébka odlana w skrzynce 236 17 ja calg ilo$cig miedzi fosforowej, po czym dolano reszig
metalu z tygla. Metal byt z wygladu lepszy niz po-
2. wytop —’stop H4 — temp. 1190 C przednio, cho¢ jeszcze zbyt gestoptynny. Przez dalszy
podw. prébki odlane w skrzynce (a) 23,6 18 dodatek miedzi fosforowej uzyskano metal dobrze lej-
() 244 17 ny o czystym wygladzie. Temperatura w kadzi przed
probka przylana 18,1 12 drugim dodatkiem fosforu 1260 C, po dodatkku spadita
‘pojed. préobka odlana w skrzynce 23,6 18 do 1200 C. — Trzeci wytop przedmuchano po ogrzaniu
TABLICA II.
WEASNOSCI STOPU H4 PRZY ROZNYCH SPOSOBACH ODGAZOWANIA I ODTLENIANIA
. Spos6b odlania Temp. Ry ap Ciénienie nisz-
Cu [ Sn | Zn | Pb | Ni prébki c  |kG/mm2| czace atm.
podwdjna probka 1180 27,6 19
7 > 1180 22,8 15
1 probka przylana 1160 20,4 11
- ” 1130 24,4 16
pojed. prébka 1100 22,0 . 15
podwojna proébka 1180 27,6 16
P ” ’ 1180 25,2 16 488
2 80,0 | 8,04 2,84 | 5,19 3,01 | 0,03 | prébka przylana 1160 23,6 13
5 5 1140 24,4 15 431
pojed. probka 1100 23,6 15
podwodjna probka 1200 31,5 26
Fe 3 ” 1200 29,9 21
3 81,9 | 7,48 2,97 | 5,25 2,19 | 0,36 | prébka przylana 1180 28,3 26 534
5 3 1160 29,9 21
pojed. prébka 1130 22,0 13
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do 1250 C azotem przez 5 minut. Nastgpita znaczna po-
prawa zaréOwno wlasnos$ci wytrzymatoSciowych, jak
i wytrzymalosci na ci$nienie. Wyniki omawianych
trzech wytopow zestawiono w tablicy II.

Zar6é6wno wyniki z tablicy I jak i z tablicy II po-
twierdzajg stuszno$¢ zastosowania stopu H4 na odle-
wy, pracujgce pod wysokim ci$nieniem. Metal na od-
lewy szczegdlnie odpowiedzialne nalezy przed odlaniem
przedmuchaé¢ azotem (patrz tabl. II stop 3).

Pomysty ¢ vsprawnienia

W jaki§ czas po przeprowadzeniu opisanych powy-
zej prob zazadano od odlewni wykonania odlewu, kt6-
ryby wytrzymal 281 atm. Metal przed odlewem prze-
dmuchano azotem, co okazalo sie bardzo skuteczne.
Probka ciénieniowa wytrzymala ci$nienie 316 atm.

T. W.
Moulding and testing N. Ferrous
Hydraulic Castings. Foundry
Trade Journal 1761.

PRZYRZAD ULATWIAJACY ROZMIESZCZENIE
MODELI NA PLYCIE MODELOWEJ

Obywatel Jaworski Tadeusz, kierownik pracowni
kokilowe] Gioéwnego Instytutu Odlewnictwa, zapro-
jektowal i wykonal wtasnorecznie specjalny wzornik
utatwiajgcy symetryczne rozmieszczanie potdwek mo-
deli na plycie modelowej.

Do tej pory rozmieszczanie potéwek modeli na pty-
cle, odbywalo sie przez odmierzanie odpowiednich
odleglosci od linii symelrii nakre$lonej w Srodku
plyty modelowej i przez znaczenie punktéw, ktére po-
zwalaly naznaczy¢ obrys poléwki modelu, dla okre-
$lenia potozenia potowek modeli symetrycznie po obu
stronach osi symetrii ptyty, by po6zniej mozna bylo
formowac¢ z jednej plyty zaréwno goérna jak i dolng
skrzynke na maszynie formierskiej.

Ten sposob postepowania byl zmudny i mato do-
kladny. Przy najmniejszym bowiem uchybieniu w od-
mierzaniu odpowiednich odlegto$ci lub niezachowaniu
prostopadiosci, w stosunku do osi symetrii plyty —
wykonane nastepnie na niej formy dawaty odlewy
,przestawione*.

Przyrzad (rys 1) skonstruowany przez ob. Jawor-
skiego Tadeusza, sklada sie z ramy zaopatrzonej w o-
twory dokladnie pasujace na sworznie plyty modelo-
wej oraz z uktadu listew w weztowych punktach zg-
czonych $rubami, ktére moga sie wzajemnie prze~
suwac.

Postepowanie jest proste: 1. naklada sie rame wzor-
nika na sworznie plyty modelowej (rys. 1. — dolne
polozenie), 2. umieszcza sie polowe modelu na plycie
i przez odpowiednie przesuniecie listew zakonczonych
stozkowo, okres$la sie potozenie modelu, 3. dokreca sie
wszystkie $ruby, aby uniemozliwi¢ przesuniecie wza-
jemne listew, 4. zdejmuje sie przyrzad ze sworzni i po
obrocie plyty modelowej o 180" naktada sie go zno-
wu na sworznie (rys. 1 — polozenie gorne).

W ten spos6b uzyskuje sie symetryczne polozenie
odpowiednich punktéw poldéwki modelu po drugiej
stronie plyty modelowej.

W identyczny sposéb postepuje sie z resztg modeli,
ktére maja by¢é umieszczone na ptlycie.

Dla okre§lenia polozenia wlewdéw doprowadzajacych
sluzg otwory a, b (rys. 1) wywiercone w ramie przy-

rzadu. Przez zastosowanie przyrzadu pomystu ob. Ja-
worskiego uzyskano skrocenie czasu pracy o okold

e

J

%

Rys. 1.

60%, przy czym, jak wykazala praktyka, nie byto wy-
padku przedstawienia odlewéw — co $wiadczy o do-
ktadno$ci metody. W. K.
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Pytania ( Odpowiedzi

-/%///f/\g

Pytanie:

Jak nalezy zapobiega¢ zawieszaniu naboju metalo-
wego w zeliwiaku i jakie jest najwlasciwsze postepo-
wanie, aby usuna¢ zawieszony nabdj?

Odpowiedz:

Zawieszanie sie wsadéw metalowych w zeliwiaku
wywoluja dwie rézne przyczyny:

a) nieréwno$ci wyktadziny *) zeliwiakowej,

b) nieodpowiednia wielko$¢ kawatkow wsadu meta-

lowego.

Zapobieganie zawieszaniu sie wsadow bedzie wigc
polegaé na unikaniu wywolujacych je powodow.

W praktyce obserwujemy, ze zawieszanie sie wsadu
nastepuje na roéznych poziomach zeliwiaka, lecz wy-
soko$¢, na ktérej najczeSciej zachodzi, jest przewaznie
charakterystyczna dla poszczegdlnych piecow. Mozna
wyciagnat stad wniosek, ze w pewnym stopniu sklon-
nos$¢ do zawisania wsadow zalezna jest od konstrukeji
zeliwiaka, wzglednie urzgdzenia zaladowczego. Blizsza
obserwacja istotnie pozwala stwierdzi¢, ze w zalez-
nosci - od sposobu tadowania, wystepuja w roéznych
rhiejscach uszkodzenia- wewnetrznej powierzchni wy-
kladziny zeliwiakowej, a powstale w ten sposéb nie-
réwnos$ci sprzyjajg zahaczaniu wsadu przy opuszcza-
niu sie ku dotowi.

W zeliwiakach o mechanicznym zaladowaniu cen-
tralnym, w Kktorych wsad ladowany jest do kubta,
wprowadzanego do srodka pieca i opréznianego przez
otwieranie dna, rzadziej spotykamy sie z zawisaniem
wsadu, niz przy fadowaniu bocznym, kiedy wozek czy
kubel opréznia sie przez przechylanie, a wsad wpada
do pieca z boku, najczesciej zesuwajac sie po pochy-
lym wsypie. Przy ladowaniu bocznym, ciezkie czesci
wsadu uderzajg czesto w $ciane zeliwiaka naprzeciw
okna wsadowego, uszkadzajac wykladzine. Szczegdlnie
nadwereza to jej stan, gdy piec nie jest pelny, a wiec
przy ladowaniu pierwszych wsadéw, lub po opuszcze-
niu, sie ich w razie zawisniecia. Wsad uderza wtedy
w: wykladzine ponizej zelaznych cztonkéw, wbudowa-
nych w-wykladzine w goérnej czeSci szybu, majacych
ja chroni¢ przed uderzeniami spadajacego wsadu.
Przy rozpoczynaniu -ladowania na poczatku wytopu
wyktadzina nie jest zbytnio rozgrzana i jej odpornos¢
na uderzenia jest wieksza, natomiast w wypadku diuz-
szego zawi$niecia wsadow, wskutek podniesienia sig
temperatury w wyzszych partiach zeliwiaka, jej wy-
trzymato$¢é mechaniczna obniza sie i wykladzina lat-
wiej sie uszkadza. W-ten sposob jedno zawieszenie
wsadu przyczynia sie do nastepnych.

Przy tadowaniu recznym zachodzi mozliwos$é zacho-
wania w tych wypadkach pewnej ostroznosci przez ta-
dowaczy, co zalezne jest oczywiscie od sumiennosci
obstugi, ktora czasem przez brak starannosci przyspa-
rza sobie zbednej i ucigzliwej pracy.

Uszkodzenie wykladziny przy tadowaniu jest powo-
dem zawieszania sie wsadow w czesci Srodkowej ze-
liwiaka. Oprocz tego spotykamy réwniez wypadki za-
wiéniecia wsadu tuz ponizej okna wsadowego lub tez
w dolnej czesci szybu zeliwiakowego, nieco powyzej
strefy topienia. Kazdy z tych rodzajow zawieszania
sie wsadu ma rdzne przyczyny. Zawisanie przy oknie

*) Okre$lenie ,,wykladzina“ stosujemy na wniosek
K. Gierdziejewskiego zamiast dotychczas uzywanego
terminu ,,obmurze®, ktéry przez analogie do kottow
niezbyt trafnie byl przyjety w odniesieniu do zeliwia-
kéw. Kociot obmurowany jest bowiem na zew-
natrz, zeliwiak za§ wytozony jest materiatem
ogniotrwatym wewnatrz, co uzasadnia zmiane nazwy.
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wsadowym zdarza sie w wypadku, gdy zeliwiak za-
ladowano zbyt pelno, t. j. gdy wsady siegaja powyzej
stozkowego rozszerzenia, ktéore zwykle posiadaja ze-
liwiaki przy oknie wsadowym. W tym wypadku gor-
ny wsad opuszczajac sie po stozku ,zageszcza sie“, co
moze doprowadzi¢ do ,zaparcia sie“ wiekszych kawat-
kow surowki czy ztomu o $ciany pieca.

Zawisniecie wsadow w dolnej cze$ci zeliwiaka, by-
wa najcze$ciej spowodowane niewlasciwym wymu-
rowaniem, lub niesumiennie dokonang naprawa wy-
ktadziny, po ostatnim wytopie. Je$li zeliwiak ma spro-
filowany szyb w ten sposob, ze do pewnej wysokosci
ponad dysze jest wezszy, a nastepnie rozszerza sie
stopniowo, co robi sie niekiedy dla powigkszenia t.zw.
,»strefy podgrzewania®, to wysokos$¢, na ktérej rozpo-
czyna sie stozkowe przejscie ze $rednicy mniejszej
do wiekszej, powinna by¢ dostosowana do warunkow
pracy zeliwiaka. Rozszerzenie to powinno mianowicie
znajdowa¢é sie tuz ponad strefsg topienia tak, by wsad,
znajdujacy sie w czeSci stozkowej szybu, byl juz po-
datny dzieki osiggnieciu odpowiednio wysokiej tem-
peratury i nie wykazywal sklonnosci do zawieszen.

7
.

O

d,

7
0 |
/// 0

e

%
. _

0-103/5¢

N
N\

N

Rys. ¥ — Schematyczny przekrdj zeliwiaka, sprofilo-
» wanego w strefie topienia.

Wysokos$¢ czesci zwezonej ponad dyszami (rys. 1) po-
winna wynosi¢
a = 300—400 mm

w zaleznoéci od ilo$ci koksu wsadowego i dmuchu.

Niewlasciwa naprawa dolnej czesSci zeliwiaka po
poprzednim wytopie, moze roéwniez powodowac za-
wieszenia wsadu. Jesli nie zostanie ona wykonana do
dostatecznej wysokosci lub tez — z powodu nie usu-
niecia zuzla z powierzchni wykladziny przed jej wy-
lepieniem — nastapi odpadniecie nalozonej warstwy,
tworza sie wystepy, o ktore moze sie wsad zahaczad.

Jak z tego wynika, stan wykladziny gra bardzo waz
ng role przy zawieszaniu sie wsadu. Giadka powierzch-
nia szybu pieca nie sprzyja zawieszaniu sie. Wypltywa
stad wniosek, ze wykladzina ,,monolitowa*, t. j. wyko-



nana z ubijanej masy zeliwiakowej, bedzie znacznie
lepsza pod tym wzgledem od murowanej z cegiel, po-
miedzy ktorymi powstaja szczeliny. Sumienno$¢ przy
wykonaniu wykladziny i jej konserwacji ma réwniez
duze znaczenie. Czesto zaniedbuje sie napraw w gor-
nych czes$ciach szybu, narazajac obstuge pomostu wsa-
dowego na cigzkg prace, a bieg zeliwiaka na zabu-
rzenia.

Drugim, réwnie waznym czynnikiem, od ktérego za-
lezy zawieszanie sie wsadu, jest przygotowanie mate-
riatow wsadowych. Jako regul¢ mozna poda¢, ze naj-
wiekszy wymiar kawatkéw wsadu nie powinien prze-
kracza¢ 1/3 wewnetrznej $rednicy zeliwiaka. Wsad
mniej rozdrobniony stanowi zawsze niebezpieczenstwo
zawisniecia. Poza wielko$cig, pewna role odgrywa row-
niez ksztalt kawalkéow wsadu. Szczegdélnie sklonnym
do zawisania jest ztom, o duzych dwu wymiarach ga-
barytowych w stosunku do trzeciego t. j. do grubosci,
a wiec ztom lekki lecz przestrzenny, jak np. blachy,
plyty, ztom duzych naczyn i zbiornikéw, cienko$cien-
nych korpuséw maszyn i t. p. Ztom taki nie mogac
obraca¢ sie swobodnie przy opuszczaniu sie¢ stupa wsa-
dowego, latwo zahacza o $ciany z jednej strony, a in-
ne skladniki wsadu z drugiej. Réwniez niebezpiecznym
pod wzgledem zawisania jest zlom Zzelaza profilowego,
szyn, a nawet belek wlewowych duzych odlewdéw, o ile
nie zostanie przygotowany w odpowiedni sposob, t. j
pociety na przepisang diugosé. To samo mozna powia-
dzie¢ o suréwece.

O ile z jednej strony wymieniono szereg przyczyn,
powodujacych zawisanie wsadu, o tyle bardzo niewiele

Keoniha

mozna odpowiedzie¢ na pytanie, jak usunaé¢ zawieszo-
ny nabdj.

Praktyka zna dwa sposoby opuszczania zawieszone-
go wsadu. Stosuje sie mianowicie:

a. wrzucenie do zeliwiaka ciezkiej bryly zlomu czy

surowki, lub

b. poruszenie wsadu przy pomocy zelaznego draga.

Pierwszy sposob daje niekiedy rezultaty, o ile za-
wist jeden z ostatnich wsadéw, na ktérym nie spo-
czywa wiekszy ciezar dalszych nabojow. Jesli ten za-
bieg zawiedzie, co zdarza sie najczeSciej, to pogarsza
on tylko sytuacje w piecu.

Drugi sposoéb jest pewniejszy, lecz bardzo mozolny.

-Przy pomocy diugich na okolo 3 m dragoéw, z jednego

konca posiadajacych uchwyt, piecowi probuja rozluz-
ni¢ rozpierajgce sie w piecu cze$ci naboju, lub tez
uderzeniami spychajg wsady w dol. Poniewaz koniec
draga szybko nagrzewa sie i krzywi, wiec do tej czyn-
nosci nalezy mie¢ przygotowane 2 do 3 takie prety.
$rednica ich wynosi zwykle 30 mm.

Usuwanie wsadu tym sposobem jest bardzo ciezka
praca, gdyz poza ciezarem draga, piecowy wystawiony
jest na zar, bijacy od okna wsadowego, do ktérego
musi blisko podej$¢, by siegna¢ do wnetrza pieca. Bio-
rac to pod uwage, nalezy raczej dba¢ o dobry stan
wyktadziny zeliwiaka, jak réwniez nalezyte rozdrob-
nienie materiatéw wsadowych, giéwnie ztomu, niz li-
czy¢ na mozliwo$¢é usuwania zawieszonych naboi, przy
pomocy tak prymitywnych metod.

P-ski

KRONIKA KOMISJI ODLEWNICZEJ PKN

Zakonczono prace przy ustaleniu tekstu projektu
normy PN/H-15100) ,zlom zeliwny“, ktora ukaze sie
w najblizszym czasie w druku. Norma ta zasadniczo
porzadkuje sprawy klasyfikacji ztomu zeliwnego w spo-
s6b tak technicznie jak i gospodarczo uzasadniony.

Norma przewiduje 11 klas zlomu, z ktérych 6 po-
dzielonych jest jeszcze na podklasy, tak iz tgcznie prze-
widzianych jest w normie 18 rodzajéw ziomu. Wszyst-
kie rodzaje zltomu podzielone sg na trzy grupy ro-
dzajowe:

— ztom dla odlewni zeliwa,
— zlom dla wielkich piecow,
— zlom dla przemyslu chemicznego.

) Klasyfikacja szczegélowa przedstawia sie nastepu-
jaco:

Pod-

Rlass klasa Okreélenie Ozna'l—
zlomu ztomu czenie
Zlom dla odlewni zeliwa

1 Zom z zuzytych i wybra-
Zlom kowanych wlewnic i spod-
wlewni- k6w wlewnicowych, w ka-
cowy watkach o dlugosci do
400 mm i ciezarze do
50 kG
a o0 grubosci $cianek do Z1a
150 mm
b o grubosci Scianek powyze) | Z 1 b
150 .mm

Pod-
klasa
ztomu

Klasa
ztomu

Ozna-
czenie

OkKkreslenie

2 Zlom z maszyn, jak: obra-
Zlom biarki, silniki, kompresory
maszy- itp. oraz ztom z armatury
nowy przemystowej do wody, pa-
ry, gazu — z wylgczeniem
ztomu pochodzacego z ma-
szyn rolniczych. Grubosé
poszczegdlnych  kawalkow
winna by¢ nie mniejsza niz
6 mm
a Kawalki o  grubosciach
$cianek od 6 do 30 mm
oraz o diugosci do 400 mm
i ciezarze do 40 kG
b kawalki w ktorych grubo$é
chociazby jednej $cianki
przekracza 30 mm i o diu-
gosci do 400 mm i ciezarze
do 50 kG

Z2a

Z2b

3 i Ziom z odlewow zeliwnych
Ztom i jak klocki hamulcowe, sko-
handlo- rupy pociskow i granatéw,
wy przedmioty budowlane isa-
Sredni nitarne, urzadzenia kanali-
zacyjne i wodociggowe,
zlom z maszyn rolniczych,
nienadpalone cze$ci pieco-
we itp. Grubo$¢ poszcze-
golnych kawalkéw powinna
by¢ nie mniejsza niz 6 mm
a kawalki o dlugosci do
300 mm i ciezarze do 25 kG
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d-
klasa Pod- = 1 Po . Ozna-
ks Klasa Okreslenie Ozna. Kiasa Klasa Okreélenie pinls
mu ztomu czenie zlomu zomu
. , Ztom dla przemystu chemicznego
za wylgczeniem klockow
hamulcowych, skorup gra- 11 Wiory czyste, wolne od rdzy | Z 11
natéw i pociskow. Wiéry
b klocki hamulcowe Z 3D
< skorupy pociskéw i grana- Z3c
tow niezaleznie od gru- Nalezy zaznaczyé, iz norma ta jest pewnego rodzaju
bosci $cianek zyciowym kompromisem pomiedzy dazeniami odlew-
4 — nictwa, a mozliwosciami aparatu organizacyjnego i wy-
71 Ziom wymieniony w kla- konawezego gospodarujacego ztomem na terenie kra-
horgl sie 2 i 3, lecz o grubosci ju. Tendencja Komisji Odlewniczej PKN bylo opra-
andlo- ponizej 6 mm oraz przed- cowanie normy, ktéra by odpowiadata w calej roz-
gy Ki mioty gospodarstwa domo- ciggloéci potencjalnym potrzebom odlewnictwa, okre-
enid wego. . §lonych planowanym na najblizsze lata postepem tech-
kawalkl. o diugoéci do| Z 4 nicznym.
300 mm i cigzarze do 20 kG Biorgc pod uwage techniczne mozliwo$ci aparatu
5 Zlom 7z walcoéw utwardzo- goqudax:ujqce’go glqmem i zaopatrujacego w zlom od-
Ziom ) nych i péttwardych lewme,'qu'rowme.z .aktga}lne potrzeby poszczegplnych
zwalcow| 4 Ziom z walcow utwardzo-| 2 5 a odlewni i 1ph _mozhwosm. w zakresie samodzielnego
nych w kawatkach o dtu- rozdrabniania i sortowamg ztomu, wprowadzon‘o do
gbéci do 400 mm i ciezarze normy klauzule dopuszczajgca za zgoda odlewni do-
do 50 kG ’ stawe ztomu jednej klasy nierozsortowanego na pod-
. 7 5 p Klasy, jak rowniez dostawe ztomu nierozdrobnionego.
b Zlom z walcow utwardzo- od iedni . : A
nych i pottwardych w ka- powiednie ramowe przepisy reguhya ogolnie sto-
walkach o $rednicy do sunek odbiorcy ztomu do dostawcy i postepowanie
800 mm, diugosci do 2000 w wypadku otrzymania dostaw nieodpowiadajacych
mo i ci’eiarze do 5000 kG przepisom normy. Przepisy moéwia, ze: ,w razie
stwierdzenia przy ogledzinach zewnetrznych niezgod-
6 a Ztom z odlewoéw utwardzo-| Z 6 a nosci z norma, odbiorca‘ ma prawo poddac ;‘)artie po-
Zlom nych z wylgczeniem wal- nownemu przesortowaniu na koszt dostawcy*.
utwar- co6w utwardzonych i pél-
dzony twardych oraz kot Griffi- *
(rixa, Z‘Bé( ar\;\lz?;kai\c}éioigggo%c; W ostatnich dniach zostal ostatecznie uzgodniony
45’ LG € ' tekst projektu normy PN/H-83223 p. t. ,Odlewy z 7e-
kota Crifting zlom k| Z8 b lr:;xcfzan ecxﬁglg;z;glg biatego lub czarnego. Warunki tech-
w catodci .
Norma ta okres$la: wymagania techniczne stawiane
7 Ztom nadpalony, jak czeéci| Z 7 odlewom z zeliwa ciggliwego oraz badania i préby ja-
Ztom paleniskowe, piecowe, rusz- kich dokonuje sie celem stwierdzenia jako$ci odlewow.
nadpa- towe itp. w kawatkach Najistotniejszymi charakterystycznymi postanowie-
lony o ditugosci do 400 mm i cie- niami normy sa:
zarze do 30 kG — odchytki wymiarowe dla wymiaréw nietolerowa-
8 Ztom z odlewow z zeliwa| Z 8 ?}Z}Cr?kflziv ;};}s};l;lg::ﬁ? — dopuszczalne sg nastepujace od-
Ziom ciggliwego, jak np. laczr’li— :
zeliwa ki do rur czesci hamulcow grubo$é¢ $cianek: do 10 mm + 1,0 mm
ciggli- kolejowych, armatura linii ponad 10 do 20 mm - 1,6 mm
wego wysokiego napiecia, cze$ci 723
samochodowe itp. ponad 20 mm +.2,0 mm
9 Ziom 7 odlewéw zawieras| Z 9 Wymiary liniowe: do 100 mm + 2,0 mm
Ztom jacych jeden lub kilka 101—200 mm +.2,5 mm
sto- sktadnikéw nizej wymie- 201—500 mm + 3,0 mm
powy nionych w iloSciach nie ponad 500 mm + 1/ wymiaru
mniejszych niz: )
Ni — 0,5% — wytrzymaloéé” na rozci‘aganie (Rr} i 'wydlu'iez.lie
Cr — 0,5% {As) oraz twardo$¢ HB powinny odpowiadaé¢ zamoéwio-
Mo — 0,15% nej klasie zeliwa ciggliwego: bialego wg. PN/H-83221
Si — 10% lub czarnego wg. PN/H-83222.
w kawatkach o diugoéci do — odchylka rzeczywistego ciezaru odlewu od ciezaru
400 mm i ciezarze do 50 kG nominalnego nie powinna przekracza¢ -+ 10% ciezaru
nominalnego przy formowaniu recznym i -+ 5% przy
o L formowaniu maszynowym; cigezar nominalny ustala sig
Zlom dla wielkich piecéw na podstawie rysunku przyjmujac ciezar wlasciwy ze-
- - - liwa ciggliwego réwny 7,4 G/cm® z uwzglednieniem
10 Zxcl)m pr;er@zemaly i prze- naddatkéow na obroébke.
Zl_ml’;{o gg O%ieif;l; : pgiigglxezargzgl; — dla sprawdzenia wtasnos$ci mechanicznych materia-
wie - ] y y S k 3 . 2 A P
piecowy ksztaltki, armatura itp oraz tu przewiduje si¢ wykonywanie préb na rozcigganie
wiory i pomiar twardosci,
a Zlom kawalkowy luzem| Z 10a — PTZY ko'n1.;roli wymiarowej sprawdza sie wymiary
0 \N-ymiarach nie przekra- Z dokladnosela do +4 0,05 mm.
czajacych 300X:§09><300, a Projekt normy dopuszcza ponowng obrébke cieplna
za zg_oda zamawiajacego do odlewéw w wypadku nieosiagniecia przy odbiorze prze-
wymiaréw 600>X400X300. pisanych normami wlasno$ci wytrzymalo$ciowych.
b wiéry zeliwne zardzewiale| Z 10 b
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Ostatnie prace Komisji Odlewniczej dotyczyly usta-
lenia brzmienia norm: ,,Odlewy z zeliwa szarego. Wa-
runki techniczne odbioru“ craz ,,Odlewy staliwne. Wa-
runki techniczne odbioru‘. Oba te tematy przysporzyty
wiele trudno$ci w toku opracowania, obecnie otrzymu-
ja ostateczng redakcje i nalezy sie spodziewaé, ze
w ciggu lipca obie te normy zostana przekazane do
PKN, celem ankietowania, wstepnej publikacji i osta-
tecznego wydania.

— 000 —

Zahamowane od dluzszego czasu prace nad opraco-
waniem i zredagowaniem projektéw norm na odlewy
ze stopow metali niezelaznych ruszyly z miejsca
i w krotkim czasie opracowanie ich bedzie ukonczone.
Zahamowanie nastgpilo skutkiem koniecznosci przy-
stosowania norm do aktualnej bazy surowcowej oraz
dostosowania ich do warunkéw produkcji eksportowej
naszego przemystu.

— 000 —

W koncowej fazie opracowania redakcyjnego i przy-
gotowan do wydania drukiem znajduje sie grupa norm
okreslajgcych wielko$¢ naddatkow na obrébke dla od-
lewow z zeliwa (PN/H — 83104), ze staliwa (PN/H —
83154), z zeliwa ciggliwego (PN/H — 83234) oraz z mec-
tali niezelaznych ciezkich (PN/H — 87954).

Wszystkie te normy maja podobne brzmienie i w za-
sadzie réznymi sa w nich tylko tabele okreslajace
Wi?lkoéé naddatkéw. Normy nie obejmujg naddatkow
zwigzanych z technologia produkcji odlewow (naddatki
na wyrownanie réznic skurczowych, naddatki wyrdow-
nujace miejscowe wgiebienia, przejscia i t. p.). Podane
w normie naddatki na obrébke dotycza w pierwszym
rzedzie powierzchni zewnetrznych odlewu. Naddatki
na obrobke w otworach moga odbiega¢ od podanych
w normie wielkosci, o ile tego wymagaja wzgledy od-
lewnicze i winny by¢ uzgodnione miedzy wytwodrea
a zamawiajacym. Dla odlewdéw obrabianych za pomocag
szlifowania lub przeciagania wielko$¢ naddatkéw po-
zostawia sie do uzgodnienia miedzy wytworca a zama-
wiajgcym.

W zalezno$ci od rodzaju produkcji ustala sie dwie
grupy naddatkéw na obrobke.

I — dla produkcji masowej i wielkoseryjnej (tab. 1).
II — dla produkcji matoseryjnej i jednostkowej (tab. 2).

KOMUNIKAT ZARZADU GLOWNEGO
STOWARZYSZENIA TECHNICZNEGO ODLEWNI-
KOW POLSKICH

I. Narada Aktywu Naczelnej Organizacji Technicznej

Zawiadamia sie Kolegow, ze w zwigzku z przesunie-
ciem terminu Narady Aktywu Naczelnej Organizacji
Technicznej na okres jesienny, sprawa skitadania zobo-
wigzan z okazji Narady Aktywu pozostaje nadal aktu-
alna.

Podejmowane zobowigzania winny mie¢ na celu przy-
spieszenie wykonania zadan Planu 6-letniego.

W odniesieniu do odlewnictwa, beda to zobowigza-
nia o charakterze:

1. Unowocze$nienie i zmechanizowanie odlewni,

2. Wprowadzenie nowej technologii,

3. Wprowadzenie nowych tworzyw o wyzszych wia-

sno$ciach,

4. Szkolenie zawodowe, maigce na celu przyswojenie

© przez ogdl odlewnikow nowoczesnych metod pracy.

7Z powyzszego wynika, ze zobowigzania podejmowa-
ne tak zespolowo, jak i indywidualnie,- mogg mieé¢ za
zadanie przyspieszenie zamierzen plandéw technicznych
zakladéw, jak réwniez moga obeimowaé zagadnienia,
nie wchodzace w zakres planu technicznego.

Zarzad Glowny STOP wzywa kolegéw do zglaszania
do Oddziatéw STOP indywidualnych i zespotowych zo-
bowigzan. Zobowigzania nalezy skiada¢ najpdzniej do
dnia 15 wrzeénia 1951 r.

Przez masowy udzial odlewnikéw w akcji zobowia-
zan, zadokumentujemy swoja gotowo$¢ w walce
o przedterminowe wykonanie Planu 6-letniego i zwy-
ciestwo pokoju nad wojna.

Forma sktadania zobowigzan

Zobowigzania winny byé¢ konkretne i zawiera¢ na-
stepujace dane:
a) Nazwisko(a), imie i stanowisko(a) stuzbowe,

b) Szczegdélowe okreSlenie zobowigzania i wynika-
jace z niego korzysci,

¢) Termin wykonania.

Dla przykladu podajemy zobowigzania:

1. Zesp6t kolegéw Odlewni Zeliwa
w Drawskim Mtynie zobowigzuje sie:
a) wprowadzi¢ produkcje czarnego zeliwa ciggli-

wego z dniem 1 lipca 51, przyspieszajgc termin
o 6 miesiecy;

b) zastosowaé¢ wlasciwy i racjonalny dobdér mas
formierskich przez uruchomienie laboratorium
piaskéw w terminie do 15 lipca 51;

2. Zespot kolegow z Zakladéw im. Stalina w Pozna-
niu zobowigzuje sie:

a) zorganizowac¢ dziat opracowania produkeji od-
lewniczej w terminie do 30 wrzeénia 51,

b) opracowaé dokumentacje techniczng produkcji
masowej w terminie do 31 grudnia 51;

3. Zespo6t kolegow Zakladéow Budowy Maszyn i Apa
ratury w Krakowie zobowigzuje sie wykonaé ze-
liwne waty wykorbione do sprezarki chlodniczej
S1 x 150. Proby wstepne i zastosowanie w biezacej
produkcji wykonaja do konca 1951 r.

4. Kolega A. Jankowski, £6dz: Podejmuje zobowig-
zanie wykonania ostatecznych préb pracy zeliwia-
ka z podgrzanym dmuchem w terminie do konca
lipca 1951 r. Wspomniane préby prowadzi sie na
terenie ¥I.6dzkiej Fabryki Maszyn od dluzszego
czasu. Przewiduje sig¢ uzyskanie nastepujgcych wy-
nikow:

a) ogrzanie -powietrza do temperatury 400 C,

b) obnizenie $redniego zuzycia koksu wsadowego
wraz z koksem kotlinowym do 12%,

¢) powigkszenie wydajno$ci zeliwiaka o ca. 30,

d) uzyskanie temperatury cieklego zeliwa okolo
1450 C.

Ciggliwego

II. Sprawy organizacyjne:

a) w okresie od dnia zalozenia Stowarzyszenia Tecn-
nicznego Odlewnikéw Polskich do dnia 30 czerweca,
‘zorganizowaly sie nastepujace oddziaty:

L. p. Oddziat Przewodniczgcy Adres
1. Bielsko kol. Niemiec Je- ul. P. K.. W. N.
rzy Nr 30
2. Gliwice kol. Kniaginin ul. Powstancow
Gabriel Nr 12, Polite-
chnika Slaska
3. Grudzigdz kol. Krél Jan ul. 1-Maja 26
4. Krakéw kol. Januszewicz ul. Straszewskie-
Platon go 28
5. Lodz kol. Jurewicz St. ul. Piotrkowska
Nr 102
6. Nowa S61 kol. Kapuscinski Dolno$lgskie Za-
K. klady Metalur-
giczne
7. Poznan kol. Kajoch Wta-
dystaw ul. Krancowa 15
8. Radom kol. Kuberski Lu- Centralny Za-
dwik rzad Odlewn.

Moniuszki 7

9. Warszawa kol. Dickman Je- M. P. C. Dep. Te-

rzy chniki
10. Wroctaw  kol. Polanski Swierczewskiego
Wactaw Nr 28
11. Zawiercie kol. Wachelko Zaktady Przemy-
Tadeusz stowe »Pore-
ba“, Poreba k.
Zawiercia

b) Zarzad Gléwny STOP prosi wszystkich kolegéw
odlewnikow o zgloszenie sie do najblizszego Oddziatu
STOP celem wpisania sie na cztonka. Uchwalg Zarzg-
du Gléwnego, sktadki czlonkowskie w wysokosci 3 zi
miesiecznie nalezy wptaca¢ od czerwca br. wigcznie.

¢) Celem uaktywnienia pracy Stowarzyszeh nalezy na
wizkszych zakladach pracy zorganizowaé¢ Kota STOP.

d) Zawiadamiamy kolegéw, ze biuro Zarzadu Glow-
nego miesci sie w Krakowie przy ul. Straszewskiego 28,
»Dom Technika®, telef. 247,28 i 247-29, wewnetrzny 08.
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Sekretariat czynny codziennie od godz. 10—12 z wyjat-
kiem niedziel i §wiat. Sekretarz Generalny przyjmuje
we wtorki i pigtki od godz. 17—19.

III. Akcja odczytowo-szkoleniowa

Zawiadamiamy, ze Stowarzyszenie przystapito do zor-
ganizowania szerokiej akcii odczytowo-szkoleniowej. —
Program akcji obejmuje odczyty branzowe, ze specjal-
nym uwzglednieniem popularyzacji zdobyczy przo-
dujacej techniki radzieckiej z jej socjalistyczna pro-
blematyka organizacji pracy ze wspoizawodnictwem
i racjonalizatorstwem

W. G.

W dniu 26 maja 1951 r odbylo sie w Krakowie
w lokalu NOT przy ul. Florianskiej 55 Walne Zebra-
nie Organizacyjne Oddziatu Krakowskiego STOP-u.

Na zebraniu wybrano Zarzad Oddzialu Krakowskie-
go w nastepujacym skladzie osobowym:

przewodniczacy: kol. Januszewicz Platon,

wiceprzewodniczacy: kol Wosiek Eugeniusz,

II wiceprzewodniczgcy kol. Mastalerz Henryk,

sekretarz: kol. Welkens Tadeusz,

skarbnik: kol. Wéjcik Bronistaw,

cztonek Zarzadu: kol. Trynka Stanistaw;

Referenci poszczegoélnych sekcji:
odczytowej: kol. Tyszko Zbigniew,

postepu technicznego: kol. Wasilewski Kazimierz,

szkoleniowej: kol. Piwonski Tadeusz;

Komisja Rewizyjna:

kol. Wozniacki Jan,

kol. Kobylinski Stanistaw,

kol. Dubowicki Mikolaj;

Delegaci do NOT-u:

kol. Mojmir Tadeusz,

kol. Wosiek Eugeniusz.

Na zebraniu zostal wygloszony referat kol. Adam-
skiego Czestawa p. t. ,Praktyczne wskazowki przy

zastosowaniu odlewniczych stopéow miedziowo-krze-
mowych® Prelegent oméwit podziat i budowe stopow
miedziowo-krzemowych z dodatkiem cynku, mosig-
dzu, zelaza i innych, ich wtasno$ci mechaniczne i che-
miczne, a nastepnie poruszy! szeroki zakres zastoso-
wania tych stopow w przemysle jako zastepczych za-
miast brazéw cynowych.

W dalszej czesci referatu kol. Adamski opisat szcze-
gotowo technologie przetopu i odlewanie stopéw mie-
dziowo-krzemowych.

Po referacie wywiazala sie ozywiona dyskusja.

F. W.

Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikow Polskich —
Oddzial w Krakowie — organizuje w II poiroczu 1951
roku nastepujace odczyty:

1. Produkcja Zeliwa: sferoidalnego i mozliwosci
wprowadzenia jej w kraju — mgr inz. Piaskow-
ski Jerzy — 6 lipiec br.;

2. Formowanie w skrzynkach usuwalnych — mgr
inz Sarnecki Mieczystaw -— 14 wrze$nia br.;

3. Masy rdzeniowe — mgr inz. Wertz Zdzistaw —
12 pazdziernika br.;

4. Odczyt ideologiczny (temat bedzie podany w poz-
niejszym terminie) — mgr inz. Lutostawski Je-
rzy — 26 pazdziernika br.;

5. Odlewy ci$nieniowe — mgr inz.
gniew — 9 listopada br.;

6. Obrobka cieplna odlewow z zeliwa szarego —
mgr inz. Dubowicki Mikolaj — 23 listopada br.

7. Pyrometry do pomiarow temperatur cieklych me-
tali — mgr inz. Szopa Jerzy — 14 grudnia br.

Dodatkowo organizowany jest wieczor filmowy (fil-
my z pewnych dzialow odlewnictwa z prelekcjg) oraz
akcja odczytowa z okazji miesigca poglebienia Przy-
jazni Polsko-Radzieckiej.

Strojny Zbi-

P. Jan

DO PRENUMERATOROW NASZEGO CZASOPISMA

Wzywamy wszystkich prenumeratoréw, ktérzy nie optacili
dotad prenumeraty za III kwartat br. do dokonania wplaty do
dnia 31 lipca br. wtacznie. Termin ten jest ostateczny i niedo-
konanie wplaty spowodowaé moze wstrzymanie wysyltki cza-

sopisma przez P. P. K. , Ruch®.

Rownoczesnie przypominamy, ze ostateczny termin wplace-
nia prenumeraty na IV kwartal uplywa dnia 15 wrze$nia br.
i P. P. K. ,,Ruch nie bedzie wysylal w IV kwartale numeréw
czasopisma oplaconych po tej dacie.

Wplaty dokona¢ mozna przez P. K. O. lub urzedy pocztowe
na numer P. K. O. IIT 12002/110 z zaznaczeniem nazwy czaso-
pisma, ilosci egzemplarzy i okresu prenumeraty.

Za date nadania wplaty uwaza sie date stempla pocztowego

na pokwitowaniu.

Dokonywanie pisemnych zaméwien prenumeraty oraz wszel-
kg korespondencje zwigzang z prenumerata i wysytka czaso-
pisma nalezy kierowaé do P. P. K. ,,Ruch” Oddzial Prenume-

raty — Katowice, ul. 3-Maja 2.

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA*

Katowice. dnia 27.6.1951.

ADMINISTRACJA

Wydaweca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne — Katowice, Stawowa 19.
Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, prof. dr inz. Mikotaj Czyzewski, mgr inz. Platon Janusze-
wicz, prof. inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz. Jerzy Lutostawski, mgr inz. Stanistaw Pelczarski.

Redaktor Naczelny: mgr inz. Czestaw Kalata
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TABLICA IL
NADDATKI NA OBROBKE DLA PRODUKCJI MALOSERYJNEJ I JEDNOSTKOWEJ

) Drugi najwiekszy zewnetrzny wymiar odlewu (szeroko$¢) w mm
Najwiekszy Potozenie 5
zewnetrzny powierzchni
wymiar od- obrabianej do 20 21 — 50 51 — 100 101 — 200 201 — 300 301 —- 500 501 — 800 801 — 1200 1201 — 1800 1801 — 2600 2601 — 3800 3801 — 5400 | powyzej 5401
lewu  (dlu- odlewu przy S o - -
go$§¢ w mm) odlewaniu -
152 (3 |41 2|34 1] 23|41 2341|234} v]|23|4) 123412341 2]3|4f1;2|3|4) 12|34 1|2]3]|4|1 234
goéra 2
do 20 dot, bok 2
gora 2,5 2,5 1,5 ,
21 — 50 dot, bok 2 2 1,5
gora 3 3 2 3
51 — 100 dot, bok 2 2 1,5 2,5 1,5
gora 3,5 3,5 4 51 4 7
101 — 200 dét, bok 2,5 2,5 1,5 3 1,51 4| 3 5| 1,5
goéra 4 4 2,5 4 2 51 5 8l2 6| 6 9|2
201 — 300 dét, bok 3 3 1,5 3 15 4| 4| 5({1,5] 4|5 | 6|15
gora 4,5 4,5 2,5 5 25| 6| 5| o|25] €[ 6 |10(25( 7| 6]11]3
301 — 500 dét, bok 3,5 3,5 2 4 2 | 4| 4, 6|2 45 7|2 505, 7(25
gora 2,5 25| 6 10l2s] 7 1125] 7 123 8 133
501 — - 800 dot, bok 2 2 4 712 5 712 b} 70125 5 8125
gora 2,5 2,5| 7 1213 7 13(3 8 1413 9 1513 10 16]3,5
801 — 1200 dot, bok 2 2 5 8l25] 3 8(25] 6 8[2,51 6 9125| 7 103
gora 8 13 9 14 9 15 10 16 11 12 8
1201 — 1800 dol, bok 5 9 6 9 6 9 7 10 7 11 8
gora 9 14 10 15 10 16 1 17 12 19 13 21 14 22
1801 — 2600 dot, bok 6 9 6 10 7 10 8 R 8 12 9 13 10 13
gora T 16 1 18 12 20 13 21 14 22 15 24 16 25
2601 — 3800 dot, bok 7 11 7 12 8 13 9 13 10 14 10 15 10 15
gora 13 18 14 20 15 22 16 23 17 25 18 25 19 26 20 27
3801 — 5400 doét, bok 8 11 9 12 10 14 10 14 11 16 11 16 12 17 12 17
gora 15 21 16 23 17 24 18 26 19 26 20 27 22 28 24 28
powyze 5401 dot, bok 10 13 10 15 11 15 12 17 13 17 15 18 14 18 15 18

1. — zeliwo szare

2 — zeliwo ciggliwe

3. — staliwo

4. — metale niezelazne



NADDATKI NA OBROBKE DLA PRODUKCJI MASOWEJ I WIELKOSERYJNEJ

TABLICA I.
Drugi zewnetrzny wymiar (szeroko$¢) w mm
Najwiekszy Polozenie
zewnetrzny powierzchni
wymiar od- obrabianej 801 — 1200 ponad 1201
lewu  (diu- odlewu przy
gos¢ w mm) odlewaniu
1%) 3 3 2134
gora
do 20 doél, bok
gora .
21 — 50 dot, bok
gora
51 — 100 dél, bok
gora
101 — 200 dot, bok
goéra 2,5 3,5 7
201 — 300 dol, bok 1,5 2,5/ 5
gQra 2,5 3,5 8
301 — 500 dol, bok 1,5 2,5 5
gora
501 — 800 dét, bok
gora 15
801 — 1200 dot, bok 9
gora 15 9
1201 — 1800 dot, bok 10 6
goéra 10 15
1801 — 2600 dot, bok 7 10
*) 1. — zeliwo szare

2 — zeliwo ciggliwe

3. — staliwo

4. — metale niezelazne



BIULETYN

INFORMACYJNY

GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ROCZNIK |

1951

NUMER 7-E

WSPOLPRACA GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEW-
NICTWA Z WYZSZYMI UCZELNIAMI NA ODCINKU
OBSLUGI PRZEMYSLU

Z inicjatywy Gloéwnego Instytutu Odlewnictwa od-
byto si¢ w Krakowie w dn. 25 maja rb. liczne zebra-
nie zaproszonych przedstawicieli Katedr i Zaktadow
Wyzszych Uczelni Technicznych zainteresowanych za-
gadnieniami postawionymi przez przemyst odlewniczy
w ramach Planu 6-letniego do opracowania przez GIO.

Po wystuchaniu syntetycznie ujetej tematyki prac
naukowych i ustugowych, figurujacych w Planie GIO
i przedstawionych z jego ramienia przez dyr. dyr.
F. Lenartowicza i P. Januszewicza, wszyscy obecni po
kolei wypowiedzieli swoje dezyderaty i ustalili mozli-
wodci konkretnej wspoéipracy na bazie podanej tema-
tyki. Na wniosek prof. inz. G. Kniaginina (Politechni-
ka Slaska) przyjeto, ze skladane o$wiadczenia obej-
muja wspoélprace w r. 1951 i 1952.

Prof. dr inz. Ziemba (AGH w Krakowie) podkresla
konieczno$¢ uintensywnienia badan w zakresie zeliwa
szarego w kierunku dostarczenia konstruktorowi tfa-
kich charakterystyk jego, aby umozliwily one racjo-
nalne wykorzystanie zeliwa o wyzszych wtasnosciach
wytrzymalosciowych i deklaruje gotowos¢ dalsze]
wspolpracy w badaniach witasnosci dynamicznych, tiu-
mienia drgan, tarcia i Scieralnosci.

Prof. dr inz. W. Olszak (AGH w Krakowie) zglasza
che¢ poglebienia nawigzanej wspoélpracy nad zeliwem
zbrojonym, ktéra rokuje pozytywne wyniki.

Prof. inz. W. Naleszkiewicz (Politechnika Gdanska)
deklaruje wspélprace w zakresie wlasno$ci zmecze~
niowych, defektoskopii i badania rentgenograficznego
naprezen wiasnych.

Prof. inz. G. Kniaginin (Politechnika Slgska) przed-
stawia szeroki wachlarz zagadnien, w ktérych jest za-
interesowany i stwierdza, ze Zaktad Odlewnictwa Po-
litechniki Slaskiej wkroétce bedzie juz gotowy do real-
nej pracy ustugowej i teoretycznej dla potrzeb prze-
mystu.

Prof. dr inz. M. Czyzewski (AGH w Krakowie) wy-
mieniajgc kilka tematéw wspélnych z GIO stwier-
dza, ze trudnosci kadrowe stawiajg pod znakiem za-
pytania mozliwo$¢ dalszego poglebienia tematyki poza
te, ktora juz od kilku lat wspdlnie jest opracowywana
przez AGH z Glownym Instytutem Odlewnictwa.

Prof. inz. Z. Wendorf (Politechnika ¥.0dzka) dekla-
ruje mozliwo$¢ nawigzania wspélpracy z GIO na od-
cinku emalii na zeliwie i in.

Mozliwosci Zakladu Odlewnictwa Politechniki War-
szawskiej, jak stwierdza mgr S. Szczawinski, sa
w chwili obecnej minimalne i moze z momentem
otwarcia na Politechnice Wydziatu Odlewniczego sy-
tuacja sie poprawi.

Politechnika Wroctawska w swoim Zakladzie Odlew-
nictwa wykonuje wg oswiadczenia prof. inz. E. Dwo-
rzaka szereg prac ustugowych dla przemystu i niekto-
re teoretyczne. Spoéroéd ostatnich moze zainteresowac
GIO praca o wiasnosciach zeliwa w podwyzszonych
temperaturach.

Prof. inz. M. Skarbinski (Politechnika ¥.o6dzka) pro-
ponuje uzupeitni¢ dosy¢ szeroka tematyke w juz ist-
niejacej wspoétpracy Zakladu Odlewnictwa z GIO za-
gadnieniem badania zachowania sie materiatéw for-
mierskich w rzeczywistych warunkach odlewania,
normowania czasbw w odlewni opracowania zasad
konstrukeji odlewéw oraz zagadnieniem zastepczych
materiatdw na modele (masy syntetyczne, ulep-
szone drewno itp.); do ostatniego tematu proponuje
zaprosi¢ jako rzeczoznawce prof. Kielbasinskiego z Za-
kladu Chemii Politechniki Lodzkiej.

Prof. dr inz. W. Loskiewicz (AGH w Krakowie) pod-
kre$la kilkuletnig statg wspoélprace z GIO i ustalong
juz tematyke, ktora pomiedzy innymi obejmuje kwe-
stie przyczepnosci metalu ciektego do stalego (zeliwo

zbrojone), wlasnosci zmeczeniowe zeliwa, zeliwo cig-
gliwe i in. poza szeregiem tematéw juz opracowanych
wspoélnie lub bedacych w opracowaniu, jak np. zeliwc
ogniodporne, strukturalne sktadniki stopéw aluminium
i inne.

Prof. inz. M. Skarbinski zwraca uwage na koniecz-
no$¢ poruszenia sprawy witasciwego doboru przez kon-
struktoréw tworzywa na odlewy. Waznos$¢ tej sprawy
podkreéla umieszczenie jej-do tez I Kongresu Nauki
Polskiej.

Z ozywionej dyskusji wyniklto, ze istniejgcy stan
znajomo$ci zagadnien materialoznawstwa, a szczegodl-
nie tworzyw na odlewy przez konstruktoréw mecha-
nikéw pozostawia bardzo duzo do zyczenia i wymaga
znacznego poglebienia i unowoczesnienia tych wiado-
mosci. Podniesiono konieczno$é obok rewizji progra-
moéw nauczania tej dyscypliny w magisterskim Kursie
Politechnik Polskich rozwingé¢ akcje w kierunku wcig-
gnigcia SIMP i STOP do pogtebienia wspoipracy kon-
struktorow i odlewnikow.

PASTYLKI W LABORATORIACH CHEMICZNYCH

W szeregu zagranicznych laboratoriéw chemicznych
steenie sie przy analizach ilo$ciowych odczynniki w po-
staci ,astylek. Duze zastosowanie znajdujg tego ro-
dzaju odczynniki przede wszystkim w laboratoriach
przemystu metalowego, w laboratoriach hut i odlewni,
zwlaszcza przy seryjnych analizach i szybkich anali-
zach ruchomych.

Pastylki odczynnikowe posiadajg $ciSle okre$long
wage, przy czym jeden i ten sam odczynnik moze wy-
stepowaé¢ w pastylkach o réznej wadze. Wybrana me-
toda oznaczania, zawarto$¢ procentowa analizowanego
scladnika w prébce, np. manganu w zeliwie czy stali,
jak rowniez gatunek badanej prébki, np. braz czy stal,
decyduja o ciezarze uzytej pastylki.

Stosowanie w toku analizy odczynnikéw chemicz-
nych w formie pastylek wykazuje caly szereg zalet
w stosunku do odczynnikéw w roztworach, lub uzy-
tych w formie stalej w krysztalach badz proszku. Dzie-
ki uzywaniu pastylek ogranicza sie ilo§¢ przygotowy-
wanych roztworéow i tym samym eliminuje sie mozli-
wos¢ popelnienia btedu przy ich wykonywaniu. Pewne
roztwory, jak nadmanganianu potasu i molibdenianu
amonu rozpuszczajg Kkrzemionke ze szkla butelek,
w ktérych sa przechowywane, na skutek czego moga
spowodowac¢ btedy w analizie, miedzy innymi przy fo-
tometrycznym oznaczaniu krzemu. Przy uzyciu pasty-
lek odczynnikowych btedy tego typu zostaja wyelimi-
nowane. Odpada rowniez czynnos¢ odmierzania roztwo-
row cylindrami miarowymi, a potrzebng ilo§¢ odczyn-
nika reguluje sie iloScia odpowiednich pastylek.
W przypadku uzywania odczynnikéw w postaci stalej
konieczne jest nawazanie odczynnikow, ktére przy hi-
groskopijnosci pewnych substancji stwarza szereg nie-
dogodnoéci. Przy seryinych oznaczeniach zyskuje sie
w ten sposob na czas'e. Uzywanie pastylek zmniejsza
rownoczesnie ilo§¢ potrzebnego szkla laboratoryjnego,
jak flaszek, cylindrow miarowych i pipet.

Sprasowane odczynniki chemiczne przechowuja sie
w tej postaci dobrze, zwlaszcza jezeli trzymane sa
w chlodnym pomieszczeniu i w stoikach dobrze za-
mKknietych. W niektérych przypadkach jedna pastylka
moze zawiera¢ dwa odczynniki.

Szereg odczynnikéw mozna sprasowaé bez trudnosci
przy uzyciu maszyn do pastylkowania, niektére jed-
nak wymagaja uzycia chemicznie obojetnych substancji
wiazacych. Najczesciej uzywa sie w tym celu odezyn-
nikow organicznych. Pastylki molibdenianu amonowe-
go prasowane sg z dodatkiem dwuweglanu, ktoéry
utatwia rozpuszczanie sie pastylki. Do roztworéw
wprowadza sie pastylki za pomocg tyzeczki porcela-
nowej lub z masy plastycznej, czy tez szczypiec niklo-
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wych. Szczypce ze stali nierdzewnej sa nieodpowiednie,
zwlaszceza przy dodawaniu azotanu srebra czy nadsiar-
czanu amonu przy oznaczaniu chromu. Mozna roéwniez
wprowadzaé¢ pastylki do roztworéw przez umieszczenie
ich na szkielku zegarkowym — po przechyleniu szkiel-
ka zegarkowego pastylki wpadajg do zlewki.

Odczynniki pastylkowane rozpuszczaja sie na ogdét
tatwo w roztworach cieptych, czy tez wrzacych, nato-
miast w roztworach zimnych trudniej, tym bardziej,
jezeli odczynnik, z ktérego sporzadzona jest pastylka,
jest z natury trudno rozpuszczalny. W takich przypad-
kach celowym jest rozdrabnianie pastylki w matym
mozdzierzu szklanym i wrzucenie jej w tej formie do
roztworu. Tylko nieznaczna cze$¢ rozdrobnionej pa-
stylki pozostaje na $ciankach mozdzierza, co nie wpty-
wa zupelnie na bieg analizy. Nalezy mie¢ do dyspo-
zycji kilka mozdzierzy szklanych dla sprawnego prze-
biegu pracy.

W Laboratorium Chemicznym Gléwnego Instytutu
Odl _wnictwa korzystano z odczynnikéw chemicznych
w postaci pastylek. Réwnocze$nie przy uzywaniu tego
rodzaju odczynnikéw korzystano ze specjalnie opraco-
wanych metod analitycznych. Postepowanie wskazane
w tych metodach jest latwe do opanowania przez la-
borantéw, a dokladno$¢ ich w niczym nie ustepuje do-
ktadnosci metod spotykanych w literaturze, nie posiu-
gujacych sie pastylkami.

Dla przykladu podaje sie tu opis metody oznaczania
manganu w zeliwie i stali niestopowej przy pomocy
odczynnikéw pastylkowanych:

Odwaza sie 1,00 g probki (przy zawartosci Mn od
sladow do 2%) i rozpuszcza sie w zlewce o pojemnosci
400 ml w 40 ml mieszaniny kwasow (H2SO: c. wi
1,84 — 375 ml, HsPOs c. wi 1,75 — 375 ml, H2O —1875
ml), dodajac 20 ml wody. Ogrzewa sie tagodnie i utle-
nia sie jon zelazawy przez dodanie 2 lub 3 pastylek
azotanu potasu (waga pojedynczej pastylki 1,0 g) i o-
grzewa dalej do odpedzenia brunatnych tlenkéw azotu.
Oziegbia sie i przelewa roztwor do kolby miarowej
o0 pojemnosci 250 ml, uzupeinia woda i miesza sie do-
kladnie. W obecno$ci grafitu zawartos¢ kolby sgczy sie
przez suchy saczek do suchej zlewki i odpipetowuje
sie 256 ml do kolby stozkowej o pojemnosci 100 ml, po
czym roztwor ten zagotowuje sie. Dodaje sie nastepnie
jedna pastylke azotanu srebra o wadze 0,012 g i jedng
pastylke nadsiarczanu amonowego o wadze 0,38 g. Roz-
twoér gotuje sie po rozpuszczeniu pastylek jedng mi-
nute z doktadno$cig do 10 sekund, oziebia do okoto
15° C i nastepnie miareczkuje sie roztworem mianowa-
nym arseninu sodowego do zaniku Kkoloru roézowego.

W analizie opisanej powyzej odpada koniecznos$¢ spo-
rzagdzania codziennie $wiezego roztworu nadsiarczanu
amonowego, ktory zazwyczaj przygotowuje sie w nad-
miarze, a nadmiar ten ulega z reguty zniszczeniu z po-
wodu rozktadania sie nadsiarczanu amonowego.

Postugiwanie sie pastylkami zapewnia pelne wylko-
rzystanie odczynnikow, a tym samym powoduje znacz-
ne oszczednosci materialowe. Stosowanie odczynnikow
pastylkowanych ulatwia zaplanowanie zuzycia odczyii-
nikéw na dane rodzaje oznaczen analitycznych w cig-
gu okreslonej jednostki czasu np. jednego roku, i po-
zwala na szybkie obliczenie kosztéw wilasnych.

Zalety stosowania tego rodzaju odczynnikéow che-
micznych okazuja sie dopiero w calej pelni w pracy
laboratoryjnej.

Dr J. Buciewicz

NOWY ELEKTROLIT DO POLEROWANIA
ELEKTROLITYCZNEGO SZLIFOW
METALOGRAFICZNYCH

Polerowanie  elektrolityczne  stopéw aluminium
z krzemem przedstawia znaczne trudnos$ci ze wzgledu
na gwaltowne atakowanie przez elektrolit fazy boga-
tej w krzem. Powoduje to rozmycie obrazu mikro-
struktury i uniemozliwia obserwacje mikroskopowa.
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W Dziale Metalograficznym GIO zastosowano do po-
lerowania elektrolitycznego stopow aluminium-krzem
nowy elektrolit o nastepujacym skladzie chemicznym:

1. Alkohol etylowy 95% 330 ccm
2. kwas nadchlorowy c. wi. 1,2 110 cem
3. gliceryna 60 ccm

Elektrolit ten charakteryzuje sie tym, ze lagodni.e
rozpuszcza faze bogata w krzem siluminu, co umozli-
wia otrzymanie wyraznego obrazu mikrostruktury.

Rys. 1. — Silumin podeutektyczny, modyfikowany, po--
lerowany i trawiony elektrolitycznie. I = 0,25 A/cm?;
t —= 5 sek; pow. 100 x.

Rys. 2. — Silumin podeutektyczny, modyfikowany, po-
lerowany i trawiony elektrolitycznie. I = 0,25 A/cm?;
t = 5 sek; pow. 500 x.

Rys. 3. — Silumin podeutektyczny, modyfikowany, po-
lerowany i trawiony elektrolitycznie. I = 0,25 Alem®;
t = 5 sek; pow. 1500 x.



Rys. 1—3 wlacznie przedstawiaja mikrofotografie
siluminu polerowanego elektrolitycznie przy uzyciu po-
danego wyzej elektrolitu. Elektrolit ten umozliwia po-
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Rys. 4._— Znal 41 polerowany i trawiony elektrolitycz-
nie. I = 0,55 A/cm?®; t = 10 sek; pow. 500 x.

Rys. 5. — Zeliwo biate polerowane i trawione elektro-
litycznie. I = 1,2 A/em?; t = 8 sek; pow. 500 x.

nadto latwe polerowanie stopéw typu Zpal oraz .2eli-
wa bialego. Rys. 4 i 5 przedstawia odpowiednie mikro-

fotografie.
Mgr inz. R. Krzeszewski

BADANIA NAD ZASTOSOWANIEM ZELIWA

MODYFIKOWANEGO

Zeliwo modyfikowane jako material wyzszej jakosci
znajduje ostatnio coraz szersze zastosowanie we wszy-
stkich wypadkach odlew6éw narazonych na trudne wa-
runki eksploatacyjne.

Glowny Instytut Odlewnictwa zwrdcil szczegdélnag
uwage na poglebienie wiadomosci o tym  materiale
oraz popularyzacje jego wéréd odlewnikéw i konstruk-
toréow.

Prace GIO nad zeliwem modyfikowanym prowadzo-
ne sa rownolegle na trzech gtéwnych odcinkach, a mia-
nowicie:

1. naukowe badania we wlasnych laboratoriach nad
mechanizmem procesu modyfikacji i wlasno$ciami
zeliwa uzyskanego w réznych warunkach;

2. wprowadzenie zeliwa modyfikowanego do produkcji
w odlewniach krajowych poprzez utworzona przy
GIO Komisje Zeliwa Modyfikowanego zlozona za-
réwno z przedstawicieli wyzszych uczelni, jak i rze-
czoznawcOw z przemystu;

3. opracowywanie we wlasnej do$wiadczalnej odlewni
metod technologicznych produkcji odlewow z zeliwa
modyfikowanego, majgcych szersze zastosowanie
przemystowe, i nastepnie przekazywanie doswiadcze-
nia do wykorzystania w przemys§le.

Sposrod czeéci tego rodzaju wymienié mozna miedzy
innymi: 1) cylindry i glowice silnika traktorowego,

ktéore odlewano z zeliwa modyfikowanego celem uzy-
skania wiekszej szczelnosci i odporno$ci na zuzycie;
2) serie §limakéw i §limacznic do przektadni globoidal-
nych odlanych z Zeliwa modyfikowanego jako mate-
riatu zastepczego brazu lub stali ulepszanej termicz-
nie; 3) kotka do wozkow kopalnianych z zeliwa mody-
fikowanego zastepujacego staliwo. Koétka te zostang
poddane w najblizszym czasie prébom ruchowym na
jednej z kopaln wegla kamiennego. Na zyczenie jed-
nego z wiekszych Biur Konstrukcyjnych prowadzone
sa proby zastgpienia staliwnych cylindréow pras hy-
draulicznych cylindrami z zeliwa modyfikowanego. Ma
to na celu z jednej strony odciazenie odlewni staliwa
i uzyskanie kroétszych terminéw dostaw, z drugiej zas
unikniecie czestych wad odlewniczych wystepujacych
przy stosowaniu staliwa na te cylindry, zwtaszcza
wigkszych wymiarow.

Zeliwo modyfikowane zostalo zastosowane réwniez
na pierscienie tlokowe lotnicze i samochodowe, odle-
wane metoda odsrodkowa, oraz na bebny na pierscie-
nie parowozowe. Uzyskano dobre wyniki w odniesie-
niu do odpornosci. na zuzycie i wilasno$ci wytrzyma-
tosciowe. Wyniki prac przekazano przemystowi do wy-
korzystania. W opracowaniu jest obecnie technologia
produkcji pierScieni tlokowych do ciggnika oraz tulej
cylindrowych do silnikéw samochodowych. Obok za-
stosowania zeliwa modyfikowanego na tuleje cylindro-
we wykonuje sie rownolegle probna serie odlewow
z zeliwa niskostopowego.

Oprocz normalnych badan materialowych przy wy-
konywaniu odlewoéw, jak badanie skladu chemicznego
Rg, Rr, HB, budowy strukturalnej itd., bada sie réw-
niez technologiczne wlasnosci otrzymywanego zeliwa,
jak lejno$¢, sklonno$¢ do tworzenia naprezen we-
wnetrznych itp., udarno$¢, modut elastycznosci i in.
Zainicjowane rowniez zostalo badanie skrawalnosci
zeliwa modyfikowanego, Kktore prowadzi Instytut
Obrabiarek i Narzedzi w Krakowie na odlewach wy-
konanych przez Glowny Instytut Odlewnictwa.

Bardzo dobre wyniki modyfikacji zeliwa uzyskano
przy stosowaniu metody Barinowa, polegajacej na mo-
dyfikowaniu zeliwa otrzymywanego z materialu wyj-
$ciowego nie zawierajgcego wolnego wegla (grafitu).
Szczecdlnie dobre wyniki uzyskano dodajgc tylko czesc
modyfikatora do wsadu piecowego w postaci elektro-
kostek krzemowych, reszte zas, jak normalnie, w po-
staci granulowanego Fe-Si 75%9 na rynne spustowa ze-
liwiaka.

Giowny Instytut Odlewnictwa prowadzi réwniez
akcje popularyzacyjna wsérod konstruktoréow, korzy-
stajac z kontaktow bezposrednich lub dostarczajac re-
feraty omawiajace wiasnosci zeliwa modyfikowanego
i korzy$ci jego zastosowania. Przy wykonywaniu eks-
pertyz przemystowych dazy sie réowniez do jak naj-
szerszego zachecenia do produkcji zeliwa modyfiko-
wanego w odlewniach.

Mgr inz. J. Piszak

KRONIKA
GEOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Centralny Zarzad Ogdélnego Budownictwa Maszyno-
wego oglasza konkurs na opracowanie projektu wy-
twarzania w skali przemystowej odlewéw z bezcyno-
wych stopéw miedzi w celu zmniejszenia zuzycia cy-
ny, z podaniem przeznaczenia, na jakie odlewy ten stop
ma by¢ zastosowany w zakresie produkcji przemystu
metalowego. Tytul tematu brzmi: ,Regularne wytwa-
rzanie w skali przemystowej odlewow z bezcynowych
stopéw miedzi‘.

Informacji w sprawach warunkéw konkursu zasi¢-
gna¢ mozna w Centralnym Zarzadzie Ogoélnego Bu-
downictwa Maszynowego, Dzial Gléwnego Technolo-
ga, Warszawa, ul. Senatorska 10.

Stosownie do warunkéw konkursu nadestane prace
zostang rozpatrzone przez Sad Konkursowy, w skiad
ktoérego wejda:

a) Centralna Komisja Wynalazczosci C. Z. O. B. M.

w rozszerzonym fachowcami skladzie,
b) przedstawiciel Giléwnego Instytutu Odlewnictwa,
c) przedstawiciel Wydzialu Glownego Odlewnika
M. P, C,

Opieke nad strong techniczng konkursu powierza sie

Gléwnemu Instytutowi Odlewnictwa w Krakowie.
*
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Gioéwny' Instytut Odlewnictwa w Krakowie urzadza
w drugiej polowie biezacego roku cztery trzydniowe
kgnferencje odlewnicze, po$wiecone osobno zagadnie-
-niom: a) zeliwa, b) staliwa, c¢) metali niezelaznych;
dwie z nich po$wiecone sg zeliwu.

Dokladne terminy i tematyka konferencji podane he-
da pozniej. ¢
%*

W dniach 2—6 czerwca rb. odbywa si¢ XXIV Kra-
jowy Zjazd Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikdéw
Francuskich.

Referatow na ten Kongres zgloszono okolo 20. Po-
dajemy nizej ich tytuly, poniewaz charakteryzuja one
dobrze te zagadnienia techniczne, z ktorymi parajg sie
obecnie odlewnicy wszystkich krajow.

1) Blondel A. — Pomiary temperatury cieklych sto-
péw miedzi. 2) Chion R. — Wykrywanie wad rozmia-
réow odlewow formowanych w piasku. 3) Leonard J. —
Od skurczéow do bgbli. 4) Fuchs M. — OKkre$lenie ma-
gnezu w zeliwie na drodze chemicznej. 5) Paton R. —
Okre$lenie magnezu w zeliwie na drodze spektrogra-
ficznej. 6) Jean M. — O niektérych metodach analizy
spektrograficznej. 7) Jasson Ph. — Pomiary =ziarn
i przepuszczalno$ci piaskow formierskich. 8) Ballay
M., Chavy R., Grilliat J. — Badanie niektérych wia-
sno$ci zeliwa sferoidalnego. 9) Bastien P., Azou P. —
Korozja zeliwa cieklym cynkiem z uprzednim utlenie-
niem lub bez niego. 10) Drachmann J. — Statystyczne
badanie wspoéizaleznosci pomiedzy sktadem chemicz-
nym zwyklego zeliwa, a jego wlasno$ciami mechanicz-
nymi. 11) Grand L. — Rozdrobnienie ziarn stopéw alu-
miniowo-krzemowych. 12) Tatur A. — Wplyw wykre-
su rownowagi na skurcz przy krzepnieciu. 13) Faulk-
ner V. — Szkolenie zawodowe odlewnikow w Anglii.
14) Ageron P. — Kierownik i personel wykonawczy
przy pracy. 15) Zimnawoda H. W. — Mechaniczne urza-
dzenia odlewni zeliwa szarego Sredniej wielkos$ci. 16)
Le Thomas A., Tyvaert P. — Zastosowanie analizy di-
latometrycznej do zagadhien emaliowania zeliwa. 17)
Bigard L. — Organizacja odcinka przetapiania w od-
lewni zeliwa. 18) Ulmer G. — Badania do$wiadczalne
skutecznos$ci powtoérnego obiegu spalin w suszarni od-
lewniczej.

Referaty te zostaly zawczasu wydrukowane i sg juz
w posiadaniu Gtéwnego Instytutu Odlewnictwa w Kra-
kowie, ktorego pracownicy w okresie najblizszym za-
poznaja z nimi czytelnikow ,Przegladu Odlewnictwa“
w formie obszernych streszczen.

*

W' miesigcach kwietniu i maju 1951 r. odbyly sie
w GIO zebrania naukowo-dyskusyjne z nastepujacymi
referatami:

14.4.51 mgr in. Z. Polek z AGH wygtosit referat pt.:
»Studia wyzsze w ZSRRY. Obecnych: 44 osob. Po refe-
racie nastapita ozywiona dyskusja. Prelegent udzielat
wyczerpujacych odpowiedzi na zapytania stuchaczy,
poniewaz sam przebywal w Moskwie na studiach przez
rok w Instytucie Stali.

28.4.51 mgr inz. Z. Gorny z GIO wyglosit referat
pt.: ,,Brazy krzemowe: badanie stopow podwdjnych
Cu-Si“. Obecnych: 21 oséb. Po referacie naukowa dy-
skusja.

Na zebraniu naukowym w maju br. mgr inz. R.
Krzeszewski wygtosit referat pt.: ,,Fotografia w nau-
ce*“. Obecnych: 25 osob. Po referacie ozywiona dysku-
sja na temat techniki fotografii.

*

WYMIANA KSIAZEK

Biblioteka Gléwnego Instytutu Odlewnictwa mogla-
by wymieni¢ nastepujace ksigzki bedgce w jej posia-
daniu na ksigzki z dziedziny odlewnictwa:

1. Anordnung zur Vereinheitlichung von Gross- und
Dampfarmaturen. Fachgruppe Armaturen und Maschi-
nenteile. Berlin, 1940, s. 52. GIO 62.

9. Atroszczenko W. I, Kargin S. I., Tiechnologia
azotnoj kistoty. Moskwa, 1949, Gosud. Nauczno-
Tiechn. Izdat. Chim. Lit. s. 376, GIO 1365.

3. Baud Paul, Trait¢ de chimie industrielle. T. 1—2.
Paris 1942—1943, Masson et Cie. s. 1062; 1090, GIO 123.

4. Ein- und Verkaufbedingungen fiir Heizung und
Dampfarmaturen. Berlin, 1938, Reichsverband der
Deutsch. Armat. Industrie. s. 12, GIO 66.

5. Bieltogtazow K. F., Zakonomiernosti flotacionno-
wo processa. Moskwa, 1947, Mietatturgizdat. s. 144, GIO
729.

6. Bouvers A., Monographs on the Progress of Re-
search in Holland. Achievements in Optics. Amster-
dam, 1946, Elsevier Publishing Co. s. 135, GIO 651.

7. De Ment Jack, Dake H. C., Rarer Metals. Brook-
lyn, 1946, Chemical Publishing Company. s. XIV, 392,
GIO 884.

8. ,,Gesundheits-Ingenieur®. Sonderabdruck aus dem
7.12.1912. Zur Vereinheitlichung der Regelungsvorrich-
tungen fur Heiz-Korper. s. 25, GIO 65.

9. Giersz S. J., Glubokoje ochtazdienje. Cz. 2. Kon-
strukeji maszin i apparatow, tieplowyje rasczoty i opi-
sanie promyszelnych ustanowok glubokowo ochtaz-
dienja. Diagramy i tablicy w pritozenji. Moskwa, 1949,
Sowietskaja Nauka, s. 436, tabl. 14, GIO 1206.

10. Gonczarow M. A., Kowka krupnych pokowok.
Moskwa, 1945, Maszgiz. s. 218, GIO 86.

il. Kokoszynska Bronistawa, Stratygrafia dolnej
kredy péinocnych Karpat fliszowych (z 5 tabl. i 1 fig.
w tek$cie). Warszawa, 1949, Panstw. Instytut Geolo-
giczny. s. 99, tabl. 5, GIO 829.

12. Kriworuczko S. S., Maszinist koksowych pieczej.
Moskwa, 1949, Mietatiurgizdat. s. 182, GIO 1144.

13. Levy S. I, The Rare Earths, Their Occurence,
Chemistry and Technology. London, 1924, Edward
Arnold and Co. s. XVI, 362, GIO 1279.

14. Schmidt Alis X., Marlies Charles, Principles of
High Polymer Theory and Practice. Fibers-Plastics-
Rubbers-Coatings-Adhesives. New York, 1948, Mec
Graw-Hill Book Company Inc. s. XII, 743, GIO 1084.

15. Szerman Ja. I., Mietody kontrola w tonkoj kie-
ramikie. Moskwa, 1948, Promstrojizdat. s. 179, GIO
1472,

W sprawie wymiany prosze sie zwraca¢ do GIO,
Dzial Biblioteczny, z doktadnym podaniem danych od-
no$nie dziel proponowanych wzamian za wyzej wy-
mienione.

¥

W ostatnich miesigcach Biblioteka Gléwnego Insty-
tutu Odlewnictwa uzupelnila swoje zbiory miedzy in-
nymi nastepujgcymi pracami:

Lélong A., Mairy E., Praktyczne studium odlewnic-
twa. — T. 1—3. Traité pratique de fonderie. Paris. 1921,
Librairie Polytechnique. s. X, 496; 497; 193, GIO 1732.

Pigek Franti§ek, Odlewnictwo, Slévarenstvi. Praga,
1941, Ceské Matice Technicke. s. 295, GIO 1733.

Aksionow N. P., Aksionow P. N., Oborudowanje li-
tiejnych cechow. Tom 2. Miechanizacja formowki i iz-
gotowlenje strierzniej. Urzadzenie odlewni. T. 2. Me-~
chanizacja formowania i wyrobu rdzeni. Moskwa, 1950,
Maszgiz. s. 534, GIO 1736.

Ulich Herman, Zarys chemii fizycznej. Warszawa,
1950, Panstw. Wyd. Techn. s. 478, GIO 1739.

Krupkowski Aleksander, Analiza Techniczna. Kra-
kow, 1950. s. III, 2, 230, 2, GIO 1743.

Farbman S. A., Kolobniew I. F., Piece indukcyjne do
topienia metali i stopéw. Indukcjonnyje pieczi dla
plawki mietaltow i sptawow. Moskwa, 1949, Mietalturg-
izdat. s. 539, tabl. 1, GIO 1744.

Aparin G. A., Gorodeckij I. Je, Tolerancje i pomiary
techniczne. Dopuski i tiechniczeskije izmierienja. Mo-
skwa, 1950, Maszgiz. s. 563, GIO 1746.

Wachramiejew A. I., Stownik metalurgiczny niemiec-
ko-rosyjski., Niemiecko-russkij mietalturgiczeskij sto-
war. Moskwa, 1950, Gostiechizdat. s. 355, GIO 1754.
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACJI ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA ,PRZEGLAD ODLEWNICTW A"

ROCZNIK 1|

KRAKOW, LIPIEC-SIERPIEN 1951 R.

ZESZYT Nr 7—8

Objasnienia skrotow oraz wszelkich zmian i uzupet-
nien symbolistyki stosowanej w Przegladzie Bibliogra-
ficznym Odlewnictwa, znajdowa¢ sie beda zawsze na
poczatku zeszytu.

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykutow
oznaczone sa publikacje znajdujgce sie w Bibliotece
Glownego Instytutu Odlewnictwa.

62 TECHNIKA

€20.17 Badanie materialow

K2 — 7-8.51

494 x 620.179.15/.16

Soc. des Ingénieurs Civils en France:
Zastosowanie ultradiwieku do kontreli matleriaiow.
,L’utilisation des ultrasons dans la contrdle des ma-
tériaux‘“. Usine nouv., t. 6, Nr 51, 12 grudz. 50, s. 23;
37 x 27 cm, 1,6 str. — Zasady zastosowania ultradzwie-
ku w technice. Trudno$ci techniczne. Zastosowanie
ultradzwieku w przemysle metalowym: wykrywanie
wad wewnetrznych i peknie¢ w odlewach lub innych
wyrobach metalowych, segregacji itd.

Patrz takze 578, 531, 608, 610, 615.

620.18 Metalografia

495 x 620.181 K2 — 7-8.41
Amer. Optical Co: Mikroskep metalograficzny.
,.Metallograph“. Rev. scien. Instrum., t. 21, Nr 12,

grudz. 50, s. 1030; 27 x 20 c¢m, 0,3 str., 1 fot. — Krotki
opis mikroskopu metalograficznego AO Metallograph
(powiekszenie do 2000 x) wraz ze stolem. Podano foto-
grafie opisanego aparatu.

Patrz takze 578, 579.

620.19 Wady materialu i ich badanie.

496 x 620.191 K2 — 7-8.51
Smiatowski M.: Walka z korezja i jej znaczenie
gospodarcze. Hutnik, Nr 9—10, t. 17, wrzes.-pazdz. 50,
s. 308; 29 x 21 cm, 1,5 str., 6 poz. bibl. — Szkody wy-
rzadzane przez korozje w réznych dziedzinach przemy-
stowych wynosza w skali ogélnoswiatowej ok. 22,5 mi-
liarda dolaréw rocznie. Szczegdélnie waznym zagadnie-
niem jest zabezpieczanie tworzyw stalowych przez sto-
sowanie powlok ochronnych.

497 x 620.191:669.35:669.715:669.721.5 K2 — 7-8.51
Orman M, Zalesinski E.: Korozja miedzi, alu-
minium, magnezu i ich stopéw. Hutnik, t. 18, Nr 3,
marz. 51, s. 96; 30 x 21 cm, 5,8 str., 4 rys., 5 wykr.,
1 tab., 9 poz. bibl. — Miedz, aluminium i magnez wy-
sokiej czysto$ci korodujg stosunkowo stabo. Ogolnie
stwierdzono, ze stopy jednofazowe tych metali sg od-
porniejsze niz wielofazowe. Przytoczono caly szereg
znanych stopéw miedzi, aluminium i magnezu odpor-
nych na poszczegélne rodzaje korozji oraz sposnby
ochrony powierzchni tych stopéw.

Patrz takze 601, 605, 628.

621.72 MODELARSTWO
498 x 621.725.22

Marsland W. R.: Male modele. ,,Patterns: 1. Smalil
patterns®. BCIRA J., t. 3, Nr 10, luty 51, s. 775; 24 x 15
cm, 1 str. — Modele, ich dokladno$¢ i sposoéb wykona-
nia w odlewniach amerykanskich. Aluminiowe plyty
modelowe.

K2 — 7-8.51

499 x 621.725.22 K2 — 7-8.51
Ross E. J.: Modele duze. ,Patterns: 2. Large pat-
terns“. BCIRA J,, t. 3, Nr 10, luty 51, s. 777; 24 x 15 cm,
4 str. — Jakos¢ modeli uzywanych w odlewniach jest

zasadniczym czynnikiem wplywajacym na wysoka zdol-
noé¢ produkeyjna. Konstrukcja i wykonanie duzego
modelu wzgl. skrzynki rdzeniowej jest wynikiem
wspolpracy konstruktora, modelarza i formierza. Czyn-
niki wptywajace na wykonanie dobrego i dokladnego
modelu. Koszt wykonania modelu. Dyskusja.

Patrz takze 501.

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

500 x 621.74 K2 — 7-8.51
Bremer E.. Osiagniecia odlewnictwa. ,Foundry de-
velopments®. Foundry, t. 79, Nr 1, stycz. 51, s. 136;
28 x 21 cm, 1 str., 1 fot.,, 1 rys. — Kroétkie notatki na
temat nowych metod w odlewnictwie, usprawnien pro-
dukcyjnych, nowych stopéw odlewniczych itp.

501 x 621.74:061.4 K2 — 7-8.51
Tworzywa odlewnicze. Zjazd i wystawa w Diisseldorfie
i Stuttgarcie. ,,Gegossene Werkstoffe. Tagung und Aus-
stellung in Disseldorf und Stuttgart“. Giesserei, t. 33,
Nr 5, 8 marz. 51, s. 97; 30 x 21 cm, 6 str., 13 fot. — Obie
wystawy odlewnicze obejmowaly dzialy: Zzeliwo, sta-
liwo, zeliwo ciagliwe, metale niezelazne, metale lekkie,
odlewnictwo ci$nieniowe, precyzyjne i modelarstwo.
Na zjezdzie odlewniczym w Diisseldorfie wygltoszono
referaty na temat: doboru metalu odlewanego, zasto-
sowania zeliwa szarego i ciggliwego, staliwa, obrobki
widérowej odlewow, odlewania odérodkowego i odlewa-
nia kokilowego. Referaty, wygltoszone w Stuttgarcie,
obejmowatly podobne tematy.

502 x 621.74:061.6 K2 — 7-8.51
Bursztyn I.: Wezlowe zadania instytutow naukowa-
badawczych w planie 6-letnim. Prz. techn., t. 72, Nr %,
luty 51, s. 55; 29 x 20 cm, 5 str. — Podano zadania in-
stytutow naukowo-badawczych w planie 6-letnim.
Omowiono przewidziang ich reorganizacje. Zwrocono
uwage na koniecznos$¢ statego szkolenia kadr przez in-
stytuty dla sieci laboratoriow fabrycznych. Zestawio-
no podstawowe tematy zlecone instytutom do opraco-
wania w planie 6-letnim.

503 x 621.74:621.71 K2 — 7-851
Konstrukcja odlewow ulatwiajaca ich odlewanie,
obrébke mechaniczna i montaz. ,,Forme a donner aux
piéces pour en faciliter le moulage, 1'usinage et le
montage®“. J. Inf. techn. Ind. Fonderie, Nr 25, luty 5i,
s. 11; 24x15 cm, 2,6 str., 13 rys., 1 wykr. — Kilka
ogdlnych uwag i przykladow nalezytego formowania
odlewow.

504 x K2 — 7-8.51

621.74:658.51
Gesell W.: Uwagi na temat pracy formiern: maszy-
nowej. ,,Gedanken iiber den Arbeitsablzuf in der Ma-
schinenformerei . Giesserei, t. 38, Nr 4, 22 luty 51, s. 85,
30x21 c¢m, 1,3 str. — W zwigzku z konieczno$cig ma-
ksymalnego wykorzystania urzgdzen zmechanizowanej
odlewni nalezy wprowadzi¢ podzial pracy. Omoéwiono
zasady organizowania pracy i zmienione obowigzki
kierownictwa odlewni w poréwnaniu z zadaniami or-
ganizowania i kierowania produkcja formierni recznej.
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505 x 621.74:658.53 K2 — 7-8.51
Grover A. E.: Sprawozdanie finansowe dla dyrekec;i.
,»The accountant reports to management“. Foundry,
t. 79, Nr 1, stycz. 51, s. 82; 28 x 21 cm, 6,2 str., 13 rys.,
1 wykr. — Sprawozdawczo$¢ finansowa powinna by:
przejrzysta, dokladna, latwo zrozumiata i terminowa.
Omoéwiono i podano wzory odpowiednich formularzy,
ktore, zdaniem autora, speiniajg zadowalajaco powyz-
sze wymagania. Dotyczy przedsiebiorstwa zorganizo-
wanego na zasadach kapitalistycznych.

621.74.03/.04 Specjalne metody odlewania

506 x 621.74.03:739 K2 — 7-8.51
Morris J.: Odlew duzej rzezby z aluminium. ,Large
sculpture group cast in aluminium‘. Foundry, t. 78,
Nr 11, list. 50, s. 102; 28 x 21 cm, 5 str., 12 fot. — Tech-
nika wykonywania duzych rzezb odlewanych z alumni-
nium. Zastosowanie do tego celu metody ,traconcgo

wosku®. Wykanczanie odlewoéw-rzezb.

507 x 621.74.033:669.2/.8 K2 — 7-8.51
Odlewanie sposobem ciaglym. Dyskusja na zebraniu
producentow elektrostali ,,Continuous casting. Featured
at electric furnace meeting“. Iron Age, t. 166, Nr 26,
28 grudz. 50, s. 66; 29 x 21 cm, 2 str., 2 fot., 1 tab. —
Cze$ciowe sprawozdanie z zebrania producentow elek-
trostali, poswieconego dyskusji nad problemem odie-
wania sposobem cigglym tak stali jak i metali kolo-
rowych.

508 x 621.74.042 K2 — 7-8.51
Englisch C.: Produkcja odlewéw odsrodkowych
w formach grafitowych. , Herstellung von Schleuder-
gussteilen in Graphitformen*. Giesserei, t. 38, Nr 3,
8 luty 51, s. 58; 30 x 21 c¢m, 0,5 str. — Formy grafitowe
wytaczane z pretow grafitowych (elektrod) stuzg do od-
lewania odsrodkowego czesSci, gtownie z metali nieze-
laznych. Omowiono sposob wykonania form i ich wta-
snos$ci. Formy te odznaczajg sie latwoscig wykonania,
trwatoscig i duzym przewodnictwem cieplnym.
By

509 x 621.74.042:669.141.25 K2— 7-8.51
Taylor J, Armitage D. H.: Odérodkowe odlewy
staliwne dla turbin gazowych. ,Centrifugal steel cas-
tings for gas turbines“. Foundry Trade J., t. 90, Nr
1801, 8 marz. 51, s. 259; 24 x 19 cm, 2,4 str., 1 tab. — Za-
stosowanie turbiny gazowej w lotnictwie zmusito tech-
nikéow do szukania odpowiednich materiatéw i ekono-
micznych metod produkcji jej cze$ci. Opis przebiczu
produkcji odlewéw staliwnych. Stale na: 1) odlewy
pracujace w temperaturach normalnych; 2) odlewy
pracujace w temperaturach podwyzszonych. W tabeli
zestawiono mechaniczne wtasnosci odlewow.

510 x 621.74.043 K2 — 7-8.51
Halliday W. M.: Czynniki warunkujace wybor
metody odlewania kokilowego. ,Selecting components
for die-casting®. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1802, 15
marz. 51, s. 287; 29 x 21 cm, 3,9 str.,, 1 tab. — Odlewa-
nie grawitacyjne w kokili czy odlewanie pod ci$nie-
niem. Wybor stopu. W tabeli zestawiono gtéowne wia-
sno$ci stopow do odlewania kokilowego (typ stopu od-
lewniczego). Temperatura topliwo$ci w stopniach C.
Wytrzymato$¢ na rozcigganie w t/cal®>. Cechy korzyst-
ne oraz niekorzystne. Mozliwo$¢ wykonywania odle-
woéw pod ci$nieniem ograniczona jest osiggalnym cis-
nieniem. Optacalna wielko$¢ serii. Koszt formy czy ko-
kili oraz jej trwalose.
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511 x 621.74.043:669.355 K2 — 7-8.51
Van der Klis T.: Odlewanie mosiadzu w koki-
lach. ,Het coquillegieten van messing II“. Metalen,
t. 6, Nir 4, 28 luty 51, s. 53; 29 x 21 cm, 5 str., 5 rys. —
Dalszy cigg artykulu z Metalen, t. 6, Nr 3, 15 luty 51,
s. 35. Ta cze$¢ artykutu obejmuje: powtoki kokil, sktad
powloki, spos6éb ich stosowania, temperature kokili
przy zalewaniu oraz wykonywanie rdzeni zar6wno pia-
skowych recznie i na nadmuchiwarkach, jak i metalo-
wych.

512 x 621.74.043:669.355 K2 — 7-8,51
Van der Klis T.: Odiewanie mosiadzu do kokil.
,Het coquillegieten van messing -IIT“. Metalen, t. 6,
Nr 6, 31 marz. 51, s. 86; 20x21 cm, 6,7 str., 9 rys. —
Dalszy ciag artykuléw z Metalen it. 6, Nr 3 1 4 z 15
i 28 lutego 51, s. 35 i 53. Zalewanie kokili z gory i z do-
u. Zachowanie sie metalu w formie metalowej. Ilos¢
wlew6éw i nadlewow oraz ich wielko$¢. Rozmieszczenie
stanowisk odlewniczych.

513 x 621.74.043.3 K2 — 7-8.51
Tschanter E.: Nowoczesne odlewnictwo cis$nie-
niowe. , Neuzeitlicher Druckguss*. Giesserei, t. 38, Nr 3,
8 luty 51, s. 58; 30 x21 cm, 0,8 str. — Kroétka historia
odlewnictwa ci$nieniowego. Odlewy seryjne uzaleznio-
ne od rodzaju odlewanego stopu (stopy cynku, alumi-
nium itp.). Normy DIN podajace stopy stosowane do
odlewania pod ci$nieniem. - Wskazowki konstrukecyjne
przy projektowaniu czeéci dla odlewdw ci$nieniowych.
Cigzar odlewu ciSnieniowego oraz dopuszczalna gru-
bos¢ Scianek.

621.741 Rodzaje odlewni

514 x 621.741.2:31(42:7) K2 — 7-8.51
Judd G. B.: Préba poréwnania danych statystycz-
nych amerykanskich i brytyjskich odlewni zeliwa.
»Statistical appendices of the report“. BCIRA J., t. 3,
Nr 10, luty 51, s. 793; 24 x 15 cm, 7,8 str., 1 tab. — Dane
statystyczne odlewni amerykanskich w poréwnaniu
z odlewniami brytyjskimi, oparte na warto$ci oraz na
ciezarze produkcji na 1 robotnika i wielkosci powierz-
chni przypadajacej na 1 tone odlewu na rok. Poréwna-
nie plac i kosztow. Zwrocono uwage na fakt, ze przy
poréwnywaniu danych statystycznych amerykanskich
i brytyjskich nalezy uwzglednia¢ inny charakter pro-
dukcyjny odlewni obu krajow.

515 x 621.741.2:621.741.5:621.78 K2 — 7-8.51
Weir G. & J. Ltd.: Usprawnienia odlewni w od-
dziale obrobki cieplnej. ,,G. & J. Weir's foundry and
heat treatment facilities®. Foundry Trade J., t. 90, Nr
1804, 29 marz. 51, s. 333; 25 x19 cm, 2,2 str.,, 1 fot. —
Krotki opis odlewni zeliwa, (wraz z oddzialem przygo-
towania mas i suszenia form), odlewni metali koloro-
wych oraz oddziatu obrobki cieplnej jednego z zakla-
dow szkockich (ok. 3200 ludzi zatogi) produkujacego
cze$ci do pomp, sprezarek powietrznych, kottow itp.

516 x 621.741.2:621.741.5(47) K2 — 7-8.51
Odlewnie zeliwa i miedzi w ZSRR. Bezp. Hig. Pracy,
t. 5, Nr 2 i 3, luty i marz. 51, s. 68 i 105; 29 x 21 cm,
4 str.,, 1 poz. bibl. — Radzieckie przepisy dotyczace
urzadzen, organizacji, bezpieczenstwa i higieny pracy
w odlewniach zeliwa i metali kolorowych, wyposazo-
nych w zeliwiaki i piece tyglowe.



517 x 621.741.2:621.746.7 K2 — 7-8.51
Feil E.: Braki w odlewni ze szczegolnym uwzgled-
nieniem zagadnienia suréwki. ,Der Ausschuss in der
Graugiesserei unter besonderer Bertlicksichtigung der
Roheisenfrage*. Giesserei, t. 38, Nr 2, 25 stycz. 51,
s. 29; 30x21 cm, 3,75 str. 3 wykr., 1 tab. — Liczne
wady odlewnicze wystepujace w praktyce sa przypi-
sywane nieodpowiedniej jakosci surowki odlewniczej,
cho¢ w rzeczywistosci przyczyny ich lezg gdzie indziej.
Omowiono niektére wlasnosci suréowek i mas formier-
skich, mogace by¢ przyczyng brakéw oraz podano prak-
tyczne wskazowki ich usuniecia ilustrujac je wykre-
sami i tablicami.

518 x 621.741.2 K2 — 7-8.51
Mildmay Ironworks of Booth & Broo-
kes Ltd.: Odlewanie ram fortepianowych. ,Piano-
forte frame castings“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1799,
22 luty 51, s. 199; 24 x 18 cm, 5,3 str., 7 fot.,, 1 rys. —
Opis jednej z odlewni‘brytyjskich produkujacej przede
wszystkim plyty (ramy) fortepianowe. Historia zakla-
du, jego plan sytuacyjny, opis poszczegdlnych oddzia-
ow.

519 x 621.741.2/.4 (42) K2 — 7-8.51
Mihlbradt: Badania ruchowe w jednej z angiel-
skich odlewni zeliwa i staliwa. ,Betriebstechnische
Untersuchungen bei einer englischen Eisen- und Stahl-
giesserei“. Giesserei, t. 38, Nr 1, 11 stycz. 51, s. 12;
30 x 21 em, 1,25 str., 1 rys., 1 tab. — Streszczenie arty-
kulu z Foundry Trade J., 1949, s. 481 i dalsze. Bada-
nia dotyczyly: 1) najracjonalniejszego sposobu odlewa-
nia probek staliwnych oraz ich najwiasciwszej sredni-
cy, 2) obrabialnosci staliwa, 3) zZywicy jako spoiwa
rdzeniowego, oraz 4) odzyskiwania zuzytego piasku
formierskiego.

520 x 621.741.2/.4 (68) K2 — 7-8.51
Przemysl odlewniczy Pld. Afryki. Produkcja odlewow
cigzkich. ,South Africa’s foundry industry measured
in terms of its heavy castings“. Engineer a. Foundry-
man, t. 15, Nr 8, grudz. 50, s. 37; 28x21 cm, 5 str.,
9 fot. — Autor uwaza produkcje odlewéw ciezkich za
miare rozwoju przemysitu odlewniczego i podaje opis
dwu najwiekszych odlewni staliwa i zeliwa w Pid.
Afryc&_e o wydajno$ci 600 oraz 200 ton odlewéw mie-
siecznie.

521 x 621.741.1/.4:658.562 K2 — 7-8.51
Schwartz H. A.: Statystyczna kontrola jakosci.
»otatistical quality control“. Foundry, t. 79, Nr 1,
stycz. 51, s. 94; 28x21 cm, 2,4 str., 1 fot. — Opisano
ogblne znaczenie statystycznej kontroli jakosci. W za-
kladach National Malleable and Steel Castings Co.
przy produkcji Zeliwa ciagliwego stosuje sie karty kon-
troli statystycznej zawartosci C, Si i Mn, za$ przy pro-
dukeji staliwa — zawartosci C i Mn. Ponadto zbiera
si¢ dane, dotyczace witasnosci wytrzymatosciowych.

522 x 621.741.4 (42) K2 — 7-8.51
North British Steel Foundry Ltd.: Od-
lewnia staliwa w Bathgate (p6in. Anglia). ,,North bri-
tish steel foundry. Bathgate®. Foundry Trade J., t. 90,
Nr 1801, 8 marz. 51, s. 249; 24 x 19 cm, 7,25 str., 11 fot.,
1 rys. — Opis odlewni staliwa o produkecji 90 do 100
ton tygodniowo. Okolo 30 odlewow jest obrabianych
na miejscu. Na odlewni znajduja sie 2 zeliwiaki
(7 ton/godz) i 2 konwertory. Podano ich opis. Odsiar-
czanie zeliwa soda przed wlaniem go do konwertorow.
Opisano caly cykl produkcyjny staliwa z podaniem
wlasnos$ci wytrzymato$ciowych produktu koncowego.
Opis formierni (wilasnosci piaskow), oczyszczalni, od-
dzialu obrobki cieplnej, modelarni, laboratoriow.

523 x

Hall J. H.: Masy formierskie i rdzeniowe dia od-
lewni staliwa. ,,Steel foundry core and molding sands*.
Foundry, t. 78, Nr 6, czerw. 50, s. 100; 29 x 21 cm, 5,9
str., 6 wykr., 2 tab., 17 poz. bibl. — Omoéwiono korzy-
Sci stosowania piaskow formierskich naturalnych i mas
syntetycznych oraz wlasno$ci, jakie nadajg rdzeniom:
bentonity, spoiwa maczne, tug posiarczynowy, smotla,
naturalny asfalt i zywice.

621.741.4:621.742.4 K2 — 7-8.51

524 x 621.741.4:621.742.4 K2 — 7-8.51

Hall J. H.. Masy formierskie i rdzeniowe dla od-
lewni staliwa. ,,Steel foundry core and molding sands®.
Foundry, t. 78, Nr 8, sierp. 50, s. 85; 28 x 21 ¢m, 2,9 str.,
1 poz. bibl. — Omoéwiono pokrotce stosowanie form
suchych, podsuszanych i wilgotnych do odlewow sta-
liwnych, przygotowanie mas z roéznymi spoiwami oraz
odpylanie i od$wiezanie tych mas celem ponownego
ich uzycia.
525 x 621.741.4:621.742.4 K2 — 7-8.51
Hall J. H.: Masy formierskie i rdzeniowe dla od-
lewni staliwa. ,,Steel foundry core and molding sands‘.
Foundry, t. 78, Nr 9, wrzes. 50, s. 113; 28 x 21 cm, 3 str.,
3 tab., 3 poz. bibl. — Podano wtlasnos$ci masy z piasku
kwarcowego z cementem oraz przepis jej stosowania.

526 x 621.741.4:621.742.4 K2 — 7-8.51
Hall J. H.: Masy formierskie i rdzeniowe dla od-
lewni staliwa. ,,Steel foundry core and molding sands‘.
Foundry, t. 78, Nr 10, pazdz. 50, s. 103; 28 x 21 c¢m, 1,5
str., 1 poz. bibl. — Wskazoéwki praktyczne wykonywa-
nia rdzeni i form z masy, skladajacej sie z piasku
kwarcowego i cementu.

621.742 Przygoteowanie masy formierskiej i gliny

527 x 621.742.32 K2 — 7-8.51
Ulmer G.: Rozpalanie suszarki koksowej. , Allu-
mage d'une e¢tuve a coke®. Fonderie, Nr 61, stycz. 51,
s. 2335; 27x 21 cm, 1 str. 1 rys.,, 1 tab. — Podano szkic
suszarni, w ktorej koks rozpala sie przy pomocy pal-
nika gazowego lub mazutowego. Urzadzenie to daje
duze oszczedno$ci w porownaniu do suszarek rozpala-
nych drzewem.

528 x 621.742.37 K2 — 7-8.51
Gesell W.: Spulchniarki do mas formierskich. ,Die
Sandschleudermaschinen®. Giesserei, t. 38, Nr 6, 22
marz 51, s. 133; 30 x 21 ¢m, 3 str., 5 rys., 1 tab. — Za-
sady dzialania i techniczna charakterystyka najczesciej
stosowanych maszyn do spulchniania mas formier-
skich.
529 x 621.742.4 K2 — 7-8.51
Happich J.: Przepuszczalno$¢ piaskéow. ,Permé-
abilité des sables“. Fonderie, Nr 60, grudz. 50, s. 2302;
27 x 21 ¢m, 2 str., 1 wykr., 2 tab. — Na podstawie przy-
toczonych przykladow wykazano, Ze podanie samej
liczby ziarnistosci bez wynikow analizy sitowej jest
nie wystarczajagce w praktyce i moze by¢ przyczyna
brakow.
530 x 621.742.42 K2 — 7-8.51
Reitmeister W.: Znaczenie krzywych pecznienia
dla badan wlasciwosci zageszczonych piaskow formier-
skich. ,,Die Bedeutung der Auflockerungskurven ver-
dichteter Sande fiir die Formsandpriifung . Giesserei,
t. 38, Nr 3, 8 luty 51, s. 54; 30 x21 cm, 3,5 str., 2 rys,,
4 wykr. — Zjawisko pecznienia piaskéw wskutek dzia-
tania wilgoci i sposob jego pomiaru. Sposéb wykresla-
nia krzywych pecznienia i mozliwosci wykorzystania
ich dla przyblizonej oceny przepuszczalno$ci i wytrzy-
maltosci piasku formierskiego.
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531 x 621.742.485:621.743.5 K2 — 7-8.51
Beilhack M.: Formy i rdzenie z masy cemento-
wej. ,Das Zementsand — Form- und Kernverfahren®.
Giesserei, t. 38, Nr 2, 25 stycz. 51, s. 37; 30 x21 cm,
3 str., 1 wykr. — Ogolne zasady wykonywania form
i rdzeni z piasku z dodatkiem cementu (ok. 10 do 15%0):
wilgotno$é, wilasnosci piasku, rodzaj cementu, formo-
wanie i wykonywanie rdzeni (wskazéwki technologicz-
ne), zachowanie si¢ form przy zalewaniu, suszenie
form, od$wiezanie masy, wady i zalety tego sposobu
formowania.

621.743 Rdzeniarnia. Rdzeniowanie

532 x 621.743.344.7 K2 — 7-8.51
Fearfield G. W.. Zastosowanie i obsiuga nadmu-
chiwarek do rdzeni. ,Core-blower application and ope-
ration“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1799, 22 luty 51;
s. 207; 24x 12 cm, 3,75 str. — Podstawowe wiadomosci
o pracy nadmuchiwarek do rdzeni i praktyczne wska-
z6wki dotyczgce doprowadzenia sprezonego powietrza,
przygotowania i sktadu mas rdzeniowych, materiatu

i konstrukecji. rdzennic, umieszczenia odpowietrzen
i otworéw dmuchowych.
533 x 621.743.4 K2 — 7-8.51

Wiasnosci rdzeni. ,,Core properties“. Foundryman’s
News Letter, t. 3, Nr 2, stycz. 51, s. 73; 28x 21 cm,
2 str., 5 fot., 1 wykr. — Podano aparature firmy Die-
tert H. do badania przepuszczalno$ci, twardosci, wy-
trzymalo$ci na rozcigganie i zginanie oraz omoéwiono
'5pos6b przeprowadzania tych badan.

534 x 621.743.422 K2 — 7-8.51
Syntetyczne zywice jake spoiwa. ,Synthetic resins as
foundry sand binders“. Foundry Trade J., t. 90, Nr
1807, 19 kwiec. 51, s. 425; 25x 19 cm, 0,55 str. — No-
tatka z referatu o zywicach syntetycznych wygloszo-
nego na zjezdzie przedstawicieli przemysiu mas pla-
stycznych. Zywice syntetyczne formaldehydowe maja
wielka przyszlo$é w zastosowaniu do mas rdzeniowych
i formierskich.

535 x 621.743.56

K2 — 7-8.51
Badania i kontrola rdzeni suszonych. , The testing and
control of baked cores®“. Foundryman’s News Letter,
t. 3, Nr 2, stycz. 51, s. 71; 28x21 cm, 2 str,, 2 fot,
2 wykr. — Wskazowki praktyczne odno$nie suszenia
oraz przechowywania rdzeni. Podano ‘wykres zalezno-
$ci wytrzymatoéci na rozcigganie rdzeni z olejem Inia-
nym od wilgotno$ci powietrza oraz od czasu i tempe-
ratury suszenia. )
Patrz takze: 511, 546

621.744 Formowanie

536 x 621.744:621.725.24 2 — 7-8.51

Bremer E.: Formy gipsowe dajgce dokladne wy- '

miary odlewow. ,Plaster molds give close tolerances®.
Foundry, t. 79, Nr 1, stycz. 51, s. 76; 28 x 21 cm, 4,7 str.,
5 fot. — Opis stosowania form gipsowych przy odle-
wach z metali kolorowych, przy ktorych wymagana
jest dokladno$¢é wymiarow. Odlewanie formy z gipsu,
krzepniecie gipsu, suszenie formy i zalewanie jej me-
talem. Stopy kolorowe uzywane przy odlewach do
form gipsowych.
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537 x 621.744:621.742.47:679:56/.57 K2 — 7-8.51
Oliverius: Formowanie w piasku z dodatkiem
sztucznej zZywicy, dla otrzymania odlewow o waskich
tolerancjach wymiarowych. ,Formovani piresnych od-
litku do pisku vazaného umélou pryskyiici®. Hutn.
Listy, t. 6, Nr 2, luty 51, s. 96; 30x21 cm, 1,6 str.,
2rys.— Metoda otrzymywania odlewéw o waskich tole-
rancjach wymiarowych opracowana z koncem drugiej
wojny $Swiatowej przez Johanna Croninga w Hambur-
gu oparta jest na zastosowaniu do formowania masy,
ktorej spoiwem jest zywica syntetyczna fenolowo-for-
maldehydowa. Korzys$ci z zastosowania tej metody.
Technika jej wykonywania. Wnioski z badan Amera,
Donnera i Kohna, przeprowadzonych w laboratorium
Bureau of Ships.

538 x 621.744.33 K2 — 7-851
Paget Engineering Co. Ltd.: Skrzynki for-
mierskie. Nowe wymagania dla formowania maszyno-
wego. ,,Moulding boxes. New general-purpose and ma-
chine flasks“. Iron a. Steel, t. 24, Nr 3, marz. 51, s. 85;
29 x 21 c¢m, 0,2 str.,, 1 fot. — Opis dostarczanych przez
Paget Engineering Co. lekkich, prasowanych z blachy
stalowej skrzynek fomierskich do formowania reczne-
go i maszynowego.

539 x 621.744.33 K2 — 17-8.51
Ksztalt skrzyrnek formierskich — Ich uzebrowanie.
»Moulding box design. — Bar layout*“. Foseco Foun-

dry Pract., Nr 102, 50, s. 475; 24 x 17 c¢m, 1,3 str., 2 rys.
— Zaleca sie pewien uktad uzebrowania w skrzynkach
formierskich, w oparciu o najczeSciej spotykane ulo-
zenie wlewu gléwnego. Zalecany uktad przeciwstawio-
no najczeéciej dotychczas spotykanemu sposobowi uze-
browania, podkresiajgc zalety tego- pierwszego.

540 x 621.744.332.45:669.71 K2 — 7-8.51
Hagen J.- Aluminiowe skrzynki rdzeniowe i pod-
stawki do suszenia, wykonane lepiej i taniej. ,,Alumi-
nium-Kernkésten sowie Brennschalen besser und bil-
liger“. Giesserei, t. 38, Nr 3, 8 luty 51, s. 60; 30 x 21 cm,
0,45 str. — Streszczenie artykulu z Iron Age, t. 166,
Nr 10, 50. Podano nowy sposob wykonania modelu-
matki zaréwno skrzynki rdzeniowej jak i podstawki
do suszenia rdzeni. Sposéb polega na natryskiwaniu
modelu rdzenia (poléwki) odpowiednio niskotopliwym
stopem. Przy wigkszych skrzynkach rdzeniowych
wzmacnia sie powstala skorupe metalowa odpowied-
nio spreparowanym surowym piétnem.

541 x 621.744.341 K2 — 7-8.51
Currie J.: Skomplikowany odlew, wykonany w
trwalej formie glinianej. ,Intricate castings from a du-
rable loam mould. I¢. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1806,
12 kwiec. 51, s. 383; 25 x 19 cm, 5,75 str., 11 fot., 3 rys.—
Opis urzadzen i stosowanej techniki przy produkeji
odlewu korpusu wyparki wagi ok. 7 ton. Dokladny
opis utoZenia odlewu w skrzyni formierskiej, ukladu
wlewowego i sposobu budowy skrzynki formierskiej.
Dalszy ciag w numerze nastepnym.

542 x 621.744.341 K2 — 7-8.51
Currie J.: Skomplikowany odlew, wykonany w
trwalej formie glinianej c. d. ,, Intricate castings from a
durable loam mould. II*. Foundry Trade J., t. 90, Nr
1807, 19 kwiec. 51, s. 419; 25 x 19 cm, 6,25 str.,, 15 fot.,
2 rys. — Dalszy ciag artykulu-z Nr 1806. Spos6b su-
szenia formy, jej montazu i zalewanie, wykonanie
rdzeni. Poza tym podano sposoéb powtdérnego uzycia
formy do nastepnych odlewéw oraz poréwnano pod
wzgledem ekonomiczno$ci czasu opisany sposob’ for-
mowania z formowaniem i zalewaniem suszonych form
piaskowych.



543 x 621.744.35 K2 — 7-8.51
Bros§ W.: Przyrzad do czyszczenia form. Prz. Od-
lewn., Nr 1, stycz. 51, s. 27; 29x 22 cm, 1 str. 1 rys. —
Przyrzad dziata na zasadzie smoczka. Sklada sie on
z sysiemu rur, do ktorego doprowadza sie sprezone
powietrze (6 atm.). Przyrzad ten stuzy do usuwania
z formy roéznych zanieczyszczen (zaproszen powsta-
tych np. przy skiadaniu form, szczegélnie duzych).

544 x 621.744.36 K2 — 7-8.51)
Pneumatyczne narzedzia stosowane w odlewni. ,,Pneu-
matic tools — foundry uses*. Amer. Foundryman, t. 18,
Nr 5, list. 50, s. 28; 29 x 21 cm, 2,5 str., 5 fot., 3 wykr. —
Zilustrowano prace narzedziami pneumatycznymi jak:
przenosne tarcze szlifierskie roznych ksztaitow, mtotki,
dtuta, ubijaki do masy itd.

545 x 621.744.5 K2 — 7-8.51
Czetwierikow S. S, Niekrasow S. S.: Do-
kladnos$é odlewéw (narzedzi do obrébki wiérowej) wy-
konanych w formach rdzeniowych. Prz. Odlewn. Nr 2,
luty 51, s. 58; 29x21 cm, 1,8 str., 5 rys. — Zbadano
wplyw na dokladnos$¢ odlewow i gtadko$é powierzchni
takich czynnikéw jak: stopnia zageszczenia formy,
ziarnistosci piasku, poszczegdlnych skladnik6w masy
formierskiej i czernidia.

546 x 621.744.527.3 K2 — 7-8.51
Tubal C.: Uzebrowanie rdzeni. Znaczenie wyboru
poprawnego sposobu wzmeocnienia. ,,Core supports.
Importance of correct choice of reinforcement®. Iron
a. Steel, t. 24, Nr 3, marz. 51, s. 86; 29 x 21 cm, 0,8 str,,
5 rys. — Wzmocnienie rdzeni piaskowych tak, aby
mozna je bylo uzywaé¢ w odlewnictwie, jest koniecz-
ne. Rdzen musi posiadaé odpowiednig wytrzymatosé
na ci$nienie metalu w formie. Podano pare sposobéw
wzmacniania rdzeni wraz z praktycznym ich zastoso-
waniem.

547 x 621.744.55 K2 — 7-8.51
Formy wzornikowe duiych kél pasowych. ,,Schablo-
nenformen grosser Riemenscheiben“. Neue Giesserei,
Nr 21, t. 37, 19 pazdz. 50, s. 476; 29 x 21 cm, 0,9 str.,
3 rys. — Opis sposobu formowania wzornikowego kota
pasowego ¢~ 2,5 m w trzech waariantach, a mianowi-
cie forma na zeliwo, na braz i na staliwo.

548 x 621.744.57 K2 — 7-8.51
Thomson A. G.: Formowanie automatyczne. ,Le
moulage automatique*. Fonderie, Nr 60, grudz. 50,
s. 2310; 27x21 cm, 1,8 str., 6 ‘fot. — Formowanie na
maszynie wstrzgsarkowo-naciskowej o napedzie pneu-
matycznym. W ciggu 1 godziny obstugujacy maszyne
moze zaformowaé 60 skrzynek formierskich. Niedogo-
dnoscig jest nieré6wnomiernoéé¢ twardosci ubicia, ktorg
rozwigzuje sie przez dodatkowe urzadzenie normujgce
czas kazdej operacji. Caly czas formowania zreduko-
wano do 12 sek.

621.745 Topienie. Piece

549 x 621.745:669.141.25:621.365.2 = K2 — 7-8.51
Brearley A. C.. Tlen w produkeji stali weglowej
w piecu lukowym. ,,Oxygen in the production of car-
bon steels from the arc furnace“. Foundry Trade J.,
t. 90, Nr 1803, 22 marz. 51, s. 303; 26 x19 cm, 7 str.,
4 fot.,, 1 rys., 2 tab. — Autor szkicujac wpierw proby
uzycia tlenu do odweglania wytopu, podaje nastepnie
obserwacje z oglgdanych préob w Ameryce w tym kie-
runku. Podano szczeg6ly procesu wytapiania staliwa
w zasadowym i kwasnym piecu elektrycznym ze $wie-
zeniem wytopu przy pomocy tlenu. Poréwnanie pod
wzgledem ekonomicznym procesu rudowego z proce-
sem ,,tlenowym®.

550 x 621.745.32:669.715 K2 — 7-8.51
Buckeley A.: Tygle zeliwne w odlewniach alumi-
nium. ,Graugusstiegel in der Aluminiumgiesserei.
Giesserei, t. 38, Nr 1, 11 stycz. 51, s. 13; 30x21 cm,
0,27 str., 1 tab. — Tygle zeliwne, zastepujgce drogie
tygle grafitowe, moga by¢ wprowadzane w odlewniach
aluminium, ale tylko pod pewnymi warunkami. Wady
i zalety stosowania ich do topienia aluminium i jego
stopo6w. Podano sklad chemiczny zeliwa na tygle, opty-
malng grubosé $cian, maksymalng $rednice, ich trwa-
los¢, obliczong w tonach przetopionego metalu, oraz
zwrocono uwage na te warunki pracy tygla, ktére
przediuzajg jego trwalto$¢ i zmniejszaja stopien zanie-
czyszczenia stopow aluminium szkodliwymi domieszka-
mi zelaza (np. typ pieca do topienia; powtloki ochron-
ne $cian tygla itd.).

551 x 621.745.33 K2 — 7-8.51
Leys J. A.: Przeplyw paliw olejowych. Zwezki po-
miarowe zastosowane przy niskich liczbach Reynoldsa.
»Fuel oil flow. Metering orifices for use at low Rey-
nolds numbers“. Iron a. Steel, t. 23, Nr 10, 11, 12,
pazdz., list., grudz. 50, s. 373; 29 x 21 cm, 2,6 str., 5 rys.,
3 wykr., 3 tab., 5 poz. bibl. — Badania w kierunku
ustalenia wymiaréw i ksztaltu zwezek pomiarowych
dla przeplywu ropy w palnikach. Podano spis zwezek
pomiarowych przy liczbie Reynoldsa 300 do 10.000.
Wyniki pomiaréw z dokladnoscig -+ 2,5%.

552 x 621.745.33 K2 — 7-8.51
Praktyczna metoda kontroli atmosfery pieca. ,Métho-
de practiquepour le contréle de I’atmosphére des
fours“. Fonderie, Nr 63, marz. 51, s. 2410; 27 x 21 cm,
2 str.,, 1 fot.,, 1 rys. — Uproszczony aparat Orsata, po-
zwalajacy na szybkie analizowanie gazéw, bezposred-
nio przy piecu. Zalaczone wzory i przyktady wyjasnia-
ja dziatanie tego aparatu.

553 x 621.745.34 K2 — 7-8.51
Dearden J.: Uwagi na temat zeliwiaka. ,Notes on
the cupola“. Canad. Foundry J., t. 24, Nr 1, stycz. 51,
s. 10; 30 x 23 cm, 0,75 str. — Kilka uwag praktycznych
na temat prowadzenia zeliwiaka, odno$nie wplywu ilo-
$ci powietrza dmuchu i wielko$ci naboju metalowego
i koksowego na temperature zeliwa i wydajnosé zeli-
wiaka.

554 x 621.745.34 K2 — 7-8.51

Mulcahy B. P.: Jak stosowaé zeliwiak? ,How to
use the cupola‘“. Foundry, t. 79, Nr 1, stycz. 51, s. 138;
28 x 21 cm, 2,2 str., 1 wykr. — Szereg wskazéwek do-
tyczacych konstrukeji zeliwiaka i jego poszczegdlnych
elementéw. Nacisk polozono na ustalenie wymiaréw
i wykonaniu szybu, dysz, kotliny, otworu zuzlowego
itp. Artykut omawia tylko zeliwiaki amerykanskie.

555 x 621.745.34:669.162.6 K2 — 7-8.51
Ewald P.: Otrzymywanie suréowki syntetycznej
w zeliwiaku. ,Fonte synthétique obtenue au cubilot®.
Rev. Metall. Extraits, t. 48, Nr 3, marz. 51, s. 94; 27 x 21
cm, 2,6 str.,, 2 rys., 1 wykr. — Opisano szczeg6towo
proces otrzymywania surowki syntetycznej w zeliwia-
ku. Wsad sktadal sie z lomu stalowego, zelazokrzemu
(30—65%0 Si) i zelazo-manganu. Koks wsadowy ok.
20% ciezaru wsadu metalowego, ilo$¢ za§ kamienia wa-
piennego 27—30%0 ciezaru koksu wsadowego. Uzyska-
ng surowke stosowano jako wsad do piecow stalowni-
czych. Dzieki niskiej zawartosci siarki i fosforu opisa-
na surowka moze znalez¢ zastosowanie przy produkcji
zeliwa ciggliwego. Korzy$ci ekonomiczne.

53



556 x 621.745.343.1.07 K2 — 7-8.51
Urzadzenia do ladowania malych zeliwiakow. , Dispo-
sitifs de chargement pour cubilots de petit tonnage®.
Fonderie, Nr 62, luty 51, s. 2363; 27x21 cm, 3 str,
3 rys. — Opis sposobu ladowania namiaru do matego
zeliwiaka przy pomocy obrotowego zoérawia oraz ta-
dowanie za pomoca skrzynek przewozonych przed
okno wsadowe wprost ze skiadu. Zaleta tej metody
jest prawie zupelne wyeliminowanie tadowania recz-
nego.

557 x 621.745.35:621.365 K2 — 7-8.51

Lewis F. V.. Ulepszenia konstrukeji piecow elek-
trycznych. , Improvements in electric-furnace design®.
Foundry Trade J., t. 89, Nr 1789, 14 grudz. 50, s. 505;
25x19 cm, 2 str., 2 rys. — Jednym z ostatnich ulep-
szen przy piecach lukowych jest zastapienie urzadze-
nia regulacji elektrod typu kontaktowego przez typ
obrotowy. Podano doktadny opis urzadzenia typu obro-
towego pod wzgledem mechanicznym i elektrycznym
oraz opis specjalnego dlawika, majgcego na celu
zmniejszenie zuzycia elektrod.

558 x 621.745.5:621.741.4 K2 — 7-851

Steel Castings Division BCIRA: Brytyj-
skie Stowarzyszenie do Badan Zelaza i Stali. , British
Iron and Steel Research Association®“. Foundry Trade
J., t. 90, Nr 1799, 22 luty 51, s. 211; 24x 12 cm, 3,4 str. —
Przeglad prac badawczych oddziaiu odlewnictwa stali
za rok 1950. Prace obejmowaly miedzy innymi bada-
nia zespolu dosSwiadczalnego zeliwiak-konwertor, to-
pienie elekirostali, lejnos¢ staliwa, krzepniecie wlew-
kow, pekniecia na gorgco, zastapienie bentonitow ame-
rykanskich glinkami ,,starego swiata“, krzemice i inne
odmiany pylicy, wlasno$ci magnetyczne staliwa, spa-
walnos¢ staliwa stopowego. Podano w kilku stowach
dotychczasowe osiggniecia.

559 x 621.745.544 K2 — 7-8.51
Natkaniec J.: Zastosowanie tlenu przy wytwa-
rzaniu zeliwa. Hutnik, t. 18, Nr 4, kwiec. 51, s. 158;
30x21 cm, 2,1 str.,, 3 wykr.,, 4 poz. bibl. — Opis do-
Swiadczen przeprowadzonych w ZSRR i USA nad za-
stosowaniem wzbogacanego tlenem dmuchu zeliwiako-
wego. Uzyskuje sie duzy wzrost wydajnos$ci zeliwiaka
przy rownoczesnym podniesieniu temperatury zeliwa
na rynnie. Zjawiska te sa wyrazniejsze przy matlych
zeliwiakach.

Patrz takze: 516, 574, 593, 612

621.746 Zalewanie. Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

560 x 621.746.4 K2 — 7-8.51
Intensywne zasilanie odlewéw. ,,The energized feeding
of castings“. Foseco Foundry Pract., Nr 102, 50, s. 481;
24x 17 cm, 1,7 str. 2 rys. — Podano sposoby wzmozo-
nego zasilania odlewdw przy uzyciu egzotermicznej
otuliny nadlewu i nadlewu atmosferycznego (Wil-
i{iam.s)‘ Oba sposoby formowania obja$niono rysun-
ami.

561 x 621.746.4 K2 — 7-8.51
Dwyer P.: Sposoby doprowadzania metalu do form
piaskowych. ,,Methods of gating sand molds ‘. Foundry,
t. 79, Nr 1, stycz. 51, s. 124; 28 x 21 cm, 1,2 str., 1 rys. —
Podano zasady projektowania ukladéow wlewowych za-
rowno z punktu widzenia zasilania odlew6w jak i ich
oczyszczania. Rodzaje wlewow (szkice). Dzialanie strugi
metalu na piasek formy.
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562 x 621.746.4 K2 — 7-8.51
Kieswetter J.: Czas zalewania i jego wplyw na
projektowanie ukladow wlewowych. ,Lici cas a jeho
vztah k reseni licich soustav®. Hutn. Listy, t. 6, Nr 1,
stycz. 51, s. 14; 30x21 cm, 8 str., 10 rys. — Podano
ogbdlne zasady, warunkujgce prawidlowe napelnienie
formy. Wyprowadzono na podstawie praw hydrauliki
szereg wzorow stuzgcych do obliczania czasu zalewa-
nia formy i wymiarow ukladu wlewowego dla odle-
wow z zeliwa szarego. Na kilku przykladach pokazano
praktyczne zastosowanie wyprowadzonych wzorow
oraz opracowano tabele czasow zalewania dla odlewow
z zeliwa szarego przy grubosci Scianek od 3 do 55 mm
oraz ciezarze odlewu od 10 kg do 40 ton. Z artykulem
tym powinna zapozna¢ sie jak najwieksza liczba od-
lewnikow.

563 x 621.746.4:669.141.25(68) K2 — 7-8.51

Goyns H. G.: Odlewnictwo staliwa w Pld. Afryce —
sposoby zasilania. ,Steel casting in South Africa —
feeding techniques“. Amer. Foundryman, t. 18, Nr 5,
list. 50, s. 50; 29 x 21 cm, 5,4 str., 9 rys. — Podano prze-
glad asortymentow odlewoéw staliwnych réznej wielko-
$ci i ksztaltu. Przeanalizowano wielko$ci uzyskéow
w Swietle roznych czynnikéw lokalnych. Omoéwiono
i opisano sposoby zalewania i zasilania niektorych od-
lewow.

564 x 621.746.628 K2 — 7-8.51
Ruddle R. W.: Przyczynek do badan Kkrzepnigcia
odlewow. ,Etude préliminaire sur la solidification des
moulages®.  Fonderie, Nr 61, stycz. 51, s. 2336; 27x 21
cm, 5 str.,, 9 wykr., 1 tab. — Opis i wyniki pomiaréw
temperatury w formach zalewanych czystym alumi-
nium, stopami Al — Cu oraz brazem aluminiowym
i fosforowym. Przebieg krzepniecia stopéw w zalezno-
Sci od zakresu temperatury krzepniecia. Stwierdzenie
stuszno$ci wzoru Chworinowa (Czas krzepnigcia odle-
wow jest proporcjonalny do kwadratu stosunku obje-
tosci odlewu do powierzchni odlewu) takze odno$nie
powyzszych stopow.

621.746.7 BRAK. PRZYCZYNY. SRODKI ZARADCZE

565 x 621.746.7:669.35 K2 — 7-8.51
Porowaty odlew tulei spizowej. ,,Gunmetal bush ca-
sting containing ,,blowhole“ defects®“. Foseco Foundry
Pract., Nr 102, 50, s. 473; 24x 17 cm, 1,5 str.,, 1 fot. —
Opis i fotografia lanej tulei spizowej wykazujacej wa-
dy, spowodowane porowato$cia na zewnetrznej po-
wierzchni. Podano wynik badan mikrograficznych,
chemicznych, przelomu. Wyciagnieto z nich wnioski,
wskazano sposoby zapobiezenia powstawaniu wad.

566 x 621.746.7:669.35 K2 — 7-8.51
Tofaute E.: Odlewanie ciezkich metali. ,,Giessen
von Schwermetallen®. Giesserei, t. 38, Nr 6, 22 marz.
51, s. 121; 30 x 21 cm, 4 str., 6 rys. — Wady odlewanych
do piasku stopéw Cu moga by¢ spowodowane: nieod-
powiednio wysuszaong forma, wilgotnoscia atmosfery,
zagazowaniem przez SO:, pochodzacym z koksu opato-
wego lub czernidla w formie, nie wystarczajacym odtle-
nieniem, zagazowaniem ztomu (np. Cu zawierajaca Hz)
itd. Omowiono krytycznie pokrycie ochronne z wegla
drzewnego, zagadnienie rozpuszczalno$ci H: w Cu oraz
btedy zwiazane z odlewaniem do form trwatych.



567 x 621.746.7:669.71 K2 — 7-8.51
Korecki K.: Wady odlewnicze aluminiowych
skrzynek transformatorewych. Biul. inf. GIO, t. 1, Nr
1—2, stycz. 51, s. 2; 29 x 22 cm, 0,7 str., 2 tab. — Szcze-
golny wypadek nieszczelnosci aluminiowych skrzynek
transformatorowych, z powodu wad odlewniczych
umiejscowionych w plaskim dnie skrzynki. Zmiany
w uktadzie wlewowym, przechylanie form do zalewa-
nia pod pewnym katem, dobdér odpowiedniego stopu
odlewniczego oraz zmiany w technologii topienia i od-
lewania (segregowania zlomu aluminiowego przy po-
mocy proby kroplowej, rafinacja metalu solami, préba
lejnosci itd.) usunely wady odlewnicze i obnizyty bar~
dzo znacznie procent brakow.

567 x 621.746.7:621.744.521.4 K2 — 7-8.51
Gotze-Claren W.: Jakie wady odlewnicze moga
powstaé przy pudrowaniu formy. ,,Welche Gussfehler
konnen durch Einpudern der Form entstehen®. Gies-
serei, t. 38, Nr 1, 11 stycz. 51, s. 15; 30x 21 cm, 0,65
str. — Niebezpieczennstwo nadmiernego pudrowania
modeli. Wady powierzchniowe. Poprawne formowanie
celem uzyskania gladkiej powierzchni odlewu.

569 x 621.746.78 K2 — 7-8.5-
Nieszczelny odlew. ,,Undichter Guss“. Giesserei, t. 38,
Nr 3, 8 luty 51, s. 66; 30 x21 cm, 0,4 str., 1 fot. — Po-
wody nieszczelno$ci mosieznego zaworu (z niewielkim
dodatkiem Al) odlanego do kokili; niewtasciwe umie-
szezenie wlewu i nadlewu. Poprawny wlew powinien
by¢ doprowadzony poziomo. Aluminium nalezy doda-
wac jedynie w postaci zaprawy z miedzig. Patrz tez
Giesserei t. 38, 51, Nr 5, s. 114.

570 x 621.746.78 K2 — 7-8.51
Nieszczelny odlew. , Undichter Guss“. Giesserei, t. 38,
Nr 5, 8 marz. 51, s. 114; 30x 21 cm, 0,5 str.,, 1 fot.,
1 rys. — Powody nieszczelno$ci mosieznego zaworu
(z niewielkim dodatkiem Al) odlanego w kokili. Nie-
wlasciwe umieszczenie wlewu. Podano poprawnie za-
projektowany uktad wlewowy i sposob usuniecia z nie-
szczelnego przekroju wirgcen gazowych. Patrz tez
Giesserei, t. 38, Nr 3, 51, s. 66.

Patrz takze: 494, 517, 529, 585

621.747 Oczyszczanie odlewow. Naprawa odlewow

571 x 621.747.54 K2 — 7-8.51
Oczyszczanie hydrauliczne. ,Le déssablage hydrauli-
que‘“. J. inf. techn. Ind. Fonderie, Nr 25, luty 51, s. 7;
24x15 cm, 1,5 str.,, 1 rys. — Sposéb oczyszczania od-
lewéw stosowany w wiekszych odlewniach w Anglii
i Stanach Zjednoczonych. Polega on na stosowaniu
strumienia wody z piaskiem, pod ciSnieniem 120
kG/em?. Sposob ten daje duze korzy$ci w stosunku do
piaskowania piaskiem suchym. Podano wymiary i spo-
sOb urzadzenia kabiny do tego celu.

572 x 621.747.583:621.791.854 K2 — 7-8.51
I B.F. East Midlands: Naprawa odlewow z Ze-
liwa szarego. , Repair and reclamation of grey-iron ca-
stings“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1799, 22 luty 51,
s. 205; 24 x12 cm, 1,8 str. — Dyskusja nad referatem
o powyzszym tytule, zamieszczonym w Foundry Trade
J., t. 89, Nr 1773, 24 sierp. 50, s. 207. — Poruszono za-
gadnienie spawania acetylenowego. odlewow, spawa-
nie brgzoéw, spawanie zeliwa wysokofosforowego oraz
sprawe utwardzania po spawaniu.

621.78 OBROBKA TERMICZNA

573 x 621.78:669.112.22:669.15-196.54 K2 — 7-8.51
Piaskowski J.: Koagulacja cementytu w stali
nadeutektoidalnej. Prace GIO, t. 1, Nr 1, 51, s. 43;
30 x21 c¢m, 5,5 str., 1 wykr., 15 mikrogr., 3 poz. bibl. —
Badania mechanizmu koagulacji cementytu i stali nad-
eutektoidalnej (wyzarzanie zmiekczajace). Dwustopnio-
wa obrobka cieplna polega na wytworzeniu o$rodkoéw
koagulacji z cementytu nadeutektoidalnego podczas
wyzarzania w zakresie temperatur Aci — Acm i na
krystalizacji cementytu eutektoidalnego na tych o$rod-
kach podczas nastepujacego z kolei wyzarzania w za-
kresie temperatur krytycznych. Dwustopniowa obrob-
ka cielpna pozwala na znaczne skrocenie czasu wyza-
rzania.

574 x 621.783.065 K2 — 7-8.51
Roddan M.: Piece opalane ropa do topienia metali
niezelaznych. ,,0il firing of non-ferrours metallurgical
furnaces®“. Metal Treatm., t. 18, Nr 66, marz. 51, s. 111;
25x 18 cm, 7,3 str. 7 fot., 1 tab. — Znaczenie atmosfe-
ry topienia w metalurgii metali niezelaznych. Rodzaje
stosowanych paliw cieklych i palnikéw. Przebieg spa-
lania ropy naftowej. Opis rafinujgcego topienia mie-
dzi, aluminium, cynku, otowiu i ich stopéw w piecach
opalanych ropg. Stosowane piece i paliwa. Osobny roz-
dzial poSwigcony piecom grzewczym oraz do obrobki
cieplnej.

575 x 621.785:669.716 K2 — 7-8.51
Penel P.: Obrébka ciepina stopow lekkich. Wypo-
sazenie i materialy. ,Le {raitement thermique des
alliages légers. Equipement et matériel“. Revue Alu-
min., t. 28, Nr 173, stycz. 51, s. 31; 27x 21 cm, 7,7 str.,
4 fot., 5 rys., 1 wykr. — Podano schematy i opisano
piece z przymusowg cyrkulacja powietrzna i z kapie-
lami solnymi wraz z ich charakterystyka. Sktady che-
miczne soli. Regulacja i pomiar temperatury oraz ce-
chowanie termopar. Zalety i wady piecow z kagpielg
solna.

576 x 621.785:669.716 K2 — 7-8.51
Penel P.: Obrobka ciepina stopow lekkich. Prak-
tyczne wskazowki. ,Le traitement thermique des allia-
ges légers. Indications pratiques®“. Rev. Alumin., Nr
175, marz. 51, s. 105; 27x 21 cm, 11 str., 6 fot., 1 rys.,
2 mikrogr., 9 tab. — Wskazowki kiedy stosowaé piece
z przymusowg cyrkulacja powietrza, a kiedy piece
z kapielami solnymi. Dokladne przepisy przebiegu
obrobki cieplnej réznych stopéw lekkich. Tabele przed-
stawiajace wplyw réznego rodzaju obrébki cieplnej na
wtasno$ci mechaniczne. '

666.7 MATERIALY OGNIOTRWALE

577 x 666.76 K2 — 7-8.51
Bratkowski J.: Warunki pracy oraz wlasnoSci
wyrobéw ogniotrwalych dla hali odlewniczej. Biul.
Przem. Mat. Ogniotrw., t. 5, Nr 2, grudz. 50, s. 7;
29 x 21 cm, 6 str., 2 rys., 2 tab., 3 poz. bibl. — ZuZyc.ie
materialéw ogniotrwalych uzywanych przy rozlewamu
stali we wlewki nastepuje przez erozyjne dzialanie cie-
klej stali, korodujace dzialanie zuzla i tlenkoéw zawie-
szonych w stali, oraz silne uderzenie temperatury.
Oméwiono warunki pracy oraz odporno$¢ ksztaltek
kadziowych na dzialanie wymienionych czynnik6w oraz
ksztaltek urzadzenia syfonowego. Podano praktyczne
wskazowki oraz recepty, ktérych stosowanie podczas
wyrobu ksztaltek ogniotrwalych, gwarantuje uzyslka-
nie wilasnoéci, odpowiadajacych wysokim wymaganiom
stawianym ksztattkom.

Patrz takze: 593
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669.018.24 STOPY LOZYSKOWE

578 x 669.018.24 K2 — 7-8.51

Cazaud: Stopy przeciwcierne. ,Les alliages anti-

friction. Prat. des Ind. Mécaniques, t. 33, Nr 12, grudz.

50, s. 386; 27x21 cm, 5 str, 3 rys., 7 wykr., 9 poz.
bibl. — Badania stopow przeciwciernych, stosowanych
na panewki lozyskowe powinno obejmowac: analize
metalograficzng, wytrzymatos¢ na $ciskanie oraz twar-
do$¢ w roznych temperaturach, wytrzymato§é na zme-
czenie i $cieranie, granice plynnosci przy Sciskaniu
oraz badanie powiazania warstwy wylanej. Do zilu-
strowania przedstawionych wiasno$ci postuzyly stopy
Sn, Pb, Cu. Wytrzymalo§é na zmeczenie badano na dy-
namicznej maszynie lozyskowej Thuma, wiasnosci
przeciwcierne natomiast na maszynie Amslera. Porow-
nawczo omoéwiono rowniez maszyny Statona oraz
Schwarza.
579 x 669.018.24 K2 — 7-851
Przyczynek do wytapiania sie wysokocynowych stopow
lozyskowych podczas ich pracy w lozyskach. Hutnik,
t. 18, Nr 4, kwiec. 51, s. 14; 30x 21 cm, 1,5 str., 5 mi-
krogr., 1 tab. — Ekspertyza Zakladu Metali Niezelaz-
nych GIMet dotyczgca poniemieckiego stopu lozysko-
wego, zastosowanego do wylania tozyska turbiny akcyj-
nej (N = 12800 kW, n = 3000 obr./min.). Przeprowa-
dzono badania metalograficzne, analize chemiczng oraz
mikrotwardo$¢ aparatem Hausera. Ustalono przyczyny
awarii tozyska, ktorego sktad odbiegal od przewidzia-
nego stopu B 83 (zbyt duza zawarto$¢ Pb i Zn).

580 x 669.65.018.24 K2 — 7-851
Anopowa A. I, Chakimdzanowa M. K.: Lu-
towie do powlekania panewek przed zalewaniem ba-
bittami. , Pripoj dla tuzenja podszipnikow pod zaliwku
babbitami®. Lit. Proizwod., Nr 2, luty 51, s. 29; 29 x 22
cm, 1,7 str., 4 mikrogr., 1 makrogr.,, 1 tab. — Sposob
i wyniki badania zachowania oszczedno$ciowego luto-
wia do powlekania panewek przed zalewaniem babit-
tem olowiowym (bialym metalem).

581 x 669.65.018.24 K2 — 7-8.51
Johnson Bronze, Sleeve Bearing Headquarters:
Badanie ,,powigzania®“ panewek lozysk dwuwarstwo-
wyech, cz. 1. ,Bond testing of bi-metallic bearing ma-
terials — 1. Mater. a. Meth., t. 32, Nr 6, grudz. 50,
s. 143; 28 x21 cm, 1 str., 2 rys., 1 tab. — Typy lozysk
dwuwarstwowych wylewanych (biale metale Pb lub
Sn wylane na podlozu stalowym lub brazowym). Wy-
trzymato$é na zmeczenie panewki lozyskowej w duzej
mierze zalezy od jako$ci powigzania. Krotkie oméwie-
nie nieniszczacych metod badania: przy pomocy pro-
mieni X, ultradzwiekéw oraz niszczacych: proba diu-
towa i nozycowa.
582 x 669.65.018.24
Johnson Bronze, Sleeve Bearing Headquarters:
Badanie ,powigzania®“ panewek loiysk dwuwarstwo-
wych, cz.2. ,Bond testing of bi-metallic bearing ma-
terials — 2“. Mater. a. Meth., t. 33, Nr 1, stycz. 51,
s. 32; 28x21 cm, 1 str, 2 rys,, 2 tab. — C. d. artykulu
z Nr 6, 1950, str. 143. — Proba diutowa w zastosowa-
niu do badania powiazania warstwy wylanej lozyska
z podiozem stalowym lub brazowym. Dobér warunkdéw
badania i omoéwienie uzyskanych rezultatéw (tabele).
Dopuszczalne obcigzenia o charakterze dynamicznym
zalezg od jako$ci powigzania warstwy wylanej. Proba
,»iuszezenia,

669.13 ZELIWO

583 x 669.13 K2 — 7-3.51
Reese D. J.: Wegiel i jego wplyw na zeliwo. ,,Car-
bon and its effects on cast iron“. Foundry, t. 79, Nr 1,
stycz. 51, s. 121; 28 x 21 cm, 1,8 str., 1 tab. — Omdwio-
no wplyw zawartosci wegla i jego postaci na niekiére
wlasnos$ci zeliwa jak Rr i EB
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K2 — 7-851"

584 x 669.13 K2 — 7-8.51
Guillamon J.: Zeliwo na formy dla odlewni szkla.
,Fontes pour moules de verrerie. Fonderie, Nr 62,
luty 51, s. 2373; 27x 21 cm, 1 str., 1 poz. bibl. — Poda-
no wtasnosci oraz sklady chemiczne zeliwa, przezna-
czonego na formy dla odlewania szkla oraz kokil dla
lekkich stopow.

585 x 669.13:620.19 K2 — 7-8.51
Kleeman F. S.: Wplyw zawartosci tlenu na wla-
sno$ci odlewow Zeliwnych. ,Effect of oxygen content
on iron casting properties“. Foundry, t. 79, Nr 1, stycz.
51, s. 101; 28x21 cm, 5,8 str., 2 wykr.,, 4 mikrogr.,
1 makrogr., 1 tab., 11 poz. bibl. — Epidemiczne wady
odlewow zeliwnych, ktorych nieuchwytne przyczyny
okres$lano dotychczas mianem dziedzicznos$ci, spowodo-
wane sg szkodliwym wplywem tlenu, zawartego w Fe
w formie rozpuszczalnych tlenkow. Autor opisuje szko-
dliwy wplyw, wywierany przez tlen na zeliwo ina pod-
stawie bogatego materiatu badaweczego dowodzi konie-
cznosci odtleniania zeliwa przed odlewem. Wymienia
odtleniacz jego zdaniem najlepszy (SiC) oraz sposob
jego stosowania, opisuje korzystny wplyw wywierany
na odtleniane zeliwo, objawiajacy sie korzystnymi wia-
sno$ciami fizycznymi oraz korzystng mikro- i makro-
struktura odlewow.

586 x 669.13 K2 — 7-851
Zlom zeliwny. ,,Bocages de fonte“. Fonderie, Nr 61,
stycz. 51, s. 2333; 27x 21 cm, 1,6 str. — Podziat ztomu
zeliwnego z uwzglednieniem zeliwa ciagliwego na 7
grup. PrzybliZzony sklad chemiczny kazdej grupy. Ka-
waltkowo$¢ zlomu w zalezno$ci od wielko$ci odlewow.

587 x 669.13:669.721 K2 — 7-8.51
Oznaczanie magnezu w zeliwie. Hutnik, t. 17, Nr 9—10,
wrzes.~-pazdz. 50, s. 29; 29x 21 cm, 0,5 str., 2 tab. —
Gléwny Instytut Odlewnictwa w Krakowie opracowal
metode oznaczania magnezu w zeliwie. Oznacza sie go
wagowo jako pyrofosforan magnezowy, po uprzednim
usunieciu gtéwnej ilosci zelaza za pomoca wytrzgsania
z eterem.

ZELIWO SZARE

588 x 669.131.6 K2 — 7-8.51
Doliwa H. U.: Krytyczne omdéwienie wykresu
Osanna na podstawie najnowszych wynikow badan.
,Kritische Betrachtung des Osann-Schaubildes auf
Grund der neuesten Forschungsergebnisse“. Giesserei,
t. 38, Nr 4, 22 luty 51, s. 79; 30 x 21 cm, 1 str., 3 wykr.—
Poprawienie wykreséw Osanna dotyczacych zawarto-
gci C, P, Mn i Si w zeliwie o skladzie eutektycznym,
oraz poréwnanie starych i poprawionych wartosci tzw.
stopnia nasycenia na wykresie strukturalnym K. Sippa.

589 x 669.131.6.002.2 (7:42) K2 — 7-8.51
Poréwnanie produkeji odlewni zeliwa szarego w Pol-
nocnej Ameryce i Wielkiej Brytanii. , Porovnani vy-
robnosti severoamerickych a britskych slévaren Sedé
litiny*. Hutn! Listy, t. 6. Nr 2, luty 51, s. 98; 30 x 21 cm,
4,5 str., 4 tab., 1 poz. bibl. — Na podstawie ,,Producti-
vity Team Report on Grey Iron-founding“ zestawiono
dane z odlewni USA i dane z brytyjskich odlewni,
a mianowicie: rodzaj wyrabianych odlewoéw, catkowi-
ta roczng produkcje odlewdéw w tonach, produkcje
w tonach/robotnik/rok, zuzycie pradu w kWh/tone od-
lewu i rodzaje formowania. Podano powierzehnie w m®
przypadajaca na 1 tone dobrych odlew6éw na rok i po-
réwnano dane z typowych odlewni poéinocno-amery-
kanskich.



590 x 669.131.6:544.6 K2 — 7-8.51
Patterson W.: Analiza spektralna zeliwa szarego.
»Spektralanalyse in der Graugiesserei“. Giesserei, t. 38,
Nr 4, 22 luty 51, s. 83; 30x21 cm, 1,2 str.,, 1 wykr,
1 tab. — Sposob wykonania analizy spektrograficznej.
Przygotowanie probki, otrzymanie spektrogramu na
kliszy, wywotanie i utrwalenie kliszy, odczytanie skta-
du iloSciowego probki przy pomocy mikrofotometru.
Zakres oznaczen pierwiastkow w zeliwie szarym nisko
i wysokostopowym wraz z uwzglednieniem dokladno-
Sci oznaczenia. Metoda spektrograficznego oznaczenia
magnezu w zeliwie sferoidalnym oraz sposéb wykona-
nia wzorow.

591 x 669.131.6:621.791 K2 — 7-8.51
Stieler C.: Spawanie zZeliwa szarego. ,,Schweissen
von Grauguss‘“.. Giesserei, t. 38, Nr 3, 8 luty 51, s. 62;
30 x 21 cm, 2,4 str., 7 rys. — Omoéwiono zasady roéznych
metod spawania zeliwa i ich zastosowanie, a mianowi-
cie: spawanie cieklym zeliwem dla odlewéw o gru-
bych przekrojach, spawanie termitem dla takich sa-
mych odlewow, lecz poza odlewnia, spawanie autoge-
niczne i elektryczne na zimno i na gorgco dla odlewow
cienszych. )

592 x 669.131.6:669.136.018.2 K2 — 7-8.51
Pietrosjan P. J, Szou-Szachbudagjan
S. E.: Wplyw niektorych skladnikéw stopowych na
krystalizacje grafitu sferoidalnego w zeliwie szarym.
,Wlijanie niekotorych elemientow na obrazowanje gio-
bularnawo grafita w sierom czugunie®“. Doki. Akad.
Nauk SSSR, t. 71, Nr 1, 1 marz. 50, s. 123; 26 x 17 cm,
3 str., 4 mikrogr., 2 tab., 4 poz. bibl. — Badania labo-
ratoryjne nad wplywem skltadnikéw stopowych: krze-
mu, manganu, chromu, fosforu i siarki na krystaliza-
cje grafitu sferoidalnego w zeliwie. Zeliwo przetapia-
no w piecu tyglowym o pojemnosci 20 kg. Po prze-
grzaniu zeliwa do 1390 do 1400 C wprowadzono czy-
sty magnez lub jego stop z aluminium i miedzia, za-
wierajacy ok. 15%, po czym modyfikowano dodatkiem
0,3%0 zelazo-krzemu lub krzemowapnia.

Patrz takze: 562

ZELIWO CIAGLIWE

593 x 669.131.8 K2 — 7-8.51
Konferencja na temat zeliwa ciagliwego. ,,Conférence
on malleable cast iron“. Foundry Trade J., t. 90, Nr
1804, 29 marz. 51, s. 329; 25x 19 cm, 4 str. — Poruszo-
no aktualne tematy zwigzane z produkcja zeliwa cig-
gliwego: mechanizacje odlewni, konstrukcje i przebieg
topienia w zeliwiaku o dmuchu podgrzanym (do 450 C)
gazami odlotowymi z zeliwiaka, opalanie piecéw pto-
miennych i rotacyjnych pylem weglowym, topienie
w piecach podwodjnych: zeliwiak-piec obrotowy, zeli-
wiak-piec ptomienny i zeliwiak-piec elektryczny. Po-
nadto omawiano zagadnienie piecOw do wyzarzania
i kontrolowanych atmosfer gazowych oraz materiatéw
ogniotrwalych. Wigkszos¢é referatéw dotyczyla biatego
zeliwa ciggliwego.

594 x 669.131.8 K2 — 7-8.51
Roll F.: Przyczynek do wiadomosSci o rudach stoso-
wanych do wyzarzania zeliwa ciagliwego. , Beitrag zur
Kenntniss des Tempererzes“. Giesserei, t. 38, Nr 1,
11 stycz. 51, s. 4; 30 x 21 cm, 4,3 str., 3 wykr., 8 tab. —
Obszerne badania rud do wyzarzania zeliwa ciggliwe-
go. Ruda m. in. powinna zawiera¢: powyzej 41° Fe
(przy czym powyzej 55% do 60% Fe:0s i ponizej 1%
FeO), ponizej 1,5°% CaO, mozliwie ponizej 10%0 SiOsg,
siarka w postaci siarczanu ponizej 0,2°% S. Dzialanie
rudy podczas wyzarzania. Zawartos¢ siarki w réznych
gazach spalinowych i jej rola przy powstawaniu tuski,
ktérg ma powodowaé HeS. Sktad chemiczny mieszanki
rudy po wyzarzaniu (37 —43% Fe, 2—3% FesOs, re-
szta Fe O).

595 x 669.131.8 K2 — 7-8.51
Kaja P.: Odtlenianie zeliwa ciagliwego. ,,Desoxyda-
tion von Temperguss®. Giesserei, t. 38, Nr 1, 11 stycz.
51, s. 13; 30x21 cm, 0,8 str.,, 1 tab. — Proces obniza-
jacy zawartosé tlenu majgtego ujemny wplyw na wy-
zarzanie zeliwa. Odtlenianie przy pomocy aluminium,
zelazo tytanu i cyrkonu. Mozliwo$¢ zastosowania in-
nych odtleniaczy.

596 x 669.131.8 K2 — 7-8.51
Knickenberg A.: Rozwiazane i nierozwiazane
zagadnienia w metalurgii zeliwa ciagliwego. , Geloste
und ungeloste Fragen bei der Herstellung von Tem-
perguss‘. Giesserei, t. 38, Nr 1, 11 stycz. 51, s. 9; 30 x 21
cm, 1,25 str. — Wplyw sk¥adu chemicznego®na wtasno-
$ci zeliwa ciggliwego. Mechanizm grafityzacji i ksztait
wegla zarzenia. Wplyw dodatkoéw stopowych i atmo-
sfery gazowej na przebieg grafityzacji. Odweglanie
podczas wyzarzania biatego zeliwa caigliwego. Perli-
tyczne zeliwo ciagliwe. Mechanizm rozpadu cementytu
eutektoidalnego (perlitu) przy produkcji czarnego ze-
liwa ciaggliwego. Zagadnienie krucho$ci po cynkowa-
niu (p. artykul: H. A. Schwartz: Amer. Foundryman,
t. 13, Nr 6, 48, s. 46).

597 x 669.131.8:621.791.9 K2 — 7-8.51
Roll F.: Spawanie zeliwa ciagliwego. ,,Schweissen
von Temperguss®. Giesserei, t. 38, Nr 4, 22 luty 51,
s. 86; 30 x21 cm, 2,8 str.,, 2 wykr. — Sklad chemiczny
i struktura bialego i czarnezo zeliwa ciggliwego. Moz-
liwosci zastosowania spawania tych zeliw. Wskazowki
praktyczne.

Patrz takze: 521, 555

ZELIWO SFEROIDALNE

598 x 669.136.018.2 K2 — 7-8.51
Zeliwo sferoidalne. ,Nodular cast iron“. Foseco Foun-
dry Pract., Nr 102, 50, s. 483; 24 x 17 cm, 0,7 str. —
Krotka wzmianka o produkcji zeliwa sferoidalnego
przez wprowadzenie magnezu w postaci stopu z ni-
klem. Znaczenie obecnosci siarki w zeliwie.

599 x 669.136.018.2:621.745.32 K2 — 7-8.51
Piaskowski J.: Otrzymywanie Zzeliwa sferoidal-
nego z pieca tyglowego. Prace GIO, t. 1, Nr 1, 51, s. 13;
30x21 cm, 6 str., 2 fot., 1 rys.,, 11 mikrogr., 5 tab.,
7 poz. bibl. — Proby otrzymywania zeliwa sferoidalne-
go. Zeliwo przetapiano w piecu tyglowym wprowadza-
jac do recznych kadzi odlewniczych magnez w postaci
stopu z miedzia, zawierajacego 20° Mg. Dzieki niskie]j
zawartoSci siarki we wsadzie metalowym (0,036% S)
wspoétczynnik wykorzystania magnezu byt stosunkowo
wysoki (do 60°). Uzyskane wtasnosci wytrzymatoscio-
we odpowiadaja wielkoSciom uzyskanym zagranica.

600 x 669.136.018.2:669.131.6 K2 — 7-8.51
Wittmoser A.: Krystalizacja grafitu sferoidalnego
wskutek modyfikowania magnezem i Zelazokrzemem.
,Bildung von Kugelgraphit durch ,,Selbstimpfung‘ mit
Magnesium-Silizid“. Giesserei, t. 38, Nr 1, 11 stycz. 51,
s. 10; 30 x 21 cm, 0,3 str. — Wymieniono niektére teorie
krystalizacji grafitu sferoidalnego w zeliwie wskutek
wprowadzenia magnezu i zelazokrzemu. Teoria A. de
Sy zaklada, ze magnez powoduje usuniecie heksago-
nalnych os$rodkéw dogodnych do krystalizacji grafitu

ptatkowego. Natomiast G. Halbart uwaza, ze przyczy-

ng krystalizacji grafitu sferoidalnego sg zarodki kry-
stalizacji, jakie tworzy krzemek magnezu.
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601 x 669.136.018.2 K2 — 7-8.51
Wittmoser A.: WlasnoSci zeliwa z grafitem sfe-
roidalnym. ,Eingenschaften von Gusseisen mit Kugel-
graphit“. Giesserei, t. 38, Nr 3, 8 luty 51, s. 59; 30 x 21
cm, 1,2 str.,, 3 tab. — Wplyw postaci grafitu na wita-
sno$ci wytrzymatoSciowe zeliwa przy réznej osnowie.
Wtiasno$ci wytrzymato$ciowe, magnetyczne i przewod-
nictwo elektryczne perlitycznego i ferrytycznego zeli-
wa sferoidalnego w porownaniu z zeliwem szarym.
Opis badan i poréownanie odpornosci na korozje per-
litycznego i ferrytycznego zeliwa sferoidalnego oraz
zeliwa szarego w osrodkach zasadowych i kwasnych
(patrz Everest A. B.: Foundry Trade J., t. 89, 1950,
str. 57).

602 x 669.136.018.2 K2 — 7-8.51
Zeliwo sferoidalne jako wszechstronne tworzywo.
,,Ductile iron. — A versatile performer“. Canad. Foun-
dry J., t. 24, Nr 1, stycz. 51, s. 18; 30 x 23 cm, 0,70 str.—
Produkcja zeliwa sferoidalnego w jednej z pieciu ka-
nadyjskich odlewni, ktére zakupily patent. Zeliwo sfe-
roidalne zastosowano na odlewy maszynowe, glownie
na cze$ci maszyn rolniczych zastepujac nim perlitycz-
ne zeliwo ciggliwe oraz zeliwo szare.

603 x 669.136.018.2 K2 — 7-8.51
Zeliwo sferoidalne. Teoria i praktyka. ,Nodulariron;
theory and practice®“. Metal Progr., t. 58, Nr 5, list. 50,
s. 729; 29x22 cm. — Podsumowanie konferencji
w Massachussets Institute of Technology, dotyczace]
zeliwa sferoidalnego. Metody produkcji. Mechanizm
krystalizacji grafitu sferoidalnego i sktad wtracen, be-
dacych osrodkami krystalizacji. Praktyczna ocena zna-
czenia zeliwa sferoidalnego w przemysle.

604 x 669.136.1 K2 — 7-8.51
Sch ulte F.:. Wyzarzanie bialego Zeliwa ciagliwe-
go w gazowych atmosferach kontrolowanych. , Récuit
en atmosphére controlée de la malléable a coeur
blanc*. Fonderie, Nr 63, marz. 51, s. 2412; 27x 21 cm,
6 str.,, 12 wykr., 2 tab., 13 poz. bibl. — (Z BCIRA J.,
grudz. 1949, Nr 244). Mechanizm reakcji chemicznych
zachodzacych podczas odweglania zeliwa ciagliwego.
Zasady procesu odweglania i wplyw skladnikéw sto-
powych. Praktyczny cykl wyzarzania. Wiasnos$ci i sktad
chemiczny stosowanych mieszanek gazowych. Wplyw
obecno$ci wodoru w mieszance na mechanizm procesu
i wlasnoéci zeliwa. Przez zastosowanie atmosfer gazo-
wych unika sie¢ wystepowania luski na odlewach.

ZELIWO STOPOWE

605 x 669.15-196 K2 — 7-8.51
Galey J.: Przyczynek do badan zeliwa wysokofo-
sforowego. , Contribution a I’étude des fontes a haute
teneur en phosphore“. Fonderie, Nr 61, stycz. 51,
s. 2313; 27x 21 cm, 16 str., 1 rys., 15 wykr., 8 mikrogr.,
13 tab., 18 poz. bibl. — Omodwienie dotychczasowych
prac na temat ukladéw zelazo-fosfor i zelazo-fosfor-
wegiel. Podano metody metalograficznej analizy zeli-
wa wysokofosforowego i charakterystyczne przyktady
mikrofotografii. W oparciu o préoby wlasne podano
wplyw zawarto$ci fosforu w granicach do 7% na wta-
snosci mechaniczne i odporno$¢é na korozje. Fosfor
zwiekszaé ma antykorozyjno$¢ przy zawratosciach po-
wyzej 1,56 —2%. W dyskusji° G. Hénon zestawil wia-
snosci antykorozyjne zeliwa wysokofosforowego z wta-
.s(xsloéciami innych, praktycznie stosowanych materia-
tow.
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606 x 669.15-196 K2 — 7-8.51
Kalata Cz, Tyszko Z.. Zeliwo wysokokrzemo-
we. Prz. Odlewn., Nr 1, stycz. 51, s. 11; 29x 21 cm, 7,5
str., 7 rys., 1 mikrogr., 3 tab., 8 poz. bibl. — Historycz-
ny rozwoj zeliwa wysokokrzemowego i handlowe jego
gatunki. Wiasnos$ci fizyczne i wytrzymato$ciowe zeli-
wa wysokokrzemowego. Odpornos¢ na dzialanie od-
czynnikéw chemicznych. Skrawalno$é. Wiasnosci tech-
nologiczne i odlewnicze.

607 x 669.15-196 K2 — 7-8.51
Karabutla J.: Zeliwo ognioodporne aluminiowe.
Biul. Inform. GIO, Nr 3—4, marz. 51, s. 6; 29 x21 cm,
2 wykr. — Otrzymywanie ognioodpornego zeliwa alu-
miniowego. Wplyw zawartosci aluminium w zeliwie
na strukture, wytrzymalos¢ na zginanie i odpornosé
na utlenianie. Wytypowano trzy zasadnicze grupy ze-
liwa aluminiowego: 1) ozawartos$ci do 7,7% Al, 2) o za-
wartosci 7,7 do 16,5% Al, 3) o zawartosci 20 do 29
Al

669.141.25 STALIWO

608 x 669.141.25 K2 — 7-8.51
Hartley A: Odlewy staliwne. Przeglad literatury
z dziedziny homogenizacji. ,,Steel castings. A review of
literature on homogenisation®“. Iron a. Steel, t. 23,
Nr 14, grudz. 50, s. 511; 29x21 cm, 3,5 str.,, 1 tab.,-16
poz. bibl. — Zebrano dane, uzyskane i ogloszone przez
wielu badaczy, dotyczace wplywu homogenizacji od-
lewOw staliwnych na wiasno$ci takie jak udarnosc,
hartownos$é¢, spawalno$¢, kruchos¢ odpuszczania, pek-
niecia hartownicze oraz strukture.

609 x 669.141.25-621.744 K2 — 7-8.51
White A. E.: Wplyw siarki na odlewy staliwne.
»The effect of sulphur on steel castings®“. Canad. Foun-
dry J., t. 24, Nr 2, luty 51, s. 22; 30 x 23 cm, 0,9 str. —
Wplyw zawarto$ci siarki w staliwie na jako$¢ odlewu
w poréownaniu z wplywem czynnikéw technologicz-
nych jak prowadzenie wytopu, sposéb odlewania, przy-
gotowanie formy i rdzenia.

610 x 669.141.25 K2 — 7-8.51
Schropp H.: Peknigcie ciezkiego kola staliwnego.
,Bruch eines schweren Laufrades aus Stahlguss®.
Giesserei, t. 38, Nr 2, 25 stycz. 51, s. 33; 30x 21 cm, 1,5
str., 3 fot.,, 1 rys., 2 tab. — Opisano pekniecie i proby
dokonane na uszkodzonym odlewie (twardo$¢, rozcig-
ganie, udarnos$é¢, struktura, ogledziny zewnetrzne).
Ewentualne powody powstania pekniecia (technolo-
giczne i konstrukcyjne).

669.35 MIEDZ I JEJ STOPY

611 x 569.35 K2 — 7-8.51
Jager W. G. R.: Miedz i jej stopy. Przeglad obecnie
produkowanych stopéow miedzi. ,Koper en koperlege-
ringen. 2. Overzicht van de tegenwoordig gefabrice-
erde en toegepaste koperlegeringen“. Metalen, t. 6,
Nr 5, 15 marz. 51, s. 77; 29x 21 cm, 2,3 str.,, 3 tab. —
Dalszy cigg artykulu z Metallen, t. 6, Nr 3, 15 luty 51,
str. 45. Przeglad stopé6w miedzi z dodatkami Be, Ag
(¢ 0,1°/), Cd (0,6—1,0%), Cr (0,5%0, Ni + Si (w stosunku
4-1) oraz zestawienie mosigdzéw odlewanych w pia-

‘sku, kokili oraz walcowanych wraz z podaniem ich

wilasno$ci wytrzymato§ciowych.



612 x 669.35 (73/79) K 2 — 7-8.51
Jager W. G. R.: Miedz i jej stopy. 1. Rozwéj prze-
mystu stopéw miedzi w USA w ostatnich czasach. , Ko-
per en koperlegeringen. 1. Die jongste ontwikkeling
van de koperindustrie in de Verenigde Staten van
Noord-Amerika. Metalen, t. 6, Nr 3, 15 luty 51, s. 45;
29x 21 cm, 2,25 str. — Wzrost produkeji miedzi i jej
stopéw w ciggu ostatnich 20 lat. Odlewanie blokow
i wlewkow. Odlewanie ciggle. Piec do topienia mosig-
dzow — jego charakterystyka. Patrz tez Metal Pro-
gress, pazdziernik 1950, str. 473.

613 x 669.35:389 (42) K2 — 7-8.51
Buckeley A.: Angielskie normy dla odlewniczych
stopow miedzi. ,,Englische Normen fiir Kupfer-Gussle-
gierungen. Giesserei, t. 38, Nr 4, 22 luty 51, s. 81;
30x21 em, 1,75 str., 2 tab. — Dokladne omodwienie
norm angielskich BS I z r. 1948 z uwzglednieniem
oznaczen, cech, pobierania prébek, sktadu chemiczne-
go i zasadniczych wiasnos$ci wytrzymatosciowych. Po-
rownanie stopéw podanych przez BSI z niemieckg
normg DIN 1716.

614 x 669.35:620.19 K2 — 7-8.51
Olsen W. T.,, Hultgren R.: Wplyw szybkoSci
krzepnigcia stopdw na stopien segregacji. ,Influence

de la vitesse de solidification sur le degré de ségréga-
tion des alliages“. Fonderie, Nr 63, marz. 51, s. 2422;
27x21 cm, 0,6 str.,, 1 tab. — Podano czynniki ograni-
czajace segregacje. Badania przeprowadzono promie-
niami X na stopach miedz-nikiel i miedz-zloto.

615 x 669.35:621.3 K2 — 7-8.51
Colton R. A.: Odlewnicze stopy miedzi stosowane
w przemysle elektrotechnicznym. ,How copper-base
casting alloys are used in electrical industry®“. Mater.
a. Meth., t. 32, Nr 6, grudz. 50, s. 57; 28 x 21 cm, 5 str.,
6 fot., 1 wykr., 1 tab. — O wyborze odpowiedniego
tworzywa dla wyposazenia réznego rodzaju urzadzen
elektrotechnicznych decyduja: przewodnos$¢, wytrzy-
matos$¢, odpornos$¢ na dziatania chemiczne, lejnosé, ob-
rabialnos¢ itp. Zestawiono poréwnawczo stosowane
stopy i ich zasadnicze wlasno$ci (wytrzymato$é na roz-
cigganie, granice plynnosci, wydituzenie, twardo§é Bri-
nella oraz przewodnictwo elektryczne w odniesieniu
do czystej miedzi). Omoéwiono zasadnicze grupy sto-
pow oraz zakres ich zastosowania.

616 x 669.35:669.5 K2 — 7-8.51
Sherman M.: Szybkie oznaczenie cynku w stopach
miedzi metoda polarograficzna. ,Rapid polarogra-
phic determination of zinc in copper-base alloys“.
Foundry, t. 78, Nr 11, list. 50, s. 94; 28 x21 cm, 2 str.,
2 fot.,, 1 tab., 4 poz. bibl. — Przy polarograficznym
oznaczaniu cynku w stopach miedzi musi by¢ usunieta
miedz z roztworu. Elektrolityczne oddzielanie nie daje
dobrych rezultatow. Najdogodniejsza jest metoda So-
derbauma: wytrgca sie miedz zredukowana chlorowo-
dorkiem hydroksylaminy z amoniakalnego roztworu
cytrynianu przy pomocy acetylenu jako acetylenek
miedzi. Metoda ta jest szybka; dokladna i -daje roz-
twor gotowy do polarografowania. Istnieja trudno$ci
w uzyskaniu czystej zelatyny i z ewentualnym usuwa-
niem wplywu niklu na fale cynku przy zawartosci ni-
klu w stopie powyzej 1%.

617 x 669.354 K2 — 7-8.51
Riithenbeck A.: Wplyw siarki i zelaza na dwu-
skladnikowe brazy olowiowe. ,Der Einfluss von
Schwefel und Eisen auf Zweistoff-Bleibronzen*. Gies-
serei, t. 38, Nr 5, 8 marz. 51, s. 103; 30 x 21 cm, 4,1 str.,
2 wykr., 8 mikrogr., 3 tab. — Siarka powoduje dobre
roztozenie otowiu w stopach Cu-Pb i zmiane twardo-
$ci. Korzystna zawarto$¢ S dobierana jest w stosunku
do Pb; Pb do S = 100:1. S nie powoduje zmian roz-
puszczalno$ci Pb w Cu. Zelazo przy dodatkach powy-
zej granicznej rozpuszczalno$ci w Cu powoduje po-
wstawanie struktury drobnoziarnistej o zaokrgglo-
nych krysztatach. Tego rodzaju stopy Cu-Pb posia-
daja wyzsze wlasnosci §lizgowe. Obecno$é trzeciego
skiadnika wplywa na graniczng rozpuszczalno$é, gdy
ten trzeci sktadnik tworzy roztwor staty z Cu.

618 x 669.355 K2 — 7-8.51
Trzyminutowa préba jakoSciowa AFS. , Gunmetal.
Threeminute quality test developed by A.F.S.“. Me-
tal Ind., t. 77, Nr 24, 15 grudz. 50, s. 284; 29x21 cm, 1,50
str., 2 rys. — Opisano probe badania jakosci materiatu
wprowadzong przez American Foundrymen’s Society
w  zustosowaniu do brazéw cynowo-cynkowych
85-5-5-5. Sposdb wykonania probki oraz ocena jako-
$ci metalu na podstawie przetomu.

619 x 669.355:669.65.018.24 K2 — 7-8.51
Vanick J. S.: Mosiadze i brazy niklowe. ,Nickel al-
loyed red brass and bronze“. Foundry, t. 78, Nr 10,
pazdz. 50, s. 88; 28 x 21 cm, 4 str., 4 fot., 5 wykr., 1tab.
— Sktad i wtasno$ci mechaniczne nastepujgcych grup
stopdéw tozyskowych: Cu-Ni-Sn-Pb, Cu-Ni-Sb, babbity
zawierajace Ni, stopy o bazie Cd zawierajace Ni oraz
stopy o bazie Al zawierajgce Ni.

620 x 669.355.4:621-233.2 K2 — 7-8.51
HajdukSt.: Lozyska walcownicze z miekkiej stali
i zeliwa szarego. ,,Walzenlager aus weichem Stahl und
aus Grauguss‘. Giesserei, t. 38, Nr 6, 22 marz. 51, s. 131;
30x21 cm, 0,9 str., 3 tab.— Poréwnawcze omoéwienie pa-
newek lozysk walcowniczych (walcowanie blachy) zbra-
z6w lozyskowych (76—88% Cu, 8—11% Sn, 1,5—15%
Pb, 0—0,5% Zn, 0,25—0,30°%0 P), miekkiej stali (0,05%
C, 0,05%0 Si, 0,1°/ Mn, 0,02 P i 0,02% S) i zeliwa sza-
rego (» 3% C, do 1,5% Si, do 0,6% Mn, do 0,25% P oraz
0,05—0,2 Ti). Dokladny zakres zastosowania i warunki
pracy; smary lozyskowe i ich wtasno$ci. Wg artykutu
Feindla J., Hutn. Listy, Nr 3,50, s. 97.

621 x 669.355.6 K2 — 7-8.51
H6d1 H.: Szczelne odlewy piaskowe z brazéw cyno-
wych. ,.Dichter Sandguss aus Zinnbronzen®. Giesserei,
t. 38, Nr 5, 8 marz. 51, s. 108; 30 x 21 cm, 1,7 str., 6 rys.
— Streszczenie artykulu z Foundry, t. 78, Nr 5, 50,
oraz Nr 6, 7, 8. Pierwsza cze$¢ patrz Neue Giesserei
t. 37, 50, str. 546. Artykul omawiajacy sposoby uzys-
kania kierunkowego krzepniecia odlewu. Wtasciwy do-
bor i umiejscowienie nadlewow i wlewu. Nieszczelno-
$ci odlewu jako skutek niedostatecznego zasilania da-
nego przekroju (przyklady). Zastosowanie $rodkéw
egzotermicznych, nadlewéw atmosferycznych, ochta-
dzalnikéw (miedz, stal, zeliwo, grafit).

622 x 669.356.4 K2 — 7-8.51
Polciagle odlewanie pretow brazowych. ,Semiconti-
nous casting of bronze rod.“ Metal Progr., t. 58, Nr 4,
pazdz. 50, s. 536; 29x22 cm, 0,2 str.,, 1 poz. bibl. —
Prety z brazu cynowo-fosforowego (Sn 10%, P 0,6—
0,8%%) o $rednicy 25—50 mm i diugo$ci do 920 mm.
Temperatura lania 1150—1200. C. Kokila wykonana
z Cu -+ 0,5% Cr. (Wg. Production in Simple Semicon-
tinous Casting Machine“. W. T. Pell-Walpole a. V.
Kondic, Tin Research Institute, Inc., 492 West 6-th

Avenue, Columbus, Ohio).
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669.71 ALUMINIUM I JEGO STOPY

623 x 669.71 K2 — 7-851

Jager W. G. R.: Aluminium i jego nomenklatura.
»Aluminium en zijn benamingen‘. Metalen, t. 6, Nr 5,
15 marz. 51, s. 69; 29x21 cm, 7,9 str, 11 tab. — Na
przyktadzie stopu aluminiowego o skitadzie Si 4—6%,
Mg 0,3—1,0%, Mn 0,3—1,0% przedstawiono réznorod-
no$¢ jego nazw handlowych, skiadéw chemicznych,
sposob6éw obrobki cieplnej, wlasno$ci mechanicznych
itd. w normach réznych krajow (St. Zjedn. A. P., W.
Brytania, Francja, Szwajcaria, Niemcy). Objasniono
skroty oznaczen, stosowanych w normach tych krajow.
Ujeto w tabeli typowe stopy odlewnicze i plastycznie
przerabiane wraz z ich nomenklatura.

624 x 669.71.015.4 K2 — 7-8.51
Beck P. A, Sperry P. R.: Przesuniecie granic
ziarn pod wplywem naprezen w czystym aluminium.
,,Strain induced grain boundary migration in high pu-
rity aluminium®. J. appl. Phys., t. 21, Nr 2, luty 50,
s. 150; 27x20 cm, 2,5 str.,, 5 mikrogr., 4 poz. bibl. —
Opracowano metode pozwalajaca na $ledzenie zmian
granic ziarn wyzarzanego aluminium. Przesuwanie
granicy ziarn pod wplywem energii powierzchniowej
odbywa sie w kierunku érodka krzywizny powierzch-
ni granicznej. Natomiast pod dzialaniem naprezen (np.
podczas rekrystalizacji) przesuniecie granic ziarn od-
bywa sie w kierunku przeciwnym. Powstawanie wol-
nych od naprezen ziarn po rekrystalizacji.

625 x 669.715 K2 — 7-8.51
Nowe stopy odlewnicze. ,New casting alloys“. Metal
Ind., t. 77, Nr 26, 29 grudz. 50, s. 321; 29x21 cm, 0,3
str. — Kroétki opis dwoéch nowych stopéw aluminio-
wych do odlewow piaskowych i kokilowych, zawiera-
jacy ich wtasno$ci mechaniczne, obrobke cieplngiza-
stosowanie.

626 x 669.715 K2 — 7-8.51
Glaisher W. H.: Segregacja zelaza i manganu
w niektéorych odlewniczych stopach aluminiowych.
,,Segregation of iron and manganese in some alumi-
nium casting alloys*. Metalurgia (Manch.), t. 43, Nr 257;
marz. 51, s. 127; 28x 21 cm, 2,5 str., 1 rys., 2 wykr,
5 tab. — Zjawisko to badano na dwéch typach sto-
poéw. 1) Cu = 2—4%,, Si — 3—6% + zanieczyszczenia.
2) Cu = 2—3%, Si = 7—13% -+ zanieczyszczenia. Wy-
znaczono linie prosta na wykresie potréjnym Al-Mn-
Fe, ktora jest granicg sklonnosci do segregacji grawi-
tacyjnej.

627 x 669.715 K2 — 7-8.51
Schneider K.: Ziom aluminiowy. ,Aluminium
scrap“. Metal Ind., t. 77, Nr 24, 15 grudz. 50, s. 279;
29x21 cm, 0,6 str. — Problem wtérnego aluminium

i stopéw z niego otrzymywanych stat sie aktualnym
dopiero podczas drugiej wojny Swiatowe]j, szczegblnie
w Stanach Zjedn. A. P. Na ten temat ukazala sie
w Niemczech ksigzka p. t.: ,,Die Verhiuittung von Alu-
miniumschrott“. Krytyka tej ksigzki jest, poza wy-
tknieciem matych bledéw, raczej dodatnia.

628 x 669.715 K2 — 7-8.51
Dix E. H.: Stopy aluminiowe — 1940 r. do 1950 r.
HAluminium alloys — 1940 to 1950“. Metal Progr.,
t. 58, Nr 4, pazdz. 50, s. 484; 29 x 22 cm, 6 str., 1 fot.,
1 rys., 2 wykr., 6 tab. — Wyszczegblnione stopy alumi-
niowe, stosowane w Ameryce w czasie drugiej wojny
Swiatowej, wraz z ich wlasnosciami. W okresie po-
wojennym odkryto szereg nowych stopéw aluminio-
wych o specjalnych skladach chemicznych i korzyst-
nych witasno$ciach. Do tych nalezg stopy Al- Mg - Si
o duzej odpornosci na korozje, aluminiowe stopy lozy-
skowe i lutowia.

629 x 669.715 K2 — 7-8.51
Aluminiowe stopy lozyskowe. ,Alliages de frottement
a base d’aluminium®. Fonderie, Nr 63, marz. 51, s. 2408;
27x 21 cm, 1,5 str., 1 tab. — Zestawienie sktadow che-
micznych aluminiowych stopéw lozyskowych, opraco-
wywanych i stosowanych w roéznych krajach $wiata,
z podaniem ich wtasno$ci mechanicznych.

630 x 669.715 K2 — 7-8.51
Scheuer E, Williams S. I, Wood J.: Wplyw
miedzi, krzemu i magnezu na mechaniczne wlasnosci
stopow aluminiowych typu DTD. 424. , The effect of
copper, silicon and magnesium on the D. T. D. 424
type.© J. Inst. Metals., t. 79, kwiec. 51, s. 57; 22 x 14 cm,
17,5 str., 1 rys., 15 wykr., 5 mikrogr., 3 tab. — Badano
stopy odlewnicze w iloSci 81, pochodzgce z przetopu
aluminiowego i posiadajace jako dwa gléwne sklad-
niki: Cu = 2—4%,, Si = 3—6°. Podano wplyw poszcze-
go6lnych, wymienionych w tytule, sktadnikow.

631 x 669.715 K2 — 7-8.51
Stopy odlewnicze Al — Cu — Si. ,,Cast Al—Cu—Si
alloys“. Metal Progr., t. 58, Nr 6, grudz. 50, s. 922;
29 x 22 c¢m, 0,5 str. 1 poz. bibl. — Streszczenie niemiec-
kich badan nad stopami Al—Cu—Si z czaséw wojny.
Podano przebieg badan i wyniki w postaci wlasnosci
mechanicznych niektérych wybranych stopow.

Czytajcie prase odlewoniczq.

Korzysfaicie z pomocy

Oérodka @(Jleumenfacji Od/emniczei

Komitet Redakcyjny: mgr. inz. Gierdziejewski Kazimierz, mgr. inz. Lenartowicz Franciszek, dr Inglot Jan,
mgr Sitko Roman
Red. Przegl. Bibl. Odlewn.: mgr Sitko R.
Adres Red. Krakéw 12, Borek Fatecki, ul. Gtéwna 152
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ERRATA
W zeszycie Nr 3/51 wkradlo sie kilka btedéw w artykule prof. inz. Michala Skarbinskiego ,,Zasa-

dy normowania czasu w odlewni.*

Umieszczone ponizej poprawki nalezy wprowadzi¢ do tresci zeszytu Nr 3, str. 70—76.

str. 70, rys. 6 — w tablicach dla odlewéw o wadze
30—100 kg i 100—300 kg skresli¢ znak pierwiast-

ka nad Q.

str. 74, rys. 8 — doda¢ pod rysunkiem:
; 65 S

85 S

,075 S

35 S

,6

1. T
2. T
3. T
4. T
5., T 5 S

=0
0,
1
1
1

| T

str. 74, rys. 10 — doda¢ pod rysunkiem:

H — catkowita wysoko$¢ formy w mm
Uwagi: 1. dla form suszonych czas
powiekszyc¢

2. przy formowaniu w grun-
cie otwartym czas zmniej-
szy¢

3. przy formowamu w trzech
lub wiekszej liczbie skrzy-
nek na kazda dodatkowa
plaszezyzne podziatu

str. 75, rys. 11 — doda¢ pod rysunkiem:

h — wysoko$¢ modelu w mm
Uwagi: 1. dla form suszonych czas
powiekszy¢

2. czas wustala sie na kazdy
model oddzielnie, niezalez-
nie od ilosci modeli w for-
mie.

str. 75, rys. 12 — doda¢ pod rysunkiem:

h — wysoko$¢ modelu w mm
Uwagi: 1. dla form suszonych czas
powiekszy¢

2. czas ustala sie 'na kazdy
model oddzielnie, niezalez-
nie od ilosci modeli w for-

mie.
str. 75, rys. 13 — doda¢ pod rysunkiem:
h — wysoko$¢é modelu w mm
Uwagi: 1. dla form suszonych czas
powiekszyc¢

2. czas ustala sie na kazdy
model oddzielnie, niezalez-
nie od ilo$ci modeli w for-
mie.

+ 5%/

—30%0

+20%0

+20%

+20%0

+ 26“/0

str. 75, rys. 14 — doda¢ pod rysunkiem:
Grupy trudnosci ustawiania rdzeni: Ar, Br, Cr
Oznaczenia dodatkowe:
1. Arl, Brl, Crl (linie ciggte) — wustaw. rdzeni
bez mocowania, bez zaprawiania spojen i zna-
kéw rdzeni.

2. Ar2, Br2, Cr2 (linie kreskowane) -— ustaw.
rdzeni z prostym mocowaniem (szpilkami i pod-
poérkami).

3. Ar3, Br3, Cr3 (linie kreska-kropka) ustaw.
rdzeni ze zlozonym mocowaniem drutem Ilub
$rubami do goérnej skrzynki.

| Objeto§é rdzeni w dems3
Czas dodatkowy |
na zaprawienie do 1,0 ’ od 1,0—3,0 ' od 3,0—5,0

jednego znaku O .
rdzeniowego +05 ‘ + 0,7 +16
jednego ucha do
podnoszenia +10 +1,2 +15

Uwagi: a) Przy ustawieniu rdzeni wymagaja-
cych zaprawienia znakéw rdzenio-
wych i uszu do podnoszenia dodawac
czas w zaleznosci od objeto$ci rdze-
nia zgodnie z tabelka;

b) Na zaprawienie spojen dodawaé 0,5
min na 1 dem spojenia;

c¢) Czas na ustawianie rdzeni obliczaé
oddzielnie dla kazdego rdzenia.

str. 76, rys. 15 — doda¢ pod rysunkiem:
Grupa trudnosci skitadania formy: As, Bs, Cs.
Uwagi: a) dla form suszonych czas
powiekszye . . . .. +20%
b) przy formowaniu w trzech
lub wiekszej liczbie skrzy-
nek, wzglednie w gruncie
i dwoch lub wiekszej liczbie
skrzynek — na kazdg dodat-
kowa plaszczyzne podziatu
czas powiekszy¢ . . . +50%
c) przy formowaniu z modeh
niedzielonych, gdy goérna
skrzynka stuzy jedynie za
nakrycie, czas zmniejszyé —50%



PANSTWOWA KOMISJA PLANOWANIA
GOSPODARCZEGO

Departament Techniki
Znak: TE91-1-4

PISMO OKOLNE
z dnia 16 maja 1951 r.

w sprawie wykorzystania ksiazki A. Smiragina
i A. Szpagina pt. ,,Stopy cynowe i ich stopy
zamienne*‘.

Departament Techniki PKPG podaje do wia-
domosci, ze nakladem Panstwowych Wydaw-
nictw Technicznych zostala wydana ksigzka A.
Smiragina i Szpagina pt. ,,Stopy cynowe i ich
stopy zamienne“, przetlumaczona na jezyk pol-
ski.

Departament Techniki PKPG zaleca wszyst-
kim zainteresowanym jednostkom gospodarki
uspotecznionej . zaopatrzenie sie w powyzszg
ksigzke, ktora zawiera cenne wskazowki co do
wiadomos$ci i zastosowania stopéow cynowych
i ich stopéw zamiennych i moze oddaé duze
ustugi w prowadzonej akcji oszczedzania sto-
" péw cynowych.

Ksigzka ta jest do nabycia we wszystkich
punktach sprzedazy ,,.Domu Ksigzki*.

DYREKTOR DEPARTAMENTU
(—) Inz. I. Bursztyn




Cena numeru podwojnego zl 12.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
Ksiazki z dziedziny hutnictwa, odlewnictwa i obrobki metali:

Baranow W., Perfiliew G.: Elektroiskrowa obrobka metali, ttum. z ros. G. Szpinak, str. 55,
zt 3.—

Bartaszew L.: Transport wewnetrzny w zakladach przemyslowych, tlum. z ros. B. Maczew-
ski-Rowinski ,str. 109, zt 8.40

Burylew N.: Metody pos$piesznych topow martenowskich, tlum. z ros. K. Radzwicki, str. 28,
zt 2.25

Dobrzanski T.: Rysunek techniczny, wyd. III, str. 176, zt 9. —

Drazkiewicz J.: Arytmetyka tolerancji i jej zastosowanie przy planowaniu obrobki skrawa-
niem, str. 65, zt 10.50

Gerst W., Popow P.: Szybkosciowa obrébka metali w zakladach budowy maszyn, tlum. z ros.
K. Ukielski, str. 94, z1 11.50

Gierdziejewski K.: Kurs odlewnictwa. Materialy formierskie i ich przerébka w odlewniach,
wyd. 1I, str. 306, zt 28.—

Gurfinkiel M.: Poradnik piecowego mechanicznych piecéw pirytowych, str. 52, zt 5.50

Herbert A.: Skrawanie narzedziami o ujemnych katach natarcia, tlum. z ang. L. Jablonski,
str. 108, zt 6.75

Holtmann W.: Otrzymywanie cynku metoda destylacji, ttum. z niem. Z. Syryczynski, str. 140,
zt 15.—

Huber M. T.: Kinematyka i dynamika, str. 292, zt 21.—

Jablonski S.: Kalkulacja obrobki cieplnej, str. 214, zt 24.—

Junosza-Humiecki S.: Co kazdy palacz kotlowy wiedzie¢ powinien, wyd. II, str. 72, zt 3.50

Krajczok H.: Katalog wyrobéw z weglikéw spiekanych, str. 68, zt 4.—

Kuratow T.: Pomiary przeplywoéw i tablice pomocnicze, str. 168, zt 40.50

Lisiecki L.: Dorazna pomoc wypadkowa, str. 168

MaSlanka Z.: Korozja i ochrona przed korozja magnezu i jego stopéw, str. 83, z 16.50

Mazanek E.: Obstuga wielkiego pieca, str. 339, z 105.—

Mermon W.: Zasady konstrukcji przyrzadéw, uchwytéw i sprawdzianow speCJalnych str.
208, zl 36.—

Miracki J.: Przecigganie, str. 118, zt 18.—

Moszynski W.: Wyklad elementéw maszyn, cze$¢ I — Polaczenia, wyd. II, str. 440, z 32.—,
cze$é II — Lozyskowanie, wyd. II, str. 328, zt 30.—, cze$¢ III — Napedy, wyd. II, str. 342

Murski C.: Uzbrojenie walcéw i oprowadnice, str. 96, zt 27.—

Ocheduszko K.: Kola zebate w przystepnym zarysie, tom II — Wykonanie i montaz, str.
487, zt 38.—

Palmgren A.: Lozyska toczne, tlum. z ang. J. Babinski ,str. 238, zt 26.—

Pawlikowski J.: Struganie i strugarki, str. 100, z1 6.60

Piotrowski P.: Slusarstwo, str. 136, zl 7.50

Radzwicki K.: Zapobieganie awariom w stalowniach martenowskich, str. 40, zt 7.—

Rosenberg S.: Technologia materialéw ogniotrwatych, str 136, zt 21.—

Rosner W.: Kontrola ruchu urzadzen do ulepszania wody, str. 95, zt 21.—

Smiriagin A., Szpagin A.: Stopy cynowe i ich stopy zamienne ,ttum. z ros. B. Dobrzynski,
str. 96

Smolenski T.: Wagi, str. 312, zt 42.—

Szlaski T.: Frezy do obrobki obwiedniowej.. Konstrukcja, str. 112, zt 20.—

Szybkos$ciowe skrawanie metali (referaty z Konferencji SzybkosSciowego Skrawania Metali),
str. 204, zt 21.—

Sladem inzyniera Kowalowa (sprawozdanie z narady inzynieréw i technikéw w Katowicach),
str. 68

Swiecicki T.: Cynk i jego zastosowanie, str. 32, zt 2.40

Terman E., Turin M.: Szybkosciowe metody pracy tokarza H. Bortk1ew1cza tlum. z ros. S.
Grzymalowskl, str. 60, zt 3.—

Totczenow T.: Techniczne normowanie czaséw obrébki skrawaniem i robét §lusarsko-monta-
zowych, ttum. z ros. L. Ter-Oganian, str.239, zt 20.—

Weber J.: Kucie i ttoczenie, str. 168, zl 24.—

Winogradow L.: Podstawowe wiadomosci dla ustawiaczy tlocznikéw, tium. z ros. R. Barano-
wicz, str. 60, zt 7.50

Wiladzijewski A. i Jakobson M.: Ustawianie, uzytkowanie i naprawa obrabiarek do metali,
tlum. z ros. A. Czechowicz, str. 216, zl 18.— )

Zalewski T.: Frezowanie i frezarki, str. 132, zt 8.—

DO NABYCIA W KSIEGARNIACH TECHNICZNYCH DOMU KS_IAZKI
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