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Miesiac przyjazni Polsko-Radzieckiej

U progu Miesigca Przyjaini Polsko-Radzieckiej sprébujemy podsumo-
waé wplyw, jaki przyjain, pomoc i przyklad Zwigzku Radzieckiego wy-
wiera na rozwsj odlewnictwa polskiego. A jest to wptyw olbrzymi. Smiato
powiedzieé mozemy, ze jest on podstawaq na ktérej opiera sie nasza nowa
technika, nasz wzrost zdolnoéci produkcyjnych, niezbedny dla wykonania
gigantycznych zadan Planu 6-letniego. Doswiadczenia odlewnictwa ra-
dzieckiego, ktére dokonalo miestychanego skoku, zwiekszajac produkcie
prawie dziewieciokrotnie w ciggu dziesieciolecia 1927—1937 przekonuja
nas dowodnie, Ze i nasze zadania, jakkolwiek wielkie i trudne — sq prze-
ciez osiggalne. Osiggalne tym bardziej, ze wszak znajdujemy sie w sy-
tuacji niepomiernie tatwiejszej, od sytuacji, w ktérej przemyst radziecki
byt w roku 1927, juz choéby przez to tylko, Ze nie jeste$émy sami, Ze mamy
poteznego, pelnego szczerej dla mnas przyjaini Sasiada, ktéry caly swdj
olbrzymi dorobek naukowy i techniczny oddaje nam do dyspozycji. Z do-
robku tego korzystamy w wielorakiej postaci. A wiec najszerszym frontem
dociera on do nas w postaci radzieckiej literatury technicznej, Sami nawet
nie zdajemy sobie sprawy, jak wiele dala i daje nam ta obfita i jedyna
w swoim rodzaju literatura techniczna. Literatura wolna od luk, niedo-
méwien i rozmyslnych fatszéw spowodowanych wzgledami konkurencji
i ,tajemnicy firmowej“.

Pod wptywem literatury radzieckiej ksztaltuje sie nasz styl projekto-
wania odlewni, typy i zastosowanie maszyn i urzqdzen odlewniczych,
punkty wyjécia i kierunki prac naukowo-badawczych, rozwiqzanie zagad-
nieft opracowania produkcji i normowania technicznego. Z literatury tej
czerpiemy wskazéwki przy wprowadzeniu nowych sposobéw produkcji
odlewéw, organizacji i planowania warsztatowego, norm i normatywow.
Mozemy bez przesady powiedzieé, ze to co wiemy o postepie techniki
odlewniczej w ciqggu ostatnich lat dwunastu zawdzigczamy literaturze ra-
dzieckiej.

Dalszymi drogami, ktérymi plynie do nas radziecki dorobek techniczny,
sq dostarczane nam liczne i najnowoczesniej pomyslane projekty odlewni,
dokumentacja technologiczna, rysunki i opracowania technologiczne ma-
szyn odlewniczyth, dostawy maszyn i sprzetu do wyposazenia odlewni.

Ta pelna bezinteresownosci, szczera i przyjacielska pomoc, ktéra stanowi
przyklad socjalistycznej wspdlpracy miedzy narodami, naklada na nas
powaziny obowigzek. Obowiqzek petnego wykorzystania tej pomocy. Obo-
wigzek bezwlocznego diwigniecia naszej techniki odlewniczej na wyzszy,
ngjbardziej nowoczesny poziom.



Mgr inz. JERZY LUTOSEAWSKI

Osiggniecia Stachanowcéw — odlewnikéw

w Zwigzku

.Szesnascie lat minelo od dnia, w ktéorym gor-
n k Stachanow, wyrgbawszy w ciggu jeanej
zmiany 102 tony wegla czternastokrotnie prze-
kroczyt zwykig dzienng norme wydobycia w
jednej z kopaln Zagtebia Donieckiego. Stacha-
now osiggnagt swoj rexord dzigki jak najbardzie]
sumiennemu przestudiowaniu najdrobn.ejszych
szczegoiow techniki swej pracy. Przykiad Sta-
chanowa stal sie poczgtkiem wielkiego ruchu
robotnikow radzieckich na rzecz zwiekszenia
wydajnosci pracy i wzorowego opanowania je]
technuiki. Ruchu, ktéry jest wyrazem s$Swiado-
mego, socjalistycznego stosunku do pracy i pod-
stawa rozwoiu socjalistycznego wvtwarzania.

»Znaczenie ruchu stachanowskiego* — mo-
wil J. W. Stalin na pierwszej wszechzwigzko-
wej naradz'e Stachanowcow na Kremlu w li-
stopadzie 1935 — ,,polega na tym, ze jest to ta-
ki ruch, ktory burzy dawne normy techniczne,
jako niewystarczajace, piuesciga w calym sze-
regu wypadkéw wydajnosé pracy przodujacyci
krajow kapitalistycznych i stwarza w ten spo-
sob w praktyce mozliwos¢ dalszego umocnienia
socjalizmu w naszym kraju, mozliwo$é prze-
ksztaicenia naszego kraju w kraj najzamoznicj-
szy .

»Przyjrzyjcie sie towarzyszom = stachanow-
com — mowi dalej. — Co6z to sg za ludzie? Sy
to przewaznie mlodzi lub w $rednim wieku ro-
botnicy i robotnice, ludzie kulturalni i techni-
cznie wyrobieni, ktérzy daja przyklad dokiad-
nosci i staranno$ci w pracy, umiejg ceni¢ czyn-
nik czasu w pracy i nauczyli sie liczy¢ czas'nie
tylko na minuty, ale i na sekundy. Wigkszos¢
z nich przeszia tak zwane techniczne minimum
i w dalszym ciggu uzupelnia swoje wyksztal-
cenie techniczne. Sg oni wolni od konserwaty-
zmu i zasniedzialo$ci niektorych inzynierow,
technikéw i pracownikow gospodarczych, idg
Smiato naprzéod burzac przestarzale normy
techn'czne i stwarzajac nowe, wyzsze, wnoszg
poprawki do zaprojektowanych potencjatow
wytworezych i do planéw gospodarczych, ulo-
zonych przez kierownikéw nasziego przemystu.
Raz po raz poprawiaja i uzupelniajg inzynie-
row i technikéw, czestokro¢ ich uczg i pchaja
naprzod, gdyz sg to ludzie, ktorzy calkowicie
opanowali technike swojej pracy i umiejg wy-
ciska¢ z techniki maksimum tego, co mozna
z niej wycisna¢“... ,,Czyz nie jest jasne, ze sta-
chanowcy sa nowatorami w naszym przemysle,
ze ruch stachanowski reprezentuje przysziose
naszego przemystu, ze zaw'era on w sobie ziar-
no przysziego kulturalno-technicznego rozwoju
klasy robotniczej, ze otwiera przed nami tg je-
dyng droge, na ktérej mozna osiagng¢ najwyz-
sze wskazniki wydajnosci pracy, jakie sg nie-
zbedne do przejscia od socjalizmu do komuni-
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zmu i zn‘esienia przeciwienstwa miedzy praeg
umystowg a fizyczng?“ *).

Czyz mozna lepiej i dobitniej. scharaktery-
zowaé istote i wielostronne znaczenie ruchu
stachanowskiego? Na tym miejscu pragneli-
by$my zwroc.¢ szczegdlng uwage na cechy ana-
lizy naukowej, ktore sa istotnym . elementem
metody stachanowskiej. Cechy te — to S$wia-
doma i systematyczna obserwacja coraz drob-
niejszych szczegoiow procesu technologicznego,
to nalezyte zgiupowanie wynikow obserwacji
i logiczne wyclagn ecie z nich wnioskéw, to
wprowadzenle wynikajagcych z nich ulepszef.
i znowu systematyczna i wszechstronna obser-
wacja rezultatow. Te cechy ruchu stachanow-
skiego wprowadzajg do zadan kazdego robotni-
ka, wykonujgcego najprostsza nawet operacje,
elementy pracy umystiowej. Dzialalno$¢ robot-
nika staje sie w zakrese zespolu wykonywa-
nych przez niego operacji przediuzeniem dzia-
lalnosci technologa opracowujgcego proces. —
W ten sposob ruch stachanowski, obok stale
postepujacego ograniczenia wysitku f.zycznego
na drodze mechanizacji i automatyzacji proce-
sow technologicznych i transportowych, staje
sie drogg do zniesienia przeciwienstw pomiedzy
pracg umysiowg a fizyczna.

Ruch stachanowski rozpoczety w goérnictwie
weglowym szybko ogarngt wszystkie dziedziny
dzialalno$ei gospodarczej. Latwo widzie¢, ze
w odlewnictwie, gdzie najdrobniejsze szczegoty
wykonania formy czy rdzenia maja decydujace
znaczenie zarowno dla wyniku pracy jak i jej
wydajnosci, metoda stachanowska staje sie klu-
czem do rozwigzania wielu trudnosci a takze
skutecznym instrumentem unaukowienia tech-
nologii. :

Dla przykladu przypatrzmy sie przebiegowi
i wynikowi pracy stachanowca Piotra Goncza-
rowa, formierza Zakladéw Samochodowych im.
J. Stalina w Moskwie.

Gonczarow rozpoczal prace przy wykonywa-
n'u form bezskrzynkowych z pltyty dwustron-
nej na maszynie formierskiej WF-2. Jest te
wtrzgsarka z plyta dociskowg wymiaru 400 X
300 mm przystosowana do formowania w
skrzynkach usuwalnych. Stosujgc dotychczaso-
wa metode pracy Gonczarow po pewnym czasie
wyrabial 110—120% normy, ktéra wynosila
183 formy na zmiane. Pragna! jednak osiggnaé¢
lepsze rezultaty. Pierwszym usprawn’eniem
Gonczarowa bylo ustawienie obok maszyny
podstawki, na ktorej ukladal ptytki podformo-
we. Plytki te inni formierze zwykle pobierali
z przenos$nika form po jednej. Gonczarow po-
b'erat z przenosnika 5—=6 plytek réwnoczesnie
i ustawial na podstawce, skagd mogt je braé¢ nie

*) Historia Wszechzwigzkowej Komunistycznej Par-
tii (bolszewikow), str. 383—384 (Ksigzka i Wiedza 1949).



opuszézajac swego stanowiska przy maszynie.

W dalszym ciggu, na jego propozycje, zasta-
piono ukiadanie na kazdej formie marki kon-
trolnej przez umocowanie na plycie prasujg-
cej numeru stanowiska, ktéry automatycznie
odciskat si¢ na wierzchu formy.

Nastepne usprawnienie polegalo na skroéce-
niu sworzni centrujacych o pare centymetréw,
wskutek czego nie trzeba bylo tak wysoko pod-
nosi¢ gérnej poldwki formy przy jej rozbiera-
niu i sktadaniu.

Obracanie formy wraz z plytka podformo-
wg dokonywane bylo zwykle w dwoch chwy-
tach: najpierw podawano skrzynke ,na siebie“
a nastepnie dopiero obracano jg. Gonczarow
zastosowal taki sposdb uchwycenia skrzynki,
ze moégl obroci¢ jg odrazu, co dalo mu oszczed-
nos¢ 1,1 sekundy na forme.

Dotychczas zabieg ustawienia skrzynek na
stole maszyny skladal sie z nastepujgcych czyn-
nosci: (1) ustawi¢ dolng skrzynke na stole ma-
szyny, (2) nalozy¢ plyte modelowg na sworznie
osadzane trwale w uchach dolnej skrzynki (3),
nalozy¢ goérna skrzynke (4) obréci¢ calos¢ o
180%. Gonczarow stusznie zauwazyl, ze jezeli

skladanie rozpoczaé od ustawienia na stole ma-

szyny skrzynki goérnej, to woéwczas odpada
czynnos¢ obrocenia catosci, gdyz dolna skrzyn-
ka od razu znajdzie sie w pozycji wilasciwej do
formowania.

W celu napelnienia skrzynki masa kilkakrot-
nie otwierano szczekowe zamkniecie zbiornika,
po czym dopiero uruchamiano mechattizm
wstrzgsarki, celem zageszczenia masy w dolnej
skrzynce. Gonczarow zaczgl napeinia¢ forme
za jednym otwarciem zasuwy zbiornika, przy
czym rownoczesnie uruchamial wstrzgsarke,
rozgarniajgc mase rekg. Powstala jednak wat-
pliwos$¢, czy zmienione warunki zageszczania
nie odbija sie szkodliwie na jako$ci formy. Na
prosbe formierza mistrz zmierzy! kilkakrotnie
twardo$¢ formy wykonanej w ten sposdb, za$
przy kontroli odlewéw stwierdzono, ze polgcze-

nie zageszczania z napelnianiem formy nie wy-
woluje pogorszenia jakosci odlewow.

Gonczarow przemys$lal dokladnie najbardzi-j
celowa organizacje swego stanowiska pracy.
Sto6t, na ktérym ustawiano gérng potowke fot-
my a nastepnie zlozong forme, ustawiono pod
katem 15° i przyblizono do maszyny formier-
skiej. Waz do oczyszczania modeli i formy spre-
zonym powietrzem umocowano do gornej poiki
slolu. Ustawiono dodatkowy stol, na ktoérym
mozna bylo stawiaé¢ gotowe formy w wypadku
chwilowego postoju przenosnika form. Takie
przeorganizowanie stanowiska roboczego dalo
oszczednos¢ czasu formowania w wysokosSct
16,9 sekundy.

Piytke, ktorag kladziono na goérng potdwke
formy przed prasowaniem oraz piyte modelo-
wa zaczeto klasé na trawersie maszyny zamiast,
jak poprzednio na stole.

Opisane usprawnienia pozwolily Gonczaro-
wowi na wykonywanie 350, a po pewnej wpra-~
wie 375, 475 i wreszcie 510 form na zmiane.
W dalszej ewolucji formierz wyrobil w sobie
swojego rodzaju taktyke pracy, dzielgc dzienr.e
zadania na poszczeg6lne godziny.

Wprawa i planowe wykorzystanie czasu po-
zwolity Gonczarowowi na zdobycie niebywale-
go rekordu: 762 formy na zmiane.

Racjonalizator jednak nie poprzestal na tym
1 przedlozyl dalsze propozycje usprawnien. Na
jego wniosek podwyzszono gérng skrzynke
formierska o 40 mm tak, aby przed prasowa-
niem mozna bylo napelni¢ jag masg luzng réwno
z gbérng krawedzig. Pozwolitlo to unikngé¢ osy-
pywania sie¢ masy formierskiej i ulatwito pra-
widlowe ulozenie plyty do prasowania (kloca).
Kloc, obok numeru stanowiska zaopatrzono
w sprzezynujgcg rurke, stuzacg do przebijania
wlewu giéwnego. Czynnos¢ te poprzednio wy-
konywano recznie. Podwieszono w odpowied-
nim punkcie rozpylacz do skrapiania plyty mo-
delowej, wskutek czego na czynnosci tej moci-
na bylo zaoszczedzi¢ 0,5 sekund.

Tablica I

Czas w sekundach

Nr operacji Nazwa operacji ‘gi')j:lgg? \;izst(;vz};)—o

wanych uspraw=

1950 r. nieniu
1 Zlozy¢ skrzynki i plyte modelowg 8,1 4,2

2 Napelni¢ masg skrzynke dolng, mase zagesci¢ przez

wstrzgsanie 11,4 3,0
3 Natozy¢ plytke podformowsg, prasowaé 2,7 1,9
4 Obrocié skrzynki wraz z pltyta podformowg 2,7 1,6
5 Napelni¢ masg skrzynke gérng, wyréwnaé mase 5,4 1,9
8 Nalozy¢ deske do prasowania, prasowaé 5,9 3,2
7 Wycigé¢ wlew 2,7 1,6
8 Zdjaé goérng potéowke formy i ustawié na stole 3,3 1,6
9 Zdja¢ plyte modelowa 3,3 1,7
10 Wykonczyé wlew goérny 2,5 1,8
11 Zlozy¢ forme 8,7 3,6
12 Postawi¢ forme na przenoénik 4,8 2,2
13 Opryskaé¢ model 9,0 3,8
Razem na 1 forme 70,5 32,1
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Na tablicy I przedstawiono, jak metody pra-
cy zaproponowane przez Gonczarowa pozwolily
skrocié czasy poszczegolnych czynnosci formo-
wania w stosunku do norm projektowanych
w roku 1950. Widzimy z przytoczonego opisii,
ze Gonczarow bardzo systematycznie studiowal
kazdy poszczegdlny chwyt, dazac do jego upro-
szczenia i n'e lekcewazgc oszczednosci czasu
nawet rzedu ulamka sekundy. Trzeba specjal-
nie podkreslié rozwage racjonalizatora, ktéry
we wszystkich wypadkach, gdy zmiana spcso-
bu wykonania czynnosci mogla wplywaé¢ na
jakosé formy, a za tym i odlewu, sam z wlasnej
inicjatywy zwracal sie do mistrza lub technu-
ioga z prosbg o przeprowadzenie odpowiednich
prob. Wprowadzane wiec przez formierza zm‘a-
ny w niczym nie naruszaly dyscypliny techno-
logicznej. Troska o to, aby przyspieszenie wy-
konywanych czynnosci nie odbylo sie kosztem
jakosci, jest cechg prawdziwego racjonalizato-
ra-stachanoweca.

Usprawnienia innego formierza — Michata
Pietrakowa dotyczyly pracy zespolowej bryga-
dy, obstugujacej pare maszyn formierskich. Bry-
gada skladala sie zszeSciu ludzi i wykonywala
formy korpuséw karteru sprezarki. Stanowisko
pracy zaopatrzone bylo w duze maszyny for-
mierskie z obracang plyta, z mechanizmem
wstrzgsarkowym i urzadzeniem prasujgcym.
Dolng poléwke formy po zdjeciu z maszyny
ustaw’ono na krétkim przenosniku watkowym,
po_czym przez uderzenie noga spychano na
wozkowy przenosnik form. Na przenosniku
form ustawiano rdzenie oraz zamykano forme,
doprowadzajgc gorng poléwke na kolejce wi-
szacej wprost z drugiej maszyny. Zwrot skrzy-
nek formierskich nastepowal przy pomocy
przenosnika walkowego umieszczonego za ma-
szynami formierskimi réwnolegle do przenos$-
nika form. Skrzynki podawano na maszyny
przy pomocy podnosnika, przesuwanego recz-
nie po torze kolejki wiszacej. Po pewnym okre-
sie pracy brygady, zdotala ona osiggng¢ wydaj-
nos¢ 326 form na zmiane. Uwazano to za wy-
nik bardzo dobry. Brygadzista Pietrakow nie
byl jednakze zadowolony. Najbardziej uderzat
go fakt, ze w ciggu pierwszych godzin pracy
brygada wyrabiata po 50 form na godzine, a po
tym wydajnos¢ pracy spadala do 30 form na
godzine.

-Jasnym bylo, ze oddzialywalo tu zmeczenie.
Zachodzila koniecznosé takiego wusprawn’enia
pracy, aby robotnicy mogli dawa¢ wigcej pro-
dukecji przy zmniejszonym wysitku fizycznym.
Pietrakow zaczal od drobiazgowej obserwacji
poszczegolnych czynnoscei i ich analizy.

Najpierw, podobnie jak w poprzednio opisa-
nym przykladzie, zastosowano podstawke do
sktadania plyt podformowych. Droga préb usta-
lono, ze najkorzystniejsza wysokos¢ podstawki
wynosi 40 cm. Drugie usprawnienie polegalo
na ustawien'u pochylo odcinka przeno$nika
walkowego, podajgcego dolng potowe formy na
przenosnik form; wskutek czego znacznie ulat-
wiono i przyspieszono czynno$¢ spychania for-
my na przeno$nik woézkowy. Wiasciwy spadek
stolu walkowego ustalono drogg préb.
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Pewna trudnos$é sprawialo ustawianie pustej
skrzynki formiersk'ej na st6t maszynowy. Pie-
trakow wypraktykowal, ze najdogodniej jest,
gdy pomocnik podaje skrzynke zawieszong na
podnos$niku w takie miejsce, do ktorego for-
mierz moze siegng¢ wyciggnietg reka nie opu-
szczajac swego stanowiska.

Te usprawn’enia pozwolily brygadzie osig-
gna¢ wydajnos¢ 400 form na zmiane. I ten wy-
nik jednak wydawal sie naszemu racjonaliza-
torowi zbyt skromny. Dla dalszego skrocenia
czasu chwyecil sie on bardziej skomplikowanych
Srodkéw. Zageszczanie masy w formie wyma-
galo 50—60 uderzen stolu, na co potrzeba bylo
33 sekundy. Pietrakow sprobowal skrocié czas
wstrzgsan‘a, ale pokazalo sie, ze zageszczenie
masy bylo niedostateczne. Pietrakow nie znie-
checal sie jednak i dalej mys$lal jakby jednak
osiggna¢ nalezyte zageszczenie przy mniejszej
liczbie uderzen - mechanizmu wstrzgsarki. —
Wpadtl wreszcie na pomyst, aby warstwe masy,
przeznaczong na doprasowan‘e powiekszy¢
z 6—7 mm., przewidzianych w karcie techno-
logicznej, do 10—11 mm. Okazalo sie, ze pomyst
byl dobry i ze w ten spos6b mozna bylo przy
30—35 uderzeniach wstrzgsarki uzyskaé¢ wia-
$ciwe zageszczenie masy. Zmiana ta, po wy-
czerpujgcym wyprobowaniu, zostala zatwier-
dzona przez biuro technolog’czne. Wskutek te-.
go usprawnienia bylo mozna w ciggu 4 minut
wykona¢ 4 formy zamiast trzech, wykonywa-
nych poprzednio. Nastgpil dalszy wzrost wy-
dajno$ci pracy brygady: osiggnieto 528 form
na zmiang, podczas gdy norma wynosita 144
formy.

W kilka dni p6zniej druga zmiana pracujgca
na tym samym stanowisku pod kierunkiem
brygadzisty Mikolaja Zygunowa osiggnela no-
wy rekord: 650 form. Pietrakow zaczgl obser-
wowat metody pracy kolegi i rozmyslaé¢ nad
nowymi usprawnieniami. Na zgarn'ecie nad-
miaru masy za pomocg linialu zuzywano 12 se-
kund, przyczym za kazdym razem formierz
musial podnosi¢ linial metalowy wagi okoto
6 kg, a po zgarniec'u masy odklada¢ go na
miejsce, co bylo czynnoscia meczgcyg. Na pro-
pozycje Pietrakowa czesSciowo zmechanizowano
te operacje, zamocowujac liniat na state na ra-
mieniu, umieszczonym obrotowo na osi piono-
wej. Dla zgarniec’a nadmiaru masy wystarczy-
1o obecnie obrécié ramie z linialem o 360°.

Pewng ekonomie czasu uzyskano, nakladajgc
skrzynke formierskg na ptyte modelowg zanim
ta ostatnia calkowicie osiadla na stole wstrza-
sarki.

Nastepnie Pietrakow rozwinagl dalej zasade
rownoczesnego wykonywania dwoch operacji
technologicznych, wlgczajgc mechanizm wstrzg-
sarki réwnocze$nie z otwarciem zbiornika ma-
sy, taczac przez to operacje napelniania skrzyn-
ki i zageszczania masy.

Przy przys$pieszonym wyjmowaniu modeli
z formy zachodzily czeste wypadki jej nader-
wania. Zwiekszenie skoséw odlewniczych z 1°
do 2" calkowicie zapobieglo tym uszkodzeniom.
Obliczenie wstepne wykazalo, ze to jedno
usprawnienie pozwolilo na podwyzszenie wy-



dajnosci o 150—160 form na zmiane. Mo2%na
juz bylo wykonywaé 800 form.

Zaszla koniecznosé przyspieszenia dostawy
rdzeni oraz podwyzszenia szybko$ci przenosni-
ka form z 4,3 do 5,0 m/min.

Istotnie, zgodnym wysitkiem brygady osia-
gnieto w dniu 29 kwietnia 1949 r. niebywaty
dotychczas rekord: 848 form na zmiane.

I tutaj musimy zwréci¢ uwage, ze wszystkie
usprawnienia zostaly przeprowadzone z pel-
nym zachowaniem dyscypliny technologicznej.
Osiagniete rekordy sa wspanialym bezposred-
nim rezultatem my$li technicznej jednostek
i szlachetnego wspo6lzawodnictwa socjalistycz-
nego. Sa one wyrazem postepu i wyrwania sie
spod wplywu konserwatyzmu i obezwladn‘a-
jacego zadawalania sie dzisiejszymi osiggnie-
ciami i wiary w ich nieprzekraczalnosé. Pod-
ciggaja one, niejako automatycznie, ogél zalogi
warsztatu, a nawet ogét pracownikéw danej
branzy.

Znaczenie techniczno-ekonomiczne osiggnieé
stachanowcow lezy jednak gdzie indziej. Lezy
ono mianowicie w ich udziale w trwalym ulep-
szan'u metod technologicznych — w pracy, be-
dacej przedluzeniem i poglebieniem prac biura

Mgr inz. JERZY PIASKOWSKI

Glowny Instytut Odlewnictwa
w Krakowie

technologicznego. Praca ta staje sle po odpo-
wiedn'm naukowo - technicznym opracowa-
niu i utrwaleniu w dokumentacji technolog'cz-
nej — dorobkiem spolecznym.

Takie wlasnie opracowanie metod pracy sta-
chanowcéw, obejmujgce réwniez poréwnawczg
analize sposobu wykonania poszczegdlnych za-
biegéw przez réznych ludzi na tych samych ro-
botach stanowi istote tzw. metody inz. F. Ko-
walewa.

Jest ona naturalnym skutkiem ruchu stacha-
nowskiego i narzedziem planowego przeniesie-
nia doswiadczen stachanowcéw na ogbét pra-
cownikéw danej branzy. Stanowi ona niezwy-
ciezong sile socjalistycznego sposobu wytwa-
rzania i realizacje wiodgcego do komunizmu
hasta ,,wiecej produkcji, wiecej débr, przy
mniejszym wysitku.

LITERATURA:

W. A. Wasilewskaja i Z. A. Stuckij — Stachanowcy
Litiejnowo Cecha, Maszgiz, 1950. .

Historia Wszechzwigzkowej Komunistycznej Partii
(bolszewikoéw). Ksigzka i Wiedza, 1949.

N.. W. Sokolow — Wniedrenije metoda inz. F. Ko-
walewa w litiejnych cechach Gorkowskawo Awtomo-
bilnawo Zawoda — Litiejnoje Proizwodstwo Nr 7, 1951,
str, 13,

Zeliwo sferoidalne w ZSRR

Préoby laboratoryjne wplywu poszczegélnych
skladnikéw na krystalizacje grafitu sferoidalnego.
Typy zeliwa sferoidalnego produkowane w ZSRR,
ich wtasnosci. Naukowe prace nad teorig powsta-
wania grafitu sferoidalnego w zeliwie.

W artykule jaki ukazal sie w ,Przegladzie
Mechanicznym* Nr 3/1951, str. 76 autor opi-
sal w skroceniu zasady produkcji zeliwa sfero-
idalnego i jego wtlasnosci. Udostepniona obec-
nie szerzej techniczna literatura pozwala na
uzupelnienie wyzej wspomnianego artykutu
osiggnieciami na tym odcinku uzyskanymi
w Zwigzku Radzieckim.

Pierwsza publikacja w ZSRR dotyczgca ze-
liwa ‘sferoidalnego ukazala sie w ,,Wiestniku
Maszinostrojenja** w 1949r.!) Autor pracy,
B. S. Milman opisat préby przeprowadzone
w CNIIT Masz. w 1948-—1949 r. w czasie kto-
rych badano wplyw wprowadzania do zeliwa
ceru, wapnia, magnezu, cyrkonu, tytanu, sodu

itd. Z dodatkéw tych do produkeji zeliwa sfe-
roidalnego wytypowano magnez lub jego stopy.

Po ukonczen'u badan o charakterze laborato-
ryjnym wykonano odlewy probne na zakladzie
,Russkij Dizel“. Odlewano zaréwno rézne dro-
bne odlewy o ciezarze 0,5 kG i grubosci Scianki
3 mm, jak i duze odlewy waléw korbowych
o ciezarze 1 t i grubo$ci 240 mm.

Wyniki tej pracy zebrano w wspomn’anym
na wstepie artykule. Powtarzanie ich tu nie jest
celowe tym bardziej, zZe ponizej przedstawiono
szczegblowo poézniejszg prace B. S. Milmana,
znacznie bardziej wyczerpujacg zagadnien'e.

Laboratoryjne badania nad wplywem sktad-
nikéw stopowych na krystalizacje grafitu sfe-
roidalnego przeprowadzili P. P. Petrosjan i S.
E. Szou-Szachbudagian 2). Zeliwo przetapiano
w p'ecu tyglowym o pojemnosci 20 kG. Sklad
chemiczny zeliwa podano w tablicy I.

TABLICA 1
Skiad chemiczny w %bo- o
Marka
C Si Mn ' P ‘ S
LK — 00 3,59 3,78 0,62 0,151 0,028
LK — 3 3,54 1,85 0,66 0,156 0,030

2117



Po uzyskaniu temperatury 1390—1400 C do
tygla wprowadzano magnez lub jego stopy.
Poniewaz magnez dawal bardzo gwaltowng re-
akcje, stosowano z dodatnim wynikiem stop Al-
Cu-Mg (o proporcji ciezarowej 3:2:1) w ilosci
1%/ (co odpowiada 0,16°/0 Mg wprowadzonego
do zeliwa) po czym modyfikowano dodatkiem
0,3%0 zelazokrzemu lub wapniokrzemu. P. P.
Petrosjan i S. E. Szou-Szachbudagian w wyni-
ku opisanych badan stwierdzili, ze zmiany za-
wartosci krzemu nie majg widocznego wptywu
na krystalizacje grafitu sferoidalnego.

ganie 47,8 kG/mm?! przy wydluzeniu $,2%6
i twardosci Brinella 255 kG/mm?.

Opisujgc dokladniej swoje badania w nastep-
nej pracy?) P. P. Petrosjan i S. E. Szou-Szach-
budagian podajg wptyw ilosci wprowadzonego
stopu magnezu, zawierajgcego ok. 15% Mg na
sktad chemiczny i strukture (tabl. II).

Probka S 1 zawiera grafit pltatkowy w ferry-
tyczno-perlitycznej osnowie. Probki S 2 i S 3,
podobnie jak probka S 4a wykazala obecnosé
grafitu o nieregularnej postaci tzw. quasi-plat-
kowego. Grafit sferoidalny uzyskano w prébce

TABLICA Il

Ne . Sktad chemiczny w %o _ llos¢  wprowadzonego Twardosé

stopu Brinella

prébki c Si Mn P s Mg Mg %o Fe-Si |kG/mm?
Si1 3,62 3,18 0,79 0,105 0,03 —_ e 0,5 121
S2 3,60 3,16 0,80 0,110 0,027 0,016 0,75 0,5 132
S3 3,60 3,16 0,78 0,104 | 0,024 0,029 1,50 0,5 187
S4%) 3,61 3,15 0,75 0,110 0,020 0,057 2,00 0,5 264
S4a*) 3,60 3,03 0,76 0.110 0,018 0,052 2,00 — 170
S5 3,62 3,21 0,78 0,108 0,011 0,091 3,00 0,5 400

*) préby S 4iS 4 a odlano z tej samej kadzi.

Podobny wynik stwierdzono dla manganu
w ilo$ciach 0,6—7,0, jakkolwiek przy zawar-
tosci ponad 3—4% Mn w strukturze wystapit
wolny cementyt, powodujgc wzrost twardosci
Brinella do 302 kG/mm? Dodatek chromu
w iloéci ponad 1,0% Cr takze powodowal wy-
stgpienie wolnego cementytu (obok grafitu sfe-
roidalnego). Fosfor w granicach 0,15—0,50%
nie ma widocznego wplywu na krystalizacje
grafitu sferoidalnego, jednak przy wyzszej za-

wartosci fosforu wzrasta kruchosé i twardosé:

przy obnizeniu skrawalnosci zel'wa. Stosujac
odpowiednio wieksze ilosci wprowadzonego ma-
gnezu uzyskano grafit sferoidalny nawet przy

S 4, oraz, obok pewnej ilosci wolnego cementy-
tu, w proébce S 5.

Okre$lone w pierwszej probie iloSci ‘stopu
magnezu (2%0) i zelazokrzemu (0,5°0) stosowa-
no we wszystkich nastepnych probach. Stwier-
dzono, ze zmiana zawartosci krzemu od 1,85
do 3,850 Si powoduje zwiekszenie ilosci ferry-
tu w osnowie zeliwa. Odwrotny wplyw stwier-
dzono w przypadku manganu w zakresie 0,69
do 4,65%0 Mn. Powyzej 4,65%0 Mn w strukturze
wystgpil cementyt, podobnie jak w Zeliwie,
zawierajacym dodatek chromu i niklu (3,38%
C, 2,25% Si, 0,510 Mn, 0,09% P, 0,021°% S,
0,98% Cr, 0,43%0 Ni).

TABLICA III.

Wytrzymatosé Wytrzymatosé Wdtusant Twardosé

Rodzaj zeliwa na zginanie na rozcigganie y o}lzeme Brinella

kG/mm? kG/mm? 0 kG/mm?
Zeliwo szare (wyjSciowe) 11,3 0 121
Zeliwo modyfikowane 99,4 34,9 0 215
Zeliwo sferoidalne 139,8 41,8 2,0—3,0 264

0,13% S, przy czym po wprowadzeniu magnezu
ilos¢ siarki spadia do ponizej 0,04% S.
Doswiadczenia swoje P. P. Petrosjan i S. E.
Szou-Szachbudagian' przerzucili nastepnie na
zeliwo z zeliwiaka. Proba przeprowadzona pod-
czas odSrodkowego odlewania pewnej czesci
parowozu serii Z przy zeliwie zawierajacym
3,14% C, 1,98%0 Si, 0,57%0 Mn, 0,157%0P i 0,14%0
S dala wynik dodatni. Przez wprowadzenie
1,3%/6 stopu magnezu i zelazokrzemu uzyskano
zeliwo sferoidalne o wytrzymaloSci na rozcig~
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Wyniki badan nad wptywem fosforu i siarki
omoéwiono wyzej w zwigzku z pierwszg pracag
obu autoréw?). Pordéwnanie uzyskanych: wia-’
sno$ci wytrzymalosciowych podano w tabl. III.

Dokladne dane dotyczgce produkeji Zeliwa
sferoidalnego w ZSRR podaje B. S. Milman 4).
Na podstawie badan przeprowadzonych w
CNIIT Masz i w szeregu zakladach produkeyj-
nych opracowano nastepujace typy zeliwa sfe-
roidalnego:



a. zeliwo przetapiane w zeliwiaku: 7eliwo
o osnowie perlitycznej — marka SPCz-P-
45 lub SPCz-P-55 oraz zeliwo o osnow'e

dzialan‘a magnezu ‘wynosit do 50 min. Jak po-
daje M. P. Nikotajczik %), opisujgc takie urzg-
dzenie, najkorzystniej zabieg ten przeprowa-

ferrytycznej — marka SPCz-F-5 lub dzi¢ w kadzi o pojemnosci 900 kG, do ktorej
SPCz-F-10. spuszcza sie 500—600 kG zeliwa. Celem uni-
TABLICA IV.
Marka zeliwa
Wiasnosci jedn. S P Cz S P Cz SP Cz SPCz | SPCz S P Cz
P—45 P—55 F—5 F—10 P—170 I—90
Granica plynnosci kG/mm? 33—43 45—55 42—50 —_ 50—54 73—83
Wytrzymalo$é na |y e 45—54 55—64 45—55 45—55 70—80 ' 85—95
rozc1agan1e
T do 1,5% do 1,5%
Wydluzenie /o 1;_6’0#)*) 1,5—6,0*)*) 5—12 10—20 2—4 2—5
ﬁg{f‘;mé Bt kG/mm? 217 — 285 180 — 229 9255 302321
. e do, 1,5* do 1,5%
Udarnose¢ kGm/cm? ) 1’5_3,5**; 1’5_3’5**2 4—17 7—10 3—4,5 5—17
Modut sprezy- kGm/cm? 1,3 — 1,6) 106 (1,4 — 1,6) 106 (1,3 — 1,6) 106
stosci ) ;
Wytrzymatos¢ na | o0 70—90 90—110 | 100—200 — 195145 | 150—165
zginanie
Strzalka ugiecia mm 4—6 5—8 8—12 — 7—10 6—8
Wytrzymalos¢ na |\ pqmme | 170—190 | 190--210 | 180—210 — 190—220 | 200—220
sciskanie

*) klasa ,,a‘“ zawierajgca do "0,2% P
**) klasa ,,b‘ zawierajgca do 0,1% P

b. zeliwo przetapiane w piecu wysokiej cze-
stotliwo$ci: Zzeliwo o osnowie perlitycznej
SPCz-P-70 oraz stopowe niklowo-molib-
denowe lub miedziowo-molibdenowe mar-
ki SPCz-1-90.

Dla ilustracji na rys. 1 podano strukture ze-
liwa sferoidalnego o osnowie perlitycznej, za$
na rys. 2 strukture zeliwa sferoidalnego o osno-
wie ferrytycznej.

Wtlasnosc’ wytrzymaloSciowe oraz sktad che-
miczny: tych Zeliw podano w tabl. IV.

Wytyczne produkcji zeliwa sferoidalnego
SPCz-P-45, SPCz-P-55 i SPCz-F-5 z zeliwiaka
podano w tabl. V—VII.

Do zeliwa wprowadzono pod dzwonem czysty
magnez o duzej jego zawartosci, przy czym czas

kniecia porowatoéci =zaleca sie wysokie prze-
grzanie zeliwa (do 1460 C). Celem uzyskania
zel wa sferoidalnego SPCz-F-10 nalezy wyza-
rzy¢ zeliwo SPCz-P-55 przy 720—750 C w cig-
gu 5—10 godzin.

Dla zeliwa sferoidalnego o osnowie perlitycz-
nej korzystny wplyw na wlasnos$ci ma wyzarza-
n'e przy 630—650 C w ciggu 3—5 godzin (przy
grubosci Scianek 30—50 mm) — tablica VIII
Wptyw tej obrobki cieplnej maleje przy wiek-

szej zawartosci fosforu w zeliwie anizeli
10,20%0 P.
Skurcz zeliwa sferoidalnego wynosi 1,0—

1,2%/0. Ponadto B. S. Milman podaje wyn'ki
badan Scieralnosci zeliwa sferoidalnego w po-
rownaniu z dotychczas produkowanymi rodza-
jami zeliw-jak'e przeprowadzono przy zastoso-

Zeliwo SPCz-P-45 TABLICA V.
Grubosé Sktad chemiczny zeliwa w %o Ilo$¢ dodatkow
iﬁ?:vsﬁ wyjsciowego N koncowego Mg Fe-Si
“mm c si Mn | P S si | s | Mg %% %
75—150 30 | 2025 05—08 | OB | o4 [20-2 ‘ 0,03 K oss | o1 | g
*) klasa ,,a“

w0 klasa ,b*
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waniu metody Sawina. Z tablicy IX. widoczna
jest duza odporno$¢ na Scieranie zeliwa sfero-
idalnego.

kG/mm?, a = 5—6%, Hp = 217 kG'mm?, udar-

‘nos¢ 2,9 — 3,6 kGm/cm? Podobne prébki wy-

ciete z walu odlanego z zeliwa SPCz-F-5 wy-

Rys. 1 — Zeliwo sferoidalne o osnowie perlitycznej,
traw. azotal.

Jak wykazaly badania zeliwo sferoidalne
jest znacznie bardziej odporne na -utlenienie
przy 800 .C niz zel'wo szare z dodatkiem

Rys. 2 — Zeliwo sferoidalne o osnowie ferrytycznej,
traw. azotal.

kazaly: R, =47—49 kG/mm?, a- = 6—8%, Hp
== 187 kG/mm?, udarno$é¢ 3,1 — 4,8 kGm/cm?.
Na tymze zakladzie produkuje sie z zeliwa sfe-

0,7%/0 Cr. roidalnego SPCz-F-5 i SPCz-F-10 wiele réz-

Zellwo SPCz-P-55 TABLICA VI.
Grubosé Skiad chemiczny seliwa w % Ilo§¢é dodatkéw

écianek wyjSciowego koncowego
odlewu ) Mg Fe &i
T C Si Mn P S Si S Mg /s /e
10 3,4 24—277 | 0,5—0,8 0,2%) 0,14 2,7—3,0 ,0,03 0,05—0,12| 0,3—0,5 | 0,8—1,0
10—30 32 | 2225 N 0,1%%) - — 2,5—2,8 . , 0,6—0,8 | 0,6—0,8
30—75 3,2 1,8—2,1 5 ” . 2,1—2.4 . . 0,7—0,8 | 0,5—0,7
75—150 2,7—3,1 | 0,8—1,1 5 ” " 1,3—1,5 " " 0,7—1,0 | 0,8—1,0
L ] ©

Jako przyklady zastosowania w przemysle
B. S. Milman opisuje produkcje duzych watéw
korbowych o ciezarze 3 ton z zeliwa sferoidal-
nego SPCz-P-55 i SPCz-F-5 na zaktadzie ,,Rus-

Zeliwo SPCz-F-5

nych cze$ci maszyn o ciezarze 1—6 kG. Duze
odlewy o ciezarze do 9 ton z zeliwa SPCz-P-45
produkuje sie w zakladzie Nowokramatorskij
Maszinostroitielnyj Zawod im. Stalina. Produk-

TABLICA VIL

Grubosé Skiad chemiczny w % zeliwa ilog¢ dodatkow
§cianek wyjsciowego ‘koncowego e
odlewu Mg Fe-Si
mm C Si Mn P S Si | S Mg /o s
10 3.4 2,6—3,1 0,4 0,1 0,14 3,0—3,2 0,03 0,05—0,12| 0,3—0,5 | 0,8—1,0
10-—-30 3,4 2;4‘—'2,8 0,6 2 ’» 2,8"—3,2 ” » 0)5—0y8 )
30—75 3~2 212_276 3 9 3 216_310 ” ’ 0)7—019 ”
75—100 3,0 2:0'_'2-"4’ L1} ” ” 2:4_2,8 ”» . 0)11 ”
skij Dizel“. Przed tym waly te wykonywano cje tego cennego nowego materiatu konstruk-

jako odkéwki ze stali 30 ChM przy czym cig-
zar wlewka wynosit 12 ton za$ ciezar kesa do

odkéwki 7 ton. Probki wyciete z watu odlane- °

go z zeliwa SPCz-P-55 wykazaly R = 59—65
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cyjnego podjeto takze szereg innych zakladéw
w ZSRR.

Roéwnolegle do osiggnie¢ praktycznych rozpa-
trywano zagadnienie mechanizmu powstawa-



nia grafitu sferoidalnego. Nalezy tu wymienié
oryginalng teorig, wysunietg przez K. P. Buni-
na i C. I. Iwancowa f). Zakladajg oni, ze jesli
podczas krystalizacji grafit styka sie z fazg
ciekly i statg to wtedy krystalizuje sie w for-
mie platkowej — jesli tylko z fazg stalg wtedy
otrzymujemy grafit sferoidalny. Gdy przez sta-

mu przy produkeji zeliwa sferoidalnego, prze-
suwanie (,,samodyfuzja’“) atoméw zelaza po-
przez austenit ma byé przyspieszone i wew-
natrz krysztalu austenitu powstaje grafit sfe-
ro‘dalny.

N. G. Girszowicz poddal ) krytyce tg teorie,
jak roéwniez i niektére inne, wysuwane przez

TABLICA VIIL

. Wytrzymatosé hasemt Ud L.

Stan Zawart;)/sc na rozciaganie Wydotflzeme o ar’noszc

P w % kG/mm? /0 mj/jcm
Lany 0,15 65 0,9 1,2
Wyzarzany przy 650 C » 64 3,4 2,5

bilizujgce cementyt dzialanie magnezu utrud-
nimy Kkrystalizacje grafitu przez zwolnienie
szybkosci tego procesu, wtedy grafit krystalizo-
wac¢ bedzie wewnatrz stalej otoczki austenity-
cznej nie stykajgc sie z cieczg. Aby jednak mog?

TABLICA IX.
Rodzaj zeliwa (nfigiiiﬁj*)

0,0327

Perlilyczne zeliwo sferoidalne 0,0362
0,248

Ferrytyczne zeliwo sferoidalne 18,42
Zeliwo szare 108,0
Zeliwo modyfikowane 20,4
. Mosigdz LMCA 57—3—1 8:2?7

*) kazdy wynik jest $rednim z 3—4 pomiaréw

powstaé sferoid grafitu, wtedy konieczne jest
usuniecie z Srodka krysztalu austenitu pewnej
ilosci atomow- zelaza przy czym proces ten mu-
si zachodzi¢ we wszystkich kierunkach z jed-
nakowg szybkoscig (izotropowo). Przez dziata-
nie krzemu dodawanego w postaci zelazokrze-

zagranicznych autoréw. Wedlug wlasnej teorii
ksztalt grafitu zalezy od stosunku wzajemnego
szybko$ci krystalizacji grafitu i szybkosci dy-
fuzji wegla, oraz sposobu dyfuzji atomow we-
gla w kierunku zarodkow krystalizacji.

Jesli szybkosé krystalizacji jest mniejsza niz
szybkos$¢ dyfuzji i jest czynnikiem ogranicza-
jacym proces, wtedy wydziela sie grafit ptatko-
wy. Natomiast grafit sferoidalny otrzymujemy,
gdy szybkosé¢ dyfuzji wegla jest mniejsza niz
szybko$¢ krystalizacji grafitu i atomy wegla
przybywaja w kierunku zarodka ze wszystkich
stron réwnomiernie. Dzialanie magnezu - pole-
ga¢ ma na tworzeniu cienkich blonek na po-
wierzchni zarodkéw krystalizacji, obnizajgc
szybkosé dyfuzji.

Jakkolwiek w obecnej chwili brak danych
doswiadczalnych nie pozwala na decydujgcs
ocene przedstawionych teorii, bedacych raczej
hipotezami, sa one obie oryginalnym wkladem
do nauki dotyczacej zjawisk towarzyszgcych
krzepnieciu zeliwa.
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Mgr inz2. ROMAN KRZESZEWSKI

Rozwéj metalografii w Zwigzku Radzieckim

Rozwdj sieci laboratoriéow metalograficznych
oraz ich zadania. Kierunki prac w dziedzinie meta-
loznawstwa teoretycznego. Nowoczesny sprzet la-
boratoryjny.

Wielka socjalistyczna rewolucja pazdzierni-
kowa obalila wszystkie przeciwnosci i ograni-
czenia dla rozwoju nauki i techniki na terenie
dawnej carskiej Rosji i otworzyla przed nimi
nowe horyzonty. Lata pieciolatek stalinowskich
byly latami poteznego wzrostu przemystu me-
talurgicznego i budowy maszyn oraz zwigzane-
g0 z nim rozwoju sieci wyzszych szkél technicz-
nych i zakladéw naukowo-badawczych. Posz-
czegllni uczeni dorewolucyjnej Rosji dali po-
czatek wielkim szkolom badawczym, stali sie
wychowawcami calych pokolen mlodych ra-
dzieckich uczonych.

Rys. 1 — Mikroskop metalograficzny MIM 3
1 — tawa optyczna, 2 — lampa tukowa, 3 — filtr
cieplny, 4 — soczewka odchylna, 5 — filtry bar-
wne, 6 — mikroskop, 7 — kamera fotograficzna,
8 — opornik, 9 — lampa odchylna,.

Zaczynajac od tego czasu niezmiernie wzro-
sta ilo$é i znaczenie laboratoriéw metalograficz-
nych przy zakladach przemystowych. Labora-
tor'a metalograficzne poza kontrolag gotowe]
produkcji wzigly bezposredni udzial w opra-
cowywaniu i wprowadganiu bardziej doskoqa—
tych proceséw technologicznych w przemys$le
metalowym oraz czeSciowo wlaczyly sig do prac
naukowo-badawczych. Jednoczesnie z central-
nymi laborator'ami na duzych zakladach pow-
stawaly laboratoria metalograficzne, oddziato-
we pracujace pod kierownictwem centralnego
laboratorium metalograficznego, stosujace sze-
roko szybkie metody badania. Do tego celu zo-
staly opracowane metody oceny jakosci metali
wedlug odpowiedn’ch skal. Szczegblnie dpze
rozpowszechnienie zyskaty skale wielkosci ziar-
na w stali; skale rozlozenia tlenkéw, eutektyki
fosforowej i grafitu. Znaczenie, jakie przypisy-
wano i nadal sie przypisuje laboratoriom zakia-
dowym, znalazlo swoje odbicie w szerokiej dy-‘
skusji jaka po$wigcono typowemu projektowi
laboratorium w przemysle metalurgicznym
i budowy maszyn 1, 2,3, 4). Nalezy tu zauwazyg¢,
ze zagadnienie to ma podwojny aspekt. Po

a3

pierwsze laboratoria te sg osSrodkami mysli nau-
kowo-technicznej, sprzyjajgc stworzeniu -cias-
niejszej wiezi metalografii z technologig produ-
keji, a po drugie laboratorium badajgc dziesiatki
i setki prob oraz znajac odnos$ny proces techno-
logiczny rozporzadza przebogatym materiatem
naukowym. Zastosowanie metalograficznych
metod badania i kontroli w zakladach wspél-
dz'alalo nie tylko w podniesieniu jakosci pro-
dukcji, ale i przyswojeniu i opanowaniu bar-
dziej doskonalych proceséw technologicznych.
Dosyé¢ bedzie tu przytoczy¢ wprowadzenie do
produkcji izotermicznej obrébki narzedzi na
Zakladach Zlotoustowskich, hartowania prada-
mi wysokiej czestotliwosci i hartowania w ele-
ktrolitach na Charkowskich Zakladach Budo-
wy Traktorow. Otrzymywanie wysoko jakos-
ciowych odlewow z zeliwa ciagliwego na zakla-
dach Lubereckich, szybkiego, dyspersyjnego
wyzarzania odlewow z Zeliwa ciggliwego na
Moskiewskich Zakladach Samochodowych ‘m.
Stalina, zeliwa modyfikowanego w Zakladach
»,Bolszewik* w Kijowie i innych.

Szerokiemu rozmachowi wykonywanych prac
w laboratoriach przemystowych, Instytutach
przemyslowych i Instytutach Akademii Nauk
sprzyjato stworzenie przemysiu mechaniki pre-
cyzyjnej, ktory zapewnil wyposazenie labora-
toriow metalograficznych w urzgdzenia i przy-
rzady krajowej produkcji doréwnujace, a nie-
jednokrotnie nawet przewyzszajace pod wzgle-

Rys. 2 — Mikroskop metalograficzny MIM 5

1 — oslona zarowki, 2 — kondensator, 3 — filtry,
4 — stolik, 5 — obiektyw, 6 — okular, 7 — kamera
fotograficzna.



dem jako$ci przyrzady produkowane w kra-
jach kapitalistycznych. Nalezy tu wymieni¢
-doskonale mikroskopy metalograficzne MIM 3,
MIM 5 i MIM 6, dilatometry systemu M. M.
Kantora i mikroskopy elektronowe systemu
GOI.

Mikroskop metalograficzny MIM 3 tzw. wiel-
ki poziomy mikroskop metalograficzny nalezy
uzna¢ za najdoskonalszy mikroskop metalogra-
ficzny. System optyczny mikroskopu daje po-
wiekszenie do 1300 razy przy obserwacji bez-
posredniej i do 2000 przy fotografowaniu, za-
bezpieczajac jednoczes$nie wysoka ostro$¢ obra-
zu. Zastosowano tu obiektywy achromatyczne
i apochromatyczne, okulary zwykte i kompen-
sacyjne oraz podwdjny uklad filtréw w rewol-
werowym uchwycie. Pozwala on badaé¢ struk-
ture metali w jasnym i ciemnym polu widzenia
oraz w S$wietle spolaryzowanym. Jego widok
ogélny przedstawia rys. 1. Mikroskopy MIM 5
1 MIM 6 daja powiekszenie 63—600 razy z su-
chymi obiektywami i od 665 do 1425 z immer-
syjnymi.

Mikroskop MIM 5 pozwala ponadto badaé
strukture metali w $wietle spolaryzowanym.
Mikroskop MIM 5 przedstawiony jest na rys. 2.
Dilatometr systemu M. M. Kantora ?) pozwala
nieprzerwanie mierzy¢ zachodzgcy proces izo-
termiczny objetoSciowych zmian w stopach,
szczegolnie rozpadu austenitu w stali z czuto-
$cig rzedu 1%. Oryginalnoscig przyrzadu jest
grzanie probki przez prad przechodzacy bezpo-
srednio przez probke, zastosowanie tyratrono-
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Rys. 3 — Dilatometr systemu Kantora:
1 — uchwyt wraz z probkg, 2 — wskaznik wydiu-
zenia, 3 — urzadzenie rejestrujgce, 4 -— kamera
fotograficzna, 5 — osiona.

wego przerywacza pozwalajgcego nanosi¢ ska-
le czasu, urzadzenia do mierzenia zmian obje-
tosciowych itd. Przyrzad ten moze stuzy¢ do
badania rozpadu austenitu w stalych tempe-
raturach, zjawisk rekrystalizacji i starzenia itd.
Przedstawia go rysunek 3.

Radzieckie mikroskopy elektronowe zostaly
opracowane w latach drugiej wojny swiatowej
w Glownym Instytucie Optycznym, a w la-

tach 1945—1946 wypuszczono pierwszg serie
mikroskopéw  rozporzadzajgcych pow’eksze-
niem do 100.000 x i zdolno$cig rozdzielcza na
fotografiach do 20 A°. €). Znalazly one zastoso-

Rys. 4 — Mikroskop elektronowy:
1 — Rura Wenelta, 2 — soczewka-kondensor, 3 —
kamera obiektu, 4 — szczelina do zmiany pro-
bek, 5 — soczewka-obiektyw, 6 — obserwacja

obrazu posredniego, 7 — soczewka rzutujgca,

8 — mikroskop $wietlny, 9 — obserwacja obrazu

ostatecznego, 10 — szczelina do zakladania Kklisz

fotograficznych, 11 — urzadzenie rozdzielcze
prozni, 12 — pompa.

wanie przy badaniach struktury aluminium,
magnezu, duraluminium i stali. Rysunek 4
przedstawia radziecki mikroskop elekironowy.
Mikroskop élektronowy odkryl nowe mozliwo-
Sci przed metalografia pozwalajac bada¢ szcze-
goly budowy metali niedajace s'e wykry¢ przy
pomocy zwyklego mikroskopu optycznego.

Teoretyczne podstawy radzieckiej metalo-
grafii opieraja sie na teoretycznych i ekspery-
mentalnych danych wspolczesnej fizyki metali,
a w szczegdlnosci na rentgenowskiej analizie
strukturalnej. Prace w tej dziedzinie G. W.
Kurdiumowa, J. S. Umansk ego, J. J. Frenela
wniosly wiele nowego do naszych pogladéw
w tej dziedzinie. A. L. Baboszin, N. A. Minkie-
wicz, M. G. Oknow byli autorami kapitalnych
prac z dziedziny obrébki termicznej, metalo-
grafii stali i zeliwa, ktore zostaly szeroko wy-
korzystane w przemysle.

W ciaggu wielu lat nie byla znana budowa
martenzytu, bedgcego podstawowg strukturag
hartowanej stali. G. W. Kurd'umow objasnit
mechanizm przemiany martenzytycznej i wy-
kazal, ze przemiana austenitu w martenzyt
polega na zmianie siatki roztworu stalego, i ze
przemiana ta zachodzi bez zm'any koncentra-
cji roztworu statego i jest procesem bezdyfu-
zyjnym. W r. 1949 prace G. W. Kurdiumowa
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zostaly nagrodzone premig stalinowska pierw-
szego stopnia. Stawny radziecki metalograf A.
M. Boczwar opracowal teorie stopoéw fozysko-
wych i dat przemyslowi radzieckiemu szereg
rodzajow tych stopéw. Wsréd monografii cha-
rakteru teoretycznego i eksperymentalno-ba-
dawczego opublikowanych w ciggu ostatniego
dziesieciolecia niewgtpliwie najciekawszg jest
»Nowa metoda metalograficznego badania sto-
péw* S. A. Wiekszinskiego, przedstawiajgca
wielkg warto$¢ ze wzgledu na oryg nalnos¢
i perspektywy szerokiego zastosowania w labo-
ratoriach badawczych. Metoda Wiekszinskiego
badania struktury stopéw metali pozwala wy-
kluczy¢é ogromne ilosci badanych metalogra-
ficznie probek i zastapi¢ je jedng probkg, w
ktorej koncentracja skladnikéw zmienia sie
w spos6b ciggly. Prébki otrzymuje sie droga
parowania metali w proézni. Z prac ekspery-
mentatorskich bardzo ciekawg jest praca N. T.
Gudcowa i M. G. Lozinskiego i innych$ 9 na
temat trawienia szliféw metali przy pomocy
barw nalotowych, uzyskiwanych podczas na-
grzewania wypolerowanych prébek metalu
W prozni.

urzgdzenia do trawienia metoda

Rys. 5 — Schemat
barw nalotowych:

1 — probki, 2 — miseczka, 3 — rura kwarcowa,

4 — rurka kwarcowa, 5 — uzwojenie grzewcze

pieca, 6 — szlif, 7 i 8 — kurki prézniowe, 9 —

pompa dyfuzyjna, 10 — pompa odsrodkowa,
11 — kurek do regulowania ci$nienia atmosfe-
rycznego, 12 i 13 — urzadzenie do pomiaru cis-
nien, 14 — autotransformator, 15 — transforma-
tor, 16 — termopara, 17 — milivoltomierz.

Zastosowanie tej metody pozwoli niewatpli-
wie rozszerzy¢é zakres naszych wiadomosci o
strukturach metali w podwyzszonych tempera-
turach. Schemat urzadzenia przedstawia rysu-
nek 5.

Bardzo ciekawym jest zainteresowanie meta-
lografow radzieckich problemem ilosciowe]
charakterystyki skladn‘kéw strukturalnych.

Opracowana przez S. A. Soltykowa 19, 1), me-

"todyka moze sie okaza¢ korzystng dla stworze-

nia $cistych warunkéw technicznych odbioru
w odniesieniu do skladnikéw strukturalnych.
Prace Soltykowa daly poczatek pracom innych
autoréw na ten sam temat ‘% '3 1%, 1% 1% Mogg
by¢ one uwazane za pierwszy krok na drodze
do stworzenia ilosciowej metalografii, ktoéra
umozliwi nabranie pogladu o rzeczywistym
przestrzennym obrazie struktury metali tylko
na podstawie badania plaskiego obrazu.

" Postep nauki w ZSRR jest $ciS$le zwigzany
z potrzebami rozwoju gospodarki socjalistycz-
nej. Socjalistyczny system gospodarczy kiadzie
bowiem kres anarchii gospodarczej i wymaga
organ’zacji ekonomiki wedlug jednego narodo-
wego planu gospodarczego. Socjalizm zapewnia
wszelkie warunki dla potgczenia nauki z prak-
tyka i czyni to polaczenie niezbednym warun-
kiem postepu nauki i techniki.

Przyznanie stalinowskich prem'i za prace
naukowe jest dowodem olbrzymiego zaintere-
sowania, jakim darzy panstwo socjalistyczne
nauke. Przeszlo 80 prac naukowych z réznych
dziedzin wiedzy zostalo nagrodzonych wysoki-
mi prem‘ami.

Wsrdd laureatéw natrafiamy zaré6wno na pra-
cownikéw naukowych, inzynieréw, konstrukto-
row jak i na robotnikéw, rolnikow i stacha-
nowcoéw. Wsréd laureatéw premii stalinowskich
spotykamy ludzi, ktérzy zaczeli swg prace jako
racjonalizatorzy i nowatorzy, a obecnie wste-
puja w szeregi uczonych. Rozkwit nauki i tech-
niki w ZSRR zwigzany jest z tym, ze w twor-
czosci naukowe] i postepie technicznym biorg
aktywny udzial miliony ludzi.
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Prof. inz. MICHAZ SKARBINSKI
Politechnika Lodzka

Projektowanie procesu technologicznego wykonania odlewu

Zagadnienie opracowania metody projektowa-
nia proces6w technologicznych w odlewni. Wyma-
gania, ktorym powinien zado$§¢ czyni¢ projekt pro-
cesu technologicznego. Prace przy projektowaniu
procesu. Zalozenia do projektu. Projekt uproszczo-
ny, projekt peilny, projekt rozwiniety. Wybdr naj-
wlasciwszej odmiany procesu technologicznego
i ustalenie technologii wykonania odlewu. Przykta-
dy technologii wykonania odlewu w zalezno$ci od
jego konstrukcji oraz od wielkos$ci serii. Podziat
procesu technologicznego na operacje i czynnos$ci
oraz ich analiza. Podzial pracy na stanowiska ro-
bocze. Opracowanie procesu w oparciu o analize
organizacji pracy na stanowisku roboczym. Oblicze-
nie norm czasu roboczego. Opracowanie dokumen-
tacji technologicznej. Analiza ekonomiczna procesu
technologicznego. Zestawienie prac przy projekto-
waniu procesu technologicznego. Wnioski.

1. ZAGADNIENIE OPRACOWANIA METODY
PROJEKTOWANIA PROCESOW TECHNO-
LOGICZNYCH W ODLEWNI

Wprowadzenie nowych, najbardziej wydaj-
nych i ekonomicznych proceséw technologicz-
nych oraz opracowanie konstrukeji,- ktore dadzg
moznos¢ stosowania tych proceséw, jest podsta-
wowym warunkiem terminowego wykonania
Planu 6-letniego.

Kazdy nowy proces technologiczny przed

wprowadzeniem go w zycie musi by¢ szczegoto-
wo ‘opracowany i przygotowany. Wynika stad
jasno potrzeba stworzenia racjonalnej jednolitej
metody projektowania procesow technologicz-
nych.
- Problem ten zostal w pelni doceniony i po-
myslnie rozwigzany w procesach obrobki mecha-
nicznej. Metody projektowania proceséw tech-
nologicznych zostaly tam dawno opracowane,
wprowadzone w zycie i udoskonalone na prze-
strzeni dlugiego czasu w wielu zaktadach o réz-
norodnej produkcii. Dzieki wymianie doswiad-
czen nastgpila pewnego rodzaju typizacja me-
tod tak, ze dzisiaj sposoby opracowania planéw
technologicznych obrébki mechanicznej w roz-
nych fabrykach u nas i za granicg roéznig sie
stosunkowo nieznacznie pomiedzy sobg. Litera-
tura na temat projektowania proceséw obrébki
jest obszerna i stale wzbogaca 51e (patrz spis li-
teratury, poz. 2, 3, 4, 5).

Inaczej przedstaw1a sie¢ sprawa, jezeli chodzi
o0 opracowan’e procesOw w odlewni. Musimy
stwierdzi¢, ze dotychczas nie zostala u nas opra-
cowana metoda projektowania odlewniczych
proceséw technologicznych, ktéra moznaby
przyja¢ jako podstawe do dalszych udoskona-
len- Doniosto$¢ zagadnienia nie byta dotychczas
doceniana, czego dowodem jest miedzy innymi,
znikoma ilo$¢ publikacji w naszym piSmienni-
ctwie na ten temat.

2. WYMAGANIA, KTORYM POWINIEN ZA-
DOSC CZYNIC PROJEKT PROCESU TECH-
NOLOGICZNEGO

Wymagania, ktérym powinien czyni¢ zados$é
projekt procesu technologicznego, dajg sig stre-
$ci¢ w nastepujgcych punktach:.

A. Zupelnosé projektu. Opracowanie musi za-
wieraé rozw gzanie wszystkich istotnych
problemoéw technicznych, ktérych spodzie-
waé sie mozna przy produkcji.

Projekt procesu powinien daé¢ odpowiedZ na

nastepujace pytania:

a. co?,ile?, z czego? — nazwa, ilo$¢ i wa-
runki techniczne wyrobu; spis materialdw
podstawowych i pomocniczych,

b kto? — nazwa jednostki wykonujgcej da-
ng operacje, ilos¢ zalogi, grupa zarobkowa
wedlug taryfikatora;

c. czym? — spis urzadzen i pomocy fabry-
kacyjnych, jak: modele, rdzenice, skrzynki
formierskie, narzedzia itp;

d. jak? w jaki sposo6b?— op's opera-
cji do wykonania, ewentualnie z podziatem
na zabiegi i czynnosci, szkic formy zawie-
rajacy dodatkowe wskazowki;

e. gdzie? — nazwa stanowiska roboczego;

f. kiedy? — harmonogram typowy wykona-
nia, wskazujgcy kolejnosé i zazebienie po-
szczegblnych czynnosci i operacji.

B. Przejrzystosé¢ projektu oraz latwosé i wy-
goda poslugiwania si¢ nim.

Informacje, ktére podaje biuro technologiczne
opracowujgce proces powinny by¢ ujete w for-
mie prostej, latwej do odczytania i zrozumia-
lej dla wykonawcy.

Dla stworzenia wspélnego jezyka, ktérym be-
da sie porozumiewali: technolog opracowujgcy
proces i wykonaweca, nalezy wprowadzi¢ szereg
umownych oznaczen i norm, podobnie, jak to
ma miejsce w opracowaniach obrobki mecha-
nicznej.

C. Zwigzlo§é i niepowtarzalnosé zostaja osig-
gniete dzieki:

a. wprowadzeniu umownych oznaczen i skré-
tow;

b- usunieciu z dokumentéw warsztatowych
informacji, ktére nie sg niezbedne dla wy-
konawcy, mamy tu przede wszystkim
na mysli dokumenty, ktére przy powtarza-

jacych sie seriach sg wielokrotnie powie-
lane w w'ekszej iloSci egzemplarzy;

c. usunieciu dublowan’a zapisow.

D. Ekonomia. Dopuszczalna wysokosé kosztu
opracowania procesu jest zalezna od ilosci
wykonywanych sztuk.

E. Zrbézniczkowanie sposobéw opracowania.
Spos6b opracowania musi byé¢ dostosowany
do typu i wielko$ci produkeji (produkcja
masowa, wielkoseryjna, maloseryjna, jed-
nostkowa, duze odlewy, male odlewy), me-
tod produkeji oraz wyposazenia warsztatu.
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W ten spos6b otrzymujemy kilka odmian o-
pracowania procesu réznigcych sie wickszym
lub mniejszym wniknieciem w szczegély tech-
niczne oraz szate zewnetrznag.

3. PRACE PRZY PROJEKTOWANIU PROCE-
SU TECHNOLOGICZNEGO. ZALOZENIA DO
PROJEKTU. PROJEKT UPROSZCZONY,
PROJEKT PELNY, PROJEKT ROZWINIETY

Kolejnos¢é prac przy projektowaniu procesu
technologicznego jest nastepujaca:

a. analiza ,,technologiczno$ci konstrukeji od-
lewu, tzn. jej zgodnosci z wymaganiami
technologii produkcji; zaprojektowanie w
porozumieniu z biurem konstrukcyjnym
zm'an konstrukcji odlewu, ktére ulatwia
lub potanig jego wykonanie;

b. wybér najwlasciwszej odmiany procesu

technologicznego;

c. podzial procesu na operacje i czynnosci
oraz ich analiza;

d- podz‘at pracy na stanowiska robocze w spo-
s6b zalezny od rodzaju i wielko$ci produk-
cji; opracowanie przebiegu procesu w opar-
ciu o analize organizacji pracy na stanowi-

. sku roboczym (praca indywidualna lub
praca zespolowa w brygadzie);

e. obliczenie norm czasu roboczego;

f. opracowanie dokumentacji technologicznej;

g. analiza ekonom‘czna prawidlowosci wybo-
ru procesu technologicznego dokonana na
podstawie obliczenia kosztu wiasnego. —
Obliczenie wykonuje sie w oparciu o do-
kumentacje technologiczng sporzadzionag
w pukcie f£.

W zaleznosci od ilosci sztuk zadanych do wy-
konania, ciezaru odlew6éw oraz stawianych im
wymagan rozrozniamy nastepujace trzy odmia-
ny projektu procesu technologicznego:

1. projekt uproszczony,

2. projekt pelny,

3. projekt rozwiniety-

Roboty formierskie i rdzeniarskie zajmuja
w odlewni najwiekszg ilo$é czasu; dlatego w pra-
cy tej zajmiemy sie przede wszystkim omoéwie-
niem metody projektowania tych robdt. Opra-
cowanie metod projektowania odlewniczych
proceséw aparaturowych (jak proces topienia
metalu, proces przerobki masy formierskiej itp.)
oraz metod wykonania modeli nie bedag w tym
artykule rozpatrywane.

Zalozenia do projektu procesu technologicz-
nego sg zwykle okreslone nastepujacymi dany-
mi: rodzaj wyrobu (rysunek wyrobu, warunki
techniczne itp.), ilosé sztuk do wykonania, pow-
tarzalnosé, wyposazenie warsztatu, termin wy-
konania. Dane te dajg odpowiedz na pytania:
co?, ile?, czym? (patrz punkt 2A).

Projekt uproszczony stosuje sie przy mato-
seryjnej i jednostkowej produkcji mniej skom-
plikowanych odlewow. Przy opracowaniu pro-
jektu uproszezonego zwykle redukuja sie naste-
pujace sposréod wyzej wymienionych punktéow:

— analiza ,,technologicznosci“ konstrukecji

odlewu (punkt a),
— analiza ekonomiczna (punkt g).
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Prace podane w punktach e, d, e i f wykonuje
sie sposobem uproszczonym omoéwionym szcze-
gétowo nizej.

Czynno$ci przy opracowaniu procesu wedlug
roznych odmian zestawiono w tablicy I.

Projekt pelny stosuje sie przy srednio i wiel-
koseryjnej produkcji odlew6éw drobnych i $red-
niej wielkosci oraz przy wytwarzaniu niewiel-
kich nawet serii odlewdéw ciezkich i skompliko-
wanych. Opracowanie projektu obejmuje zasad-
niczo wszystkie prace wymienione w punktach
od adog.

Projekt rozwiniety stosowany przy produkeji
wielkoseryjnej i masowej obejmuje zasadniczo
te same elementy, co projekt pelny z tym, ze
analiza jest poglebiona (podzial pracy na czyn-
noéci, chronometraz, czasem studium ruchéw,
szczegblowa analiza ekonomiczna, pelniejsza
dokumentacja — patrz rozdzialy: 8, 9, 10, 11
oraz tabl. I).

Analiza ,,technologicznosci® konstrukecji odle-
wu stanowi obszerny temat luzno zwigzany
z gléwnym zadaniem tej pracy. Dlatego w dal-
szym ciggu sprawg ,,technologicznosci‘ konstru-
kcji odlewu zajmowa¢é sie nie bedziemy.

4. WYBOR NAJWEASCIWSZEJ ODMIANY
PROCESU TECHNOLOGICZNEGO

Prawie zawsze istnieje mozliwosé wykonania
zadanego przedmiotu réznymi sposobami. Cho-
dzi o wybor technicznie i ekonomicznie najwla-
Sciwszej w danych warunkach odmiany procesu
technologicznego w zalezno$ci od: ksztattu od-
lewu, rodzaju metalu, szczegdlnych wlasciwosei
zgdanych od odlewu (np. czystos¢ pewnych
obrabianych powierzchni, twardos¢, wytrzyma-
los¢ itp.), oraz wielkoSci produkecji.

Projektowanie procesu technologicznego obej-

muje opracowanie nizej wyszczegolnionych za-
gadnien.

A.Zagadnienia zwigzane z ksztaltem odlewu.
Zagadnienia te wymagajg ustalenia naste-
jacych punktéow: ‘

1. polozenie odlewu przy zalewaniu: pionowe,
poziome, pochyle; ewentualne przechyla-
nie formy w czasie zalewania;

2. polozenie modelu przy formowaniu; ilosé
modeli w skrzynce formierskiej;

3. powierzchnia podzialu formy;

4. sposob podziatu modelu;

5. wymiary skrzynek formierskich (wg nor-

my PN/H-55101) lub dolu odlewniczego;

6. naddatki na obréobke, naddatki technolo-
giczne, oraz pochylenie $cianek odlewu;

7. ilo$¢ rdzeni, ich konstrukcja, ksztatt i wy-
miar rdzennikéw, sposob i kolejno$¢ mon-
tazu rdzeni w formie, mocowanie rdzeni
itp.; -

8. polozenie podstaw (baz), ktére beda stuzy-
ty do obrébki mechanicznej w przyrza-
dach;

9. przewidywana wielko$¢ skurczu w réznych
czesciach odlewu i kierunkach;

10- inne elementy konstrukeji modelu majace
zapobiegaé¢ lub kompensowaé znieksztalce~
nia spowodowane skurczem.
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Sposoby opracowania procesu technologicznego w zaleznosSci od rodzaju produkecji.

TABLICA1
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B. Zagadnienia sposobu wykonania formy
i rdzenia. Zagadnienia te wymagajg usta-
lenia nastepujacych punktéow:

1. Rodzaj formy:

a. forma wykonana: w skrzynkach for-
mierskich, w grunc’e (zakryta lub otwar-
ta), bezskrzynkowa,

b. forma wykonana: z modelu, z ptyty mo-

delowej (ulozenie modeli na plycie)
wzornikiem;

c. forma: wilgotna, suszona, podsuszona
powierzchniowo;

d. rodzaj masy formierskiej;

e. wzmocnienie formy Zebrami, hakami,
kolkami itp.;

f. forma metalowa.

2. Sposéb wykonania formy: reczne, reczne
z zastosowaniem ubijania pneumatyczne-
go, zastosowanie narzucarki, formowanie
maszynowe, wynor typu maszyny formier-
skiej;.-

3. Rodzaj oraz spos6b wykonania rdzeni:

a. w rdzennicach, wzornikiem,
b. reczne, maszynowe, przy pomocy nad-
muchiwarki,
c. rodzaj masy rdzeniowej, rdzen suszony,
rdzen wilgotny;

- budowa szkieletu rdzenia;

wktadki koksowe w rdzeniu;

skladanie rdzenia z czeSci, sklejanie

czesci rdzenia, lgczenie szkieletow;

g. odpowietrzenie rdzeni.

0 o

C. Budowa ukladu wlewowego oraz analiza
zjawisk termicznych przy stygnieciu od-
lewu.

Zagadnienia te obejmuja:

1. ustalenie sposobu doprowadzenia metalu,
ustalenie przekroju wlewdw %), przele-
wow 1 nadlewow;

2. analize przebiegu stygniecia odlewu, zasto-
sowanie ochtadzalnikéw zewnetrznych i
wewnetrznych, zastosowanie $§rodkéw ma-
jacych na celu unikniecie naprezen i pek-
nie¢ w odlewie (zastosowanie ,falszywych
zeber‘ *), miekich wkladek w formie itp.).

D. Kontrola formy oraz kontrola gotowegn
odlewu. Zagadnienie kontroli obejmuje:

1. wskazanie wymiaréw formy i rdzeni, kté-
re nalezy sprawdzié¢ przy pomocy przymia-
réw lub ,na gline“;

2. sprawdzenie twardosci
formy i rdzen’;

3. wskazanie wymiaréw gotowego odlewu,
ktore nalezy sprawdzi¢ przy odbiorze;

4. wskazanie sposobu pobrania i ilosci probek
do préb mechanicznych i chemicznych.

E. Budowa modelu, skrzynek rdzeniowych
i przymiarow.

Nalezy ustali¢ nastepujace elementy:

1. Sktad kompletu wyposazenia modelowego:
model, rdzennice, ptyty, wzorniki, przy-
miary;

powierzchniowej

* Zebrem ,falszywym* nazywamy cienkie zebro za-
pobiegajgce peknigciqm odlewu,
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2. rodzaj modelu lub wzornika; model dzie-
lony, niedzielony, uproszczony; powierz-
chnia podzialu modelu (patrz A3, A4, A9,
B1), odejmowane czesci modelu; wzorniki:
przeciggane, obracane, sposoéb podzialu
wzornika i jego ksztalt;

3. rodzaj rdzenia; sposéb dzielenia rdzennicy;
odejmowane cze$ci rdzennicy; uzycie zgar-
niakéw; budowa rdzennicy w zaleznosci
od sposobu zageszczania masy; nadmuchi-
wanie, ubijanie, zgarnianie itp. (patrz A7
i B3);

4. klasa modelu i rdzenia (zgodnie z Polsk’‘mi
Normami);

5. materiatl, z ktérego ma byé wykonany mo-
del i rdzennice (drewno, metal, masy pla-
styczne, masy ceramiczne itp.);

6. wielko$¢ naddatkéw na obrobke mechanicz
ng na modelu i rdzennicach (patrz A6);

7. pochylenie $cian modelu (rdzennicy) umoz-
liwiajgce wyjecie modelu (rdzenia); (patrz

8. wymiary modelu, ktére nalezy wykona¢
ze skurczem innym niz normalny; elemen-
ty konstrukeji modelu majace zapobiegaé
lub kompensowaé¢ znieksztalcenia spowo-
wane skurczem (patrz A 10);

9. dopuszczalne odchylki wymiarowe modelu;

10. sposéb wykonania modelu (lub rdzennicy):

a. klejenie — dla modelu lub rdzennicy
wykonanych z drewna,;

b. wykonanie ,,modelu na model* i sposéb
odlewania modelu lub ptyty modelowej
dla modeli metalowych lanych;

c. spos6b mocowania na plycie modeli wy-
konywanych oddzielnie;

d. spos6b mocowania odejmowanych cze-
$ci modelu;

11. budowa przym‘ar6w do sprawdzenia for-
my oraz gotowego odlewu.

Przy projektowaniu modeli nalezy postugiwaé
sie normami:

PN/H — 54201, 54202, 54203, 54207, 54208,
54209, 54212, 54215, 55010, 55011, 55015, 55016,
55017, 55018, 83104, 83154, 83224, 87954.

Wyniki przeprowadzonych rozwazan stano-
wig podstawe do opracowania dokumentacji
technologicznej (patrz rozdzial 9), do ktorej
wejdzie miedzy innymi:

— szkic lub rysunek formy odlewnicze],

— szkice lub rysunki: — modelu, rdzennic,
ewentualnie wzornikéw oraz przymiarow,
stuzgcych do sprawdzania formy odlewni-
czej oraz gotowego odlewu.

Przy wykonaniu rysunku formy wykorzystu-
jemy dane uzyskane w punktach A, B, CiD.

Przy wykonaniu rysunku modelu i rdzennic
opieramy sig na danych uzyskanych w punktach
A 2—10, Bl i E, za$ przy wykonaniu rysunkow
przymiaréw — w punktach D1 i D3.

Kolejnosé prac przy projektowaniu procesu
technologicznego nie zawsze bedzie taka, jak
podano wyzej.

Naprzykiad przy projektowaniu technologii
skomplikowanych odlewow ze staliwa, ktére po-
siada wybitng sklonnos$¢ do tworzenia jam skur-
czowych, na pierwszy plan wysunie sig¢ sprawa



umieszczenia, ksztaltu i wymiaréw nadlewéw, ukladu wlewowego ujete w punkcie C bedg mu-
doprowadzenia metalu i umieszczenia ochladzal- siaty byé rozpatrywane lacznie z zagadnieniem
nikéw w taki sposéb, zeby krzepniecie poszcze- potozenia odlewu przy zalewaniu (punkt A 1).
g0lnych czesci odlewu odbywalo sie w kolejno- Inny przyklad: przy produkcji duzych serii
Sci zapewniajgcej skuteczne dzialanie nadle- skomplikowanych odlewéw do obrabiarek lub
wow. W tym wypadku zagadnienia budowy silnikéw spalinowych bedziemy musieli, dla
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Rys. 1. Poré6wnanie metod formowania tarczy tokarskiej w zaleznosci od wielko$ci produkeji.
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uzyskania zadanej przepustowosci odlewni,
obnizenia kosztu i lepszego zachowania wymia-
row zastosowac. odlewanie w formach wilgot-
nych lub podsuszonych powierzchniowo. Od-
lewanie przedmiotu bedzie sie odbywalo w po-
zycji lezacej. Postulaty te wplyng decydujgco
na calg technologie wykonania formy i na bieg
rozwazan. ,

Nie sposéb oméwi¢ w krotkim artykule szcze-
golowych wytycznych, ktérymi nalezy sie kie-
rowac¢ przy rozwigzaniu zagadnien projektowa-
nia procesu technologicznego ujetych w pun-
ktach A do E. Dlatego ograniczymy sie do poda-
nia kilku przyktadéw ilustrujgcych wplyw kon-
strukeji odlewu oraz wielkosSci serii na techno-
logie wykonania i koszt odlewu.

5. PRZYKLADY SPOSOBOW WYKONANIA
ODLEWU W ZALEZNOSCI OD JEGO
KONSTRUKCJI ORAZ OD WIELKOSCI
SERII.

Dla ilustracji pokazano na rysunku 1 poréw-
nanie. metod wykonania odlewu tarczy tokar-
skiej przy produkcji: a — jednostkowej (wyko-
nanie reczne), b—maloseryjnej (czesciowo zme-
chanizowanej), c — wielkoseryjnej (zmechanizo-
wanej) !). Na szeregu szkicow (od 1 do VII) zilu-

strowano przebieg rozwazan przeprowadzonych

wedlug wyzej ustalonej kolejnosci.

Obrobiony przedmiot — szkic I. Analiza wy-
kazala, ze obrzeze K powaznie utrudnia formo-
wanie. W zwigzku z powyzszym przy przesta-
wieniu produkcji na duza serie obrzeze K ska-
sowano, z tym jednak, Ze boczna $cianka odle-
wu ulegta wzmocnieniu.

Odlew — szkic II. Przy produkecji jednostko-
wej i maloseryjnej (odmiany a i b), dla upro-
szczen'a modelu i unikniecia rdzennic nie odla-
no na dolnej powierzchni tarczy rowkow R. Przy
produkeji wielkoseryjnej rowki zostaly odlane

przy jednoczesnym zmniejszeniu naddatkéw na .

obrébke, dzieki czemu uzyskano do$é znaczng
redukcje wagi odlewu.

Forma — szkic III. Przy recznym wykonaniu
(odmiany: a i b) forma jest suszona. Przy formo-
waniu maszynowym (odmiana c), dzigki rowno-
miernosci zageszczenia masy na wstrzgsarce,
stalo sie mozliwe zastosowanie formy wilgotnej.

Przy produkcji niewielkiej liczby sztuk naj-
wieksze obcigzenie stanowi koszt wykonania
modelu i rdzennic. Przy duzej produkecji koszt
ten rozklada sie na wiekszg liczbe sztuk, dzieki
czemu zmniejsza sie obcigzenie jednostki wyro-
ku kosztami oprzyrzadowania. Na pierwszy plan
wysuwa sie natomiast koniecznos¢ zredukowa-
nia do minimum kosztu wykonania formy.

W wyniku tych rozwazan przy produkcji in-
dywidualnej (odmiana a), dla unikniecia skrzyn-
ki rdzeniowej odtwarzajacej wnetrze pierscie-
nia, wykonano model z czescig odejmowana L
(szkic IV a), umozliwiajagca wyjecie zwisajace]
czesci formy G- Wykonanie formy jest w tym
wypadku klopotliwe i kosztowne ze wzgledu na
koniecznosé wzmacniania hakami zwisajgcej
czesci formy G.

Przy produkcji czesciowo zmechanizowanej
(odmiana b) rachunek rentownosci wykazal
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optacalno$¢ wykonania rdzennicy (szkic V b).

Znak rdzeniowy modelu jest odejmowany,
formowanie uproscito sie, wszakze montaz rdze-
nia zawieszonego w gornej poldéwce formy jest
dos¢ klopotliwy.

Przy odmianie procesu ¢ wysoki koszt metalo-
wych modeli (szkic IV ¢) i rdzennic (szkic V ¢)
oplaca sie dz'eki znacznemu uproszczeniu wy-
konania formy oraz jej montazu. Wobec dobre-
go centrowania elementéow formy dokladnosé
wykonania jest wieksza, co zreszty jest koniecz-
ne z uwagi na zmniejszone naddatki na obroébke.

Na szkicu VI pokazano sposob kontroli wy-
miaréw formy przy sktadaniu, na szkicu VII —
spos6b sprawdzenia gotowego odlewu.

Uktad wlewowy zostat kazdorazowo dostoso-
wany do stawianych wymagan przy kolejno roz-
patrywanych odmianach procesu technologicz-
nego- Doprowadzenie metalu przy odmianie a
(szkic III a) jest najbardziej prymitywne. Wy-
konanie b (belka piericieniowa i 6 wlewow do-
prowadzajacych) zapewnia w poréwnaniu z po-
przednim systemem bardziej réwnomierne za-
silanie formy metalem i zatrzymywanie zuzla,
jest jednak do$¢ kosztowny. Ukitad wlewowy c
(system deszczowy z oSmioma wlewami dopro-
wadzajacymi przechodzgcymi przez suszony
rdzen) daje najwieksza gwarancje dobrego od-
lewu.

0-83/51-R 2

Rys. 2. Wpiyw technologii wykonania odlewu na jego

koszt. — Porownanie kosztow wykonania ramy lezg-

cego silnika spaiinowego przy recznym ubijaniu formy

oraz przy zaslosowaniu narzucarki i przy zmianie ro-
dzaju masy rdzeniowej.

Stare roz- Nowe
. wigzanie: |[rozwigzanie:
Czynnosci ubijanie reczne | narzucarka
masa z gling masa olejowa
Formowanie 12,75 6,90
Wykonanie rdzeni 12,10 6,60
Oczyszczanie 4,80 1,80
Razem robocizna 29,65 15,30
Koszty warsztatowe ~
200%0 59,30 30,60
Koszt plynnego me-
talu 13,86 13,80
Koszt catkowity 102,75 59,70
Zysk 429

Wplyw, jaki moze wywrzeé¢ zmiana techno-
logii wykonania odlewu na jego koszt ilustruje
rysunek 2. Przy stosowaniu recznego ubijania
formy oraz przy uzyciu masy rdzeniowej z gli-



‘ng koszt wykonania formy wynosit 102,75 jedno-

stek: Po zastosowaniu. narzucarki: przy formo- -

warniu oraz masy olejowej.do wykonania rdzeni
koszt spadl o 429/,

Wiele wskazéwek dotyczacych . mozliwosci
usprawnien podajg opisy do$wiadczen przepro-
wadzonych przez przodownikéw pracy. Bogaty
material w tej dziedzinie zawierajg ksigzki: An-
drejewa i Wasilewskiej 7,12).

Rysunek 3 przedstawia odlew ramy cylindra
lezacego czterosuwowego silnika spalinowego.
Przy produkeji wyproébowano kilka rozwigzan

72
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Rys. 3. Wplyw technologii produkecji na koszt wykona-

nia odlewu. — Porownanie kosztéw wykonania ramy

lezgcego czterosuwowego silnika spalinowego w zalez-
nosci od podziatu formy — trzy rozwigzania.

c L. Koszt wykonania w jednostkach
zynnosSci —
¥ A—A | BB | c—C
Formowanie 25,50 14,40 7,70
Wikonanie rdzeni 7,00 12,40 10,00
Oczyszczanie 4,50 4,10 2,70
Robocizna razem 37,00 30,90 20,40
Koszty warsztatowe
200%0 74,00 61,80 40,80
Koszt plynnego me- ?
talu 67,50 67,50 67,50
Koszt calkowity 178,50 160,20 128,70
Zysk w pordéwnaniu ) )
"oz AA 10%o 289

wykonania formy, stosujac kolejno podziat for-
my w plaszczyznach: A—A, B—B i C—C. Przy
podziale formy wedlug A—A unika sie wyko-
nania kosztownych = rdzennic, koszt wykonania
rdzeni jest niewielki. Oszczedno$é te optaca sie
jednak wiekszym nakladem pracy przy formo-
waniu (duze wiszgce czesci formy). Przy dru-
gim rozwigzaniu (podziat B—B) koszt wykona-
nia rdzeni jest stosunkowo wysoki, natomiast
koszt formowania spada.

Przy produkeji seryjnej najkorzystniejsze jest
rozwigzanie trzecie (plaszczyzna podziatu C—C),
przy ktérym prawie caly odlew miesci sie w
dolnej skrzynce formierskiej, a wszystkie ‘trud-

C Ka

niejsze czesci s3 odwzorowane w rdzeniach.
Koszt robocizny w poréwnaniu z rozwigzaniem
pierwszym zmniejszyt sie prawie do potowy.

Wplyw metod produkcji na wydajno$é warsz-
tatu ilustruje rys. 41"), z ktérego wynika, ze dzie-
ki podzialowi pracy i mechanizacji (praca na
mgszynach formierskich, transport form na
przenos$niku) mozliwe jest wielokrotne powiek-
szenie ilosci form wykonywanych przez jed-
nego robotnika w jednostce czasu. Liczby
umieszczone na rysunku 4 nalezy traktowaé
jako orientacyjne.

Rysunek 5 ilustruje zalezno$é¢ jednostkowego
kosztu wykonania widelek r6znymi metodami
(nie tylko odlewniczymi) przy rozmaitej iloéci
sztuk %), Zalezno$¢ te mozna wyrazié ogélnym
wzorem

K, 17)

o R
w ktérym oznaczono: K
przy wykonaniu N sztuk,
K1 — koszt jednostkowy przy wykonaniu jed-
nej sztuki,
N — ilo$§¢ wykonywanych sztuk,
, X — wyktadnik charakterystyczny dla danej
metody produkecji.

= koszt jednostkowy
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Rys. 5. Poréwnanie kosztu jednostkowego wykonania
widetek rozmaitymi metodami przy réznych ilosciach
sztuk.

Wykladnik x obliczony z wykresu dla odle-
wow z zeliwa ciagliwego wynosi w przyblize-
niu 3. Analiza wielkos$ci ,,wyktadnika serii*“ x
w zalezno$ci od rodzaju produkcji stanowi te-
mat oddzielnej pracy.
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Lp. Metoda produkcii

Wyposazenie

Il. form

Il form Liczba robotnikow na godz
na godz. pomocniczych na 1 ro-
botnlka

Formowanie reczne z modelu
niedzielonego. Brak podziatu
1 pracy. Formierz sam przerabia
mase, zalewa formy i wybija
odlewy.

=D

S | - I

Formowanie reczne z modelu
2 dzielonego. — Brak podzialu
pracy.

=i

V{1 P

Formowanie reczne z modeli
3 przymocowanych na plytach.
Brak podzialu pracy.

et

VAN

Formowanie maszynowe. —
Brak podzialu pracy.

Podawanie masy z zasobnika.

| Formowanie maszynowe. — @ i
5 20 i — ¥
Wydzielono: zalewanie form. / E% éj B " 42
jFormowanie maszynowe. ' ,
Wydzielono: zalewanie form . Zalewanie form — 13/s
6 wybijanie odlewéw, przerdb- ,@ @ / 36 Wybijanie odlewow 5,0
ke masy. : i przerébka masy —13%/s

Formowanie maszynowe. Zalewanie — 2
Zalewanie form i wybijanie ] Wybijanie i powr6t
7 odlewéw odbywa sie w spo- I I I 100 skrzynek — 3 7.1
s6b ciggly droga przesuwania Przer6bka masy — 1
form na rolkach. ‘ Przesuwanie i mocowa-
nie form — 4
Zalewanie — 3
Formowanie maszynowe. Wybijanie i powré6t
8 Transport form zmechanizo- L 120 skrzynek — 3 - 10
wany na przenosniku. Przerébka masy — 1
’ 0-83151-R% Mocowanie form — 1

Rys. 4. Poréwnanie wydajnosci réznych metod produkcji odlewow.

6. PODZIAL. PROCESU TECHNOLOGICZ-
NEGO NA OPERACJE I CZYNNOSCI ORAZ
ICH ANALIZA.

Zadaniem tego etapu pracy jest sporzgdzenie
planu operacyjnego.

Operacja jest bezposrednim przedmiotem pla-
nowania na warsztacie i dlatego na kartach ope-
racyjnych (rys. 10 a i 10 b), ktore stanowig pod-
stawowy ‘dokument planowania na warsztacie,
operacje figurujg bez dalszego rozbicia. To samo
odnosi sie do dokumentéw pochodnych sporzg-
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dzonych na podstawie karty operacyjnej: prze-
wodnika, karty obiegowej, karty kosztu, karty
pracy. .

Z powyzszych rozwazan widaé¢, jak donioslg
jest sprawa prawidlQqwego podzialu procesu
technologicznego na operacje.

Operacja jest to czeS¢ procesu technologicz-
nego wykonana przez jednego robotnika lub
orygade, na jednym stanowisku roboczym, na
jednym okreslonym przedmiocie bez przerw na
wykonanie innej pracy.



W zaleznosci od warunkéw  produkcyjnych
i organizacji pracy ta sama robota moze by¢ wy-
konana za pomocs jednej lub kilku operacji- Na-
lezy to wyjasni¢ na paru przykiadach !!).

Forma odlewnicza dla pewnego przedmiotu
jest wykonywana na dwéch maszynach formier-
skich przez brygade skladajacy sie z trzech lu-
dzi: jeden z nich formuje dolng skrzynke, drugi
— gorng skrzynke, trzeci — sklada forme. Pra-
ca powyzsza stanowi jedng operacje. Przejscie
brygady do wykonania formy dla innego przed-
miotu z innej plyty modelowej bedzie stanowi-
o rozpoczecie nowej operacji.

Wyobrazmy sobie inny uklad: dwoch formie-
rzy formuje na dwoch maszynach, jak w po-
przednim przykladzie; pozniej skrzynki idg do
suszarni, a po wysuszeniu nastepuje skladanie
form przez trzeciego robotnika. Wystepujg tu
dwie operacje formierskie: operacja formowania
na maszynach formierskich oraz operacja skla-
dania form; operacje te sa rozdzielone przerwg
zwiazang z czasem suszenia poléwek formy.

Praca moze by¢ zorganizowana jeszcze w inny
sposob. Jeden formierz na maszynie z dwustron-
na plyta modelowg formuje raz gérna, raz dolng
czes¢ formy, za§ drugi robotnik sklada formy,
pomagajac jednoczesnie pierwszemu robotniko-
wi w zakladaniu i zdejmowaniu skrzynek z ma-
szyny. Jest to znéw jedna operacja, ale rézna
od poprzednich, gdyz zmienilo sig¢ zarOwno miej-
sce pracy, jak wykonawcy.

Formowanie reczne z modelu obejmuje: na-
sypanie i ubicie masy, wyjecie modelu, wykon-
czenie oraz zlozenie formy. Wykonanie tej pra-
cy bez przerw przez jednego formierza lub gru-
pe formierzy, na ustalonym miejscu w odlewni,
z tego samego modelu, przy uzyciu tych samych

skrzynek formierskich — stanowi jedng ope-
racje.
Skroty: F- formowonie W- wybijanie oclewsn

R~ wykonanie rozens €~ oczyszczanie ool

Z~ zlewanie form

formierz rdzeniorz tolewocz wybijocz  OCZYSZCZOCE
 OF) xR 2o v )

Duze odlewnie. Produkcja
seryjna i masowa. !

Mniejsze odlewnie Produk-
2. % E III @ cj:l?r?:i::heodnleewé\n? ¢
2 N
. Z :
w >3
F },
R
4. 7
w
51 2
w o-8a)s1-28
C

Rys. 6. Mozliwo$ci podzialu pracy przy wykonywaniu
robét odlewniczych.

Rozpoczecie formowania z innego modelu
przy zachowaniu bez zmiany pozostatych ele-
mentow stanowi¢ bedzie przejscie do wykona-
nia innej operacji.

Rowniez przejécie do formowania z tego sa-
mego modelu, na tym samym miejscu pracy,

w tych samych skrzynkach formierskich, przez
tego samego formierza, lecz wraz z innymi mo-
delami w jednej skrzynce formierskiej — ozna-
cza przejscie do innej operacji-

W praktyce, przy projektowaniu procesow
odlewniczych oraz przy normowaniu czas6w ro-
boczych dzielimy operacje, jak nastepuje 19):

— przy projekcie uproszczonym — na zespo-

ly czynnosci,

— przy projekcie pelnym — na grupy czyn-

nosci,
— przy projekcie rozwinietym — na czynno-
$ci, za$ w niektérych wypadkach — na

ruchy (patrz rozdziat 8).

7. PODZIAL PRACY NA STANOWISKA RO-
BOCZE, OPRACOWANIE PRZEBIEGU PRO-
CESU W OPARCIU O ANALIZE ORGANIZA-
CJI PRACY NA STANOWISKU ROBOCZYM.

A. Podzial pracy na stanowiska robocze.

Rozréznia sie zazwyczaj nastepujace rodzaje
robét zwigzanych z wykonaniem odlewu:

a) formowanie, b) wykonanie rdzeni, c) zale-
wanie form, d) wybijanie odlewéw z form, e)
oczyszczanie odlewow.

Wykonanie modeli, topienie metalu oraz prze-
robke masy formierskiej traktujemy oddzielnie.

W zalezno$ci od technicznego i organizacyj-
nego poziomu odlewni oraz od rodzaju i wiel-
kosci produkceji wymienione prace mozna lgczyé
W rozny sposob, jak to pokazano na rysunku 6.

Normalnie w duzych, dobrze zorganizowa-
nych odlewniach prace te rozdziela sie i kazdag
z nich wykonuje sie¢ w réznych dzialach przez
wyspecjalizowane brygady robocze (wypadek
oznaczony na rys. 6 liczbg 1). W mniejszych od-
lewniach oraz w odlewniach produkujgcych
wielkie odlewy, zalewanie form powierza sie
niekiedy samym formierzom (wypadek 2).

W matych odlewniach praktykowalo sie daw-
niej, ze formierze nie tylko zalewali formy,
lecz ponadto sami wybijali odlewy i przerabia-
i masg, a czasami réwniez sami przygotowy-
wali rdzenie do wykonywanych przez siebie
form (wypadek 3, 4). Czasam', jednak rzadziej
mogly zachodzi¢ wypadki polgczenia wszyst-
kich prac w jedng calo$é¢ (wypadek 5).

Przy formowaniu maszynowym wystepuja
prace:

a. formowanie na maszynie w dolnej skrzyn-

ce formierskiej,

b. formowanie na maszynie w gérnej skrzyn-

ce formierskiej,

c. ustawienie rdzeni w formie,

d. zlozenie formy i przygotowanie jej do za-

lania,

e. zalanie formy-

Na rysunku 7 pokazano rézne mozliwosci 13-
czenia tych prac. Wigzanie czynnosci maszyno-
wo-recznych z innymi czynnoSciami nalezy
uznaé za szczegOlnie niewskazane ze wzgledu
na wynikajgce stad przestoje maszyn, spowo-
dowane odrywaniem obstugi maszyn do innych
robét.
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Podzial pracy jest uzalezniony od rodzaju
produkeji i od ilosci sztuk do wykonania. Efekt
podzialu pracy na stanow1ska 11ustru]e Tysu-
nek 4.

Skraty: ds = formoworie w dolnej skrzynce formiersiaey
gse e . gdrney — o —— ——e ——
r~ = ustowiorie rozem w forone
8 =~ skiodanie formy 1 priygofowane p) do golonia
Z - zolane formy )

. s [esJ 1 [Cs1L=21
2 r 1=z
S
3. r
S
Z
#~ds r rz%l
gs S ) -
ds =z
gs
5. =
S
ds
1. 9s
6. r a-83/01 0¥
S
Z

Rys. 7. Mozliwosei podzialu pracy przy formowaniu
maszynowym.

B. Organizacja miejsca pracy.

Przy projektowaniu przeblegu pracy nalezy
uwzgledni¢ rzeczywiste warunki techniczne
i organizacyjne panujgce na stanowisku robo-
czym.

Uporzadkowanie i organizacja znajduje swoj
wyraz w:

— zapewnieniu  robotnikowi

modeli, narzedzi i przyrzadéw,

— racjonalnym rozplanowaniu miejsca pracy,

— zmniejszeniu do minimum koniecznosci
zmiany przez robotnika miejsca pracy,

—: zastosowaniu podstaw i stolow odpowied-
niej wysokosci,

— zastosowaniu w szerokiej mierze narzedzi
pneumatycznych do ubijania, wydmuchl—
wania form, czernienia itp;,

— zapewnieniu terminowej dostawy na miej-
sce. pracy  mas formierskich, skrzynek
formierskich, rdzeni i materlalow pomoc-
niczych,

— zwolnieniu formierzy od robét pomocni-
czych, jak: kopanie doléw odlewniczych,
przesiewanie masy itp.,

— zwolnieniu rdzeniarzy
szkieletow do rdzeni,

— usprawnieniu transportu wewnetrznego.
Transport powinien sie odbywaé przy po-
mocy wozkow z podnoszong platforma lub
dzwigiem; nalezy przestrzega¢, zeby odle-
wy nie byly skladane na ziemi; powinny
one lezeé na podstawkach zaopatrzonych
w nozki.

Przy prOJektowamu przebiegu pracy opiera-

my sie na juz dokonanych opracowaniach do-
tyczacych: podziatu pracy na stanowiska robo-

od wykonania
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potrzebnych .

cze, technologii wykonania odlewu oraz po-
dzialu procesu na operacje i czynnosci robocze.

Zadanie nasze obejmuje:

a. Sporzadzenie szkicu miejsca pracy. Na
szkicu tym nalezy wskazaé:

— urzagdzenie zasadnicze (maszyna formier-
ska, plac formierski, st6t rdzeniarski itp),

— miejsca na przyrzady i narzedzia (skrzyn-
ki formierskie, skrzynki rdzeniowe, mo-
dele, ubijaki itp.),

' — miejsce na' materiaty podstawowe (masa
formierska, rdzenie itp.),

— miejsce na materialy pomocnicze,

— miejsce na gotowe odlewy, :

— drogi transportowe materialéw i wyro-
bow oraz droge odbywang przez robotni~
kow przy pracy.

Dla ilustracji -na rysunku 8 przedstaw1ono
stanowisko robocze maszyny do formowania
bezskrzynkowego, - ustawionej obok  przenosni-
ka, na ktérym nastepuje-zalanie i wybicie form.

Opisy wzorowo urzagdzonych stanowisk ro-
boczych wodlewni, organizacji pracy na tych
stanowiskach  oraz opisy usprawnien . dokona-
nych przez przodownikéw pracy mozna zna-
lez¢é w literaturze !, 7, 10 23),

b. Sporzadzenie splsu potrzebnych materia-
16w oraz ustalenie norm zuzycia materia-
16w podstawowych i pomocniczych.

¢. Sprawdzenie na podstawie analizy podzia-
lu pracy i organizacji stanowisk roboczych,
czy zaprojektowany w rozdziale 6 plan
operacyjny jest prawidlowy. W razie po-
trzeby plan nalezy skorygowac:

d. Przy robotach maszynowych:.zanalizowa-
nie mozliwosci pokrycia czasu maszyno-
wego czasem recznym.

Y

p— 600 —

o-ex/w-ne

Rys. 8. Stanowisko do formowania bezskrzynkowego

na maszynie formierskiej ustawionej obok przenosnika.
do zalewania i wybijania form.

— maszyna formierska,

— przenos$nik,

— zasobniki masy,

— podstawki pod formy,

— sto6t do ukladania rdzeni i narzedzi,

oW

C. Organizacja robét zespolowych w bryga-
dzie.

Przy robotach zespolowych w brygadzie na-
leZy ustali¢ zazebienie poszczegbélnych czynno-
§ci wykonywanych przez réznych czlonkéw
brygady w ten sposéb, aby uzyskaé maksymal-
ne wykorzystanie c¢zasu pracy drogg ograni-
czenia do minimum przestojéw czlonkéw bry-



gady. Najczesciej spotykang przyczyng prze-
stoj(’)w jest oczekiwanie robotnika na zakoncze-
nie przez innego czlonka brygady pewnych
czynnosci, ktére zgodnie z wymaganiami - tech-
nologii, musza poprzedza¢ wykonywang przez
niego czynnosé:

Przy pracach zespolowych najdogodniej jest
postlugiwaé sie harmonogramami, np.. wykre-
Slonymi na siatce Gantta.

Przyktad planowania pracy zespolowe] przed—

stawiono na rysunku 9. Brygada robocza pra-,

cujgca na dwoch maszynach formierskich for-
muje

Wyhkres Nr !

Afaa Formowanie doine; czesci formy
brygady
robraa| 1 | 2 ] ER Rt

i
| s
robornidl g |3 6 7 8 2 ;17 8
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Lo 22 23 23
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Rys. 9. Wykres ilustrujagcy prace brygady' roboczej
przy formowaniu ramy obrabiarki na duzej maszynie
formierskiej.

w skrzynkach spod i wierzch formy. Uwzgled-
nia sie: kolejnos¢ wykonania poszezegdlnych
czynnosci, zazebienie tych czynnosci oraz ilosé
wspolpracujgcych robotnikow. 19)

Teéchnika graficznego przedstawienia procesu
polega na narysowaniu na papierze mil metro-
wym wykresu, na ktorego osi poziomej odmie-
rza sig¢ czas biezacy, a na osi pionowej — licz-
bowy sklad brygady. W zaleznosci od ustalo-
nego czasu wykonania kazdej czynnosci wyra-
zonego w minutach biezgcych  oraz od ilosci
wykonawcow otrzymuje sie prostokat, okresla-
jacy w skali czas wykonania w roboczo-minu-
tach. W prostokat ten wpisuje sie kolejny nu-
mer czynnosci, zgodny z technologiczng kolej-
noscig prac.

Tak wiec w naszym przykladzie czynnosé 1 —
»oczyszezanie plyty modelowej trwajacyg we-
dlug obliczenia 1,03 min. wykonuje pierwszy
robotnik; wykonuje on réwniez czynnos$¢ 2
»przesiewanie masy przymodelowej trwajaca
1,28 minuty.

W tym samym czasie drug! i trzeci robotnik
wykonuja czynno$ci 4 i 3 — ,ustawienie
skrzynki formierskiej* (2,6 min.) i ,,ustawienie
hakow* (0,28 min.). Nastepnie obaj majg prze-
st6] oczekujac na zakonczenie przesiewania
masy przez pierwszego robotnika, po czym
wszyscy trzej napelniaja masg skrzynke for-
mierskg (czynno$¢ 6: ogdlny czas wykonania:
4.62 roboczo-minuty lub 1,54 minuty biezgce).

Czwarty robotnik w tym czasie wykancza po-
przedniag forme (czynno$¢ 22), nastepnie usta-
wia rdzenie (czynnosé 23) itd.

Przymusowe straty, dla uwidocznienia ich,
kreskuje sie na wykresie w umowny sposéb-

Na podstawie graficznego projektu procesu
formowania dolnej i gérnej skrzynki okreslono

straty czasu na 14%. Péiniej, po opanowaniu
przez brygadc—; novveJ orgamzacp pracy oraz po
ponownym usprawmemu jej stalo sie mozliwe
dalsze zmniejszenie strat.

Rozpatrzony przyklad podano dla . zobrazo-
wania, metodyki projektowania przebiegu pra-
cy zespotowej wedtug czynnosci.

Wykreslne projekiowanie proceséw produk-
cyjnych przy odpowiedniej glebokiej analizie
daje mozno$¢ ustalenia najbardziej racjonalne-
go sposobu organ1zac31 pracy.

8. OBLICZENIE NORM CZASU ROBOCZEGO

Zasady i metody obliczenia norm czasu ro-
b6t odlewniczych zostaty oméwione przez auto-
ra na lamach ,,Przegladu Odlewnictwa‘ (patrz
Nr. 3 z roku 1951) 16),

Jak wynika z tej pracy, istniejg nastepujgce
metody normowania czasu roboczego:

— normowanie sumaryczne,

— normowanie wedlug czynnosci,

— normowanie wedlug grup czynnosci,

— normowanie wediug zespoléw czynnosci,

— normowanie wedlug ruchéw.

Sumarycznych metod normowania czasu ro-
boczego zasadniczo nie stosuje sie przy opera-
cyjnym projektowaniu proceséw produkcyj-
nych.

W uproszczonych projektach proceséow tech-
nologicznych stosuje sie metode normowan’a
czasOw roboczych wedlug zespolow czynnosci,

w projektach pelnych — metode normowania
wedlug grup czynnosci,—a w niektérych wy-
padkach — wedlug czynnosci.

W projektach rozwinietych czasy robocze
normuje si¢ zasadniczo wedlug czynnosci; cza-
sami niektére elementy czaséw analizuje sie
metodg badania ruchéw. Obliczenia czaséw
zwykle uzupelnia sie chronometrazem.

Przy pracach zespolowych postugujemy sie
harmonogramami podobnymi do pokazanego
na rysunku 9. Jak wida¢, normowanie czaséw
nie ogranicza sie tylko do funkcji rachunkowej
przy obliczaniu norm, lecz jednoczesnie stuzy
przy analizie i usprawnianiu proceséw robo-
czych.

9. OPRACOWANIE DOKUMENTACJI
TECHNOLOGICZNEJ

Na podstawie opracowan oméwionych w roz-
dzialach: 4, 6, 7 i 8, sporzagdzamy dokumenta-
cje technologiczng, ktoéra obejmuje:

— karte operacyjna,

— rysunek lub szkic formy odlewniczej,

— rysunki: modelu, skrzynek rdzeniowych

wzornik6w oraz przymiarow,

— karte kalkulacyjng.

A. Karta operacyjna-

Podstawowym dokumentem technologicz-
nym jest karta operacyjna odlewu (rys. 10 a
i10 b).

Strona frontowa karty podaje nastepujace
informacje:

— dane rozpoznawcze — pas pierwszy od

gory;

— dane dotyczace metalu — pas drugi;
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Rys. 10a. Karta operacyjna odlewu (strona frontowa Rys. 10b. Karta operacyjna

karty).

— dane dotyczgce modelu — pas trzeci;

— dane dotyczace rdzeni, ich szkieletow
i ochiadzalnikow — pas czwarty; _

— dane dotyczace masy formierskiej i rdze-
niowej — pas piaty;

— numer i tre$¢ operacji, miejsce pracy, li-
czebnos¢ zalogi, kategorie roboty oraz
norme czasu roboczego (dolna cze$¢ kar-
ty). '

Powyzsze grupy informacji rozdzielono gru-

bymi liniami.

Odwrotna strona karty podaje szkic odlewu
i formy odlewniczej.

Kartoteke kart operacyjnych przechowuje sie
w biurze fabrykacyjnym odlewni.

Nalezy przyja¢ za zasade, ze na dokumentach
warsztatowych powinny by¢ podawane tylko
te informacje, ktére rzeczywiscie beda wyko-
rzystane w pracy. Umieszczanie na karcie da-
nych o charakterze czysto rachunkowym (np.
powierzchni formy itp.) zaciemnia obraz. Dane
odnoszace sie do wymiaréw ukladu wlewowe-
go, wzmocnienia , formy itp. mozna jasniej
przedstawi¢ na szKicu, niz na karcie.

W niektérych wypadkach dla skomplikowa-
nych odlewéw i duzych serii moze byé¢ celowe
uzycie ,kart instrukcyjnych® dla poszczeg6l-
nych operacji, analogicznych do kart stosowa-
nych przy obrébce mechaniczne;.

Pochodnymi od karty operacyjnej sa naste-
pujace dokumenty warsztatowe:
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odlewu — szkic formy
(strona odwrotna karty).

a. Przewodnik — dokument, na podstawie
ktorego biuro produkcji planuje, przygo-
towuje i uruchamia prace. Frontowa stro-
na przewodnika jest taka sama, jak karty
operacyjnej. Strona odwrotna jest przy-
stosowana do prowadzenia ewidencji: ilo-
Sci zaformowanych, odlanych i oczyszczo-
nych sztuk oraz brakow-:

b. Karta kosztu — dokument, ktérego fron-
towa strona jest identyczna ze strong fron-
towag karty operacyjnej, a strona odwrot-
na jest przystosowang do prowadzenia
przez biuro kosztéw wlasnych ewidencji:
rozc! odu i kosztow materialow, ilosci zu-
zytych godzin i kosztu robocizny, kosztéw
warsztatowych oraz wyceny brakéw.

c. Karta robocza.

d.- Kwit materiatowy.

Czasam’' oprocz przewodnika i karty kosztu
uzywana jest jeszcze tzw. ,karta obiegowa‘.
Wszystkie trzy dokumenty wypisuje sie razem
przez przebitker W wiekszych warsztatach od-
bija sie je wraz z kartami roboczymi na powie-
laczu (Ormig) z kliszy papierowej.

Na odwrocie karty operacyjnej przykleja sie
szkic formy — rys. 10 b (patrz nizej punkt B).

Rysunex 11 przedstawia wzoér ,karty tech-
nologicznrj*, stosowanej w fabrykach przemy-
slu obrabiarkowego ZSSR1'). Jak wida¢, karta
zawiera bardzo szczegélowa analize technolo-
gii odlewu. Karta jest uzupelniona rysunkami:
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Rys. 11. Karta technologiczna odlewu.
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formy, ukladu wlewowego, modelu, rdzennic
i przymiarow.

B. Rysunek forfny.

Rysunek lub szkic formy sporzadza biuro
technologiczne odlewni w porozumieniu z maj-
strami: modelarni, formierni i rdzeniarni.

Rysunek formy moze by¢ wykonany w trzech
stopniach uproszczenia.

a. ,,Rysunek szczegdlowy‘ (I stopien), stoso-
wany zwykle przy opracowaniu ,,projek-
tow rozwinietych‘ podaje wszystkie szcze-
g6ty elementéw wykonania formy. Rysu-
nek jest calkowicie zwymiarowany i zde-
talizowany.

b. ,,Rysunek uproszczony*‘ (II stopien), stoso-
wany zwykle przy ,projektach pelnych“,
przedstawia wszystkie istotne elementy
wykonania formy. Wymiarowanie rysun-
ku ogranicza sie tylko do tych wymiarow,
ktérymi postugujemy sie przy wykonaniu
formy, jak naprzyklad: grubos$é¢ S$cianek
odlewu podlegajacych sprawdzeniu przy
sktadaniu formy, wymiary ukladu wlewo-
wego, wym'ary podpérek rdzeniowych itp.
Pozostate wymiary nalezy braé z rysunku
przedmiotu.

c. Szkic (III stopien), stosowany zwykle przy
»projektach uproszczonych* niezbyt skom-
plikowanych odlewéw, tym sie rézni od
rysunku uproszczonego, ze uwidacznia tyl-
ko najwazniejsze elementy i wymiary-
Szkic wykonuje sie odrecznie.

Przy sporzadzaniu rysunkéw i szkicéw nale-
zy sie postugiwaé¢ umownymi oznaczeniami ry-
sunkowymi. Dla ilustracji pokazano szkic for-
my na rysunku 10 b.

Rysunki i szkice formy sporzgdza sie na kal-
ce rysunkowej. Szkice, a w miare moznosci i ry-
sunki uproszczone, wykonuje sie' zwykle na
formacie A5; jezeli to nie jest mozliwe — na
formatach: A4 lub A3. Swiatloczula odbitke ry-
sunku przykleja sie na odwrotnej stron‘e karty
operacyjnej. Rysunki duzych formatéw, kté-
rych nie mozna przyklei¢ do karty operacyjnej,
przechowuje sie w teczkach.

" Drugi komplet $wiattoczulych odbitek odno-
szacych sie do aktualnie wykonywanych odle-
wow otrzymuje majster formierni do uzytku
wlasnego, uzytku majstra rdzeniarni oraz do
wgladu formierzy.

Majster ma obowigzek zaznaczania na posia-
danych odbitkach:

a. zauwazonych usterek w projekcie opraco-

wanym przez biuro technologiczne,

b- usprawnierr dotyczacych modyfikacji pro-
cesu wynikajacych z analizy przyczyn
powstawania wad odlewniczych,

c. sugestii wlasnych oraz propozycji zglasza-
nych przez robotnikéw w sprawie ulepsze-
nia wykonania formy i rdzenia. :

W ten sposéb, dzieki statemu kontaktowi
biura technologicznego z odlewnia uzyskuje sie
stalg aktualizacje i doskonalenie planéw tech-
nologicznych. Wszelkie zmiany w planach wy-
magajg naturalnie zgody biura technologicz-
nego.
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Szkic lub rysunek formy odlewniczej powi-
nien dawa¢ uzupelniajgce informacje, ktérych
nie zawiera karta operacyjna, jak: polozenie
modeli w formie, sposéb wzmocnienia formy
kotkami i hakami, szpilkowanie formy, wymia-
ry ukladu wlewowego, wielko$¢ i ksztatt rdzen-
nikow, odpow'etrzanie rdzeni i formy, dane
dotyczgce zalewania formy (temperatura, dole-
wanie w nadlew, pompowanie itp.), dane doty-
czace suszenia, czernienia itp.

Dotychczas nie zostala wustalona w naszym
przemysle metoda rysowania form odlewni-
czych. Brak jest najpotrzebniejszych oznaczen
rysunkowych, ktére przeciez powiny stanow'é
jezyk, ktéorym porozumiewa sie technik pro-
jektujacy proces z wykonawcs.

Brak wiec jest naprzyktad oznaczen dla po-
kazania: kanaléw odpowietrzajagcych w rdze-
niach i w formie (rodzaje kanalow: wycinane,
przekluwane szydiem, otrzymane przez zaloze-
nie sznura woskowego, powroésia stomianego
itd.), szpilkowania formy, sklejania rdzeni,
oznaczenia rodzaju mas formierskich i rdzeniar-
skich itp. Nawet takie elementy, ktére zostaly
wprowadzone do Polskich Norm, jak naprzy-
ktad podpoérki rdzeniowe, nie posiadajg ozna-
czen rysunkowych.

Jest to dowodem, jak malto uwagi zwracano
dotychczas na sposdb projektowania proces6w
odlewniczych. .

C. Rysunek lub szkic modelu.

Prawie wszystko, co powiedziano o rysunku
formy odlewniczej odnosi sie réwniez do ry-
sunku modelu.

Dotychczas stosowany rysunek modelu jest
prymitywny i niejasny. Brak jest niezbednych
znormalizowanych oznaczen rysunkowych, np.
dla pokazania: naddatkéw na obrobke, kolkow
modelowych, mocowania czesci na luz, wyokra-
glen, klejenia desek itp. Oznaczenie drewna
w postaci falistych linii jest ktopotliwe, zaciem-
nia rysunek, a ponadto nie pozwala odré6znié
widoku od przekroju.

Rysunek modelu, w zaleznosci od wielkoSci
i rodzaju produkecji, organizacji pracy mode-
larni i kwalifikacji modelarzy, moze byé¢ wy-
konany w réznych stopniach uproszczenia.
Pierwsza kategoria rysunku odpowiada pelne-
mu rysunkowi modelarskiemu wytrasowanemu
w naturalnej wielko$ci na sklejce lub Dblasze
z podaniem: warstwic, klejenia itd. Do najniz-
szej kategorii rysunku bedzie nalezat szkic wy-
konany na $wiattoczutej odbitce rysunku przed-
miotu z zaznaczeniem: linii podzialu modelu,
cze$ci odejmowanych modelu, rdzeni, naddat-
kow na obrobke i ewentualnie zbieznoSci.

Przy produkcji seryjnej oprécz modeluy,
wzornikéw i skrzynek rdzeniowych projektuje
s'e szereg przymiarow do sprawdzenia formy
oraz sprawdzania gotowych odlewoéw.

Rysunek modelu sporzadza sie na podstawie
rysunku gotowego odlewu w stanie obrobio-
nym, albo tez na podstawie rysunku surowego
odlewu wykonanego przez biuro konstrukeyj-
ne. Wykonanie rysunku surowego odlewu jest
bardzo pozadane, szczegolnie przy produkeji
seryjnej, gdy odlew jest obrabiany w przyrza-



dach- Rysunek ten stanowi podstawe zaréwno
dla projektujacego model odlewniczy, jak dla
konstruktora przyrzadéw do obrobki. Na ry-
sunkusuréowkibezwzglednie po-
winny byé pokazanebazy obréb-
kowe oraz kontury i wymiary przedmiotu
w stanie obrobionym. Szczegélowe omoéwienie
zasad sporzadzania rysunku modelarskiego sta-
nowi temat oddzielnej pracy.

D. Karta kalkulacyjna odlewu.
zostala oméwiona na tamach ,,Przegladu Odle-
wnictwa‘“ 1%) i dlatego tutaj nie bedziemy sie
nig zajmowali.

‘E. Dokumentacja dotyczaca: normatywoéw

czasu, mefryk maszyn i urzadzen modeli, skrzy-
nek formierskich itp. nie bedzie omawiana.

10. ANALIZA EKONOMICZNA WYBORU
PROCESU TECHNOLOGICZNEGO

Jezeli istnieje kilka sposobdéw wykonania od-
lewu, ktére zapewniaja jego zgodno$¢ z wyma-
ganiami technicznymi, wtedy o wyborze meto-
dy fabrykacyjnej decyduje zwykle koszt wyko-
nania. Wybieramy te metode, ktéra pocigga za
soba najmniejsze koszty.

Czynnik ekonomiczny decydujacy o rentow-
nosci produkeji nie wylacza innych wzgledow,
jak: zmniejszenie fizycznego wysitku robotnika,
zmniejszenie pracochtonnosci, skrécenie cyklu
produkeyjnego dzieki mechanizacji itp. !)-

Koszt procesu technologicznego moze by¢
wyrazony w postaci wzoru:

K=M+R+m+N+—\§—...(l),wktérym

oznacza:

K — koszt wykonania odlewu w odlewni,

M — koszt materiatow podstawowych,

m — koszt materialéw pomocniczych i péifa-
brykatéw (np. rdzeni, zeber),

R — koszt robocizny (wraz z narzutami),

N — koszt oprzyrzadowania (modele, skrzynki
formierskie, narzedzia) wraz z kosztem na-
prawy i utrzymania,

W — ogblne koszty wytwarzania wyrazone
w formie kosztu maszyno-godziny lub robo-
czo-godziny,

n — iloé¢ proceséw powtarzajgcych sie w prze-
ciggu godziny. .

Koszt maszyno-godziny W obejmuje szereg
skladowych, a mianowicie:

E — koszt energii (energii elektrycznej, spre-
zonego powietrza itp.),

A — koszt amortyzacji urzadzen obliczony na

1 godzine pracy,

X — koszt pokrycia kapitalnych nakladow,

U — koszt naprawy urzadzen i ich utrzymania
obliczony na 1 godzine,

B — koszt naprawy i utrzymania budynku obli-
czony na 1 godzine. '
Stad: W=E + A+ X + U +B .. (2)

Podstawiajagc warto$¢ W w réwnanie (1) otrzy-

mamy:
' +A+ +
K=M+R4mtN4 EFA f*u B .o
Dla robé6t formierskich wzér (1) przyjmuje
posta¢:

Ki =M; + K, & R¢ -+ Ni +Yn‘—...(4)wkt6rym

oznacza:

M¢ — koszt masy formierskiej i materialéw
pomocniczych na jedng forme,

K. — koszt wszystkich rdzeni na jedna forme,

Ri — robocizna przy formowaniu (wraz z na-
rzutami) na jedng forme,

N¢ — koszt oprzyrzadowania (modeli, skrzynek
formierskich, narzedzi),

Wt — koszt 1 maszyno-godziny lub roboczo-
godziny przy formowaniu.
Analogicznie dla rob6ét rdzeniarskich wzoér
(1) przybiera postaé:

K,=M,+R,+N,+V% . (5)

Szczegdlowe omoéwienie zagadnienia oblicze-
nia kosztu wlasnego odlewdéw wykracza poza
ramy tej pracy. '

11. ZESTAWIENIE PRAC PRZY PROJEKTO-
WANIU PROCESU TECHNOLOGICZNEGO

przedstawiono na tablicy 1. Dane ujete w ta-
blicy omowiono w rozdzialach 3, 4, 6, 7, 8, 911 10.

12. ZAKONCZENIE.

Celem tej pracy jest podkreslenie donioslosci
problemu opracowania wzorcowej metody pro-
jektowania odlewniczych proceséw technolo-
gicznych oraz wskazanie wytycznych tej me-
tody-

Zagadnienie projektowania proceséw odlew-
niczych powinno byé poddane szerokiej dysku-
sji na naradach wytwoérczych w fabrykach, na
zebraniach odczytowych NOT oraz na tamach
,Przegladu Odlewnictwa’. Opierajac sie na
wynikach dyskusji nalezy opracowaé instruk-
cje projektowania proceséw produkcyjnych
w odlewni. ‘

Po przejsciu préby zycia w szeregu zaktadéw
o roznorodnej produkeji oraz po odpowiednich
przerobkach, metoda wskazana w instrukeji be-
dzie mogla by¢ przyjeta jako wzorcowa do
powszechnego stosowania we wszystkich odlew-
niach w Polsce:
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Obrébka cieplna zeliwa szarego
(Ciag dalszy)

3. Podwyzszenie wlasnoSci wytrzymaloscio-
wych, twardosSci i innych zeliwa szarego

Celem polepszenia wlasno$ci wytrzymato$cio-
wych (a gléwnie wytrzymatoSci na rozcigganie

i Sciskanie oraz na zginanie) i twardosci oraz °

odpornosci na Scieranie stosuje sie hartowanie,
ulepszanie cieplne itp. zabiegi cieplne.

Hartowanie jest to zabieg cieplny polegajacy
na nagrzaniu odlewu z zeliwa szarego do tem-
peratury powyzej Acs (osnowy), zwykle znacz-
nie wyzej: 830—900 C ze wzgledu na obecnos$é
domieszki krzemu podnoszacej temperature
przemiany alotropowej), wygrzaniu przy tej
temperaturze z nastepnym oziebieniem lub
dostatecznie szybkim studzeniem, aby powodo-
wa¢ znaczne zwiekszenie twardosci. Przy tem-
peraturach ogrzewania przechodzi do roztworu
nie tylko wegiel zwigzany (z perlitu), lecz takze
i grafit, przy czym ostatni rozpuszcza sie tym
wiecej, im wyzsza jest temperatura ogrzania
powyzej krytycznej i im dluzszy jest czas wy-
grzewania w zakresie roztworu stalego.

Inaczej moéwiac na to, azeby zahartowaé¢ ze-
liwo szare, nalezy go ogrza¢ do takiej tempe-
ratury, przy ktdérej bedzie wystepowaé auste-
nit + grafit; przez oziebienie mozna bedzie
otrzymaé¢ rozne stadia przemiany austenitu
w perlit (martenzyt, troostyt, sorbit lub ich
mieszaniny). Przy obecno$ci niektérych domie-
szek stopowych w zeliwie jak manganu, niklu
szybko$¢ krytyczna chlodzenia zostaje zmniej-
szona i mozna otrzyma¢ nawet przy studzeniu
(powolnym chlodzeniu) austenit wzgledme au-
stenit + martenzyt.

Przez sam sposéb hartowania lub przez do-

datkowe zabiegi po hartowaniu nalezy dazy¢,

by w odlewie obrobionym cieplnie nie powstaty

zbyt duze naprezenia cieplne, ktére moglyby -

spowodowac odksztalcenla a nawet rysy i pg-
kniecia.

Jako $rodki hartownicze stosuje sie rézne
ciecze: wode, oleje, podgrzane kapiele solne lub
metalowe. Stosowane ciekle $rodki chlodzace
posiadajg rézng szybkos¢ chlodzenia. Zdolnosé¢
chlodzenia zalezy nie tylko od rodzaju $rodka
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chlodzgcego, lecz takze od innych czynnikéw,
a gléownie jego temperatury i jego wzglednej
szybkosci ruchu. Woda o temperaturze otocze-
nia posiada okolo 10 razy wieksze dzialanie
chlodzace niz olej. Naogdél rzadko stosuje sie
wode wzglednie roztwory wodne do hartowa-
nia zeliwa, gdyz otrzymywanie struktury mar-
tenzytycznej w zeliwie nie jest pozadane ze
wzgledu na tworzenie sie duzych naprezen har-
towniczych. Z tego powodu czesto stosuje sie
do oziebiania tagodniejsze $rodki chtodzace, jak
oleje lub podgrzane kapiele solne wzglednie
metalowe.

Rézne oleje stosowane do chlodzenia w za-
lezrysci od ich pochodzenia posiadaja roézne
zdolnosci chlodzenia. NajczeSciej sg stosowane
oleje mineralne lub mieszaniny olejé6w mine-
ralnych ze zwierzecymi wzglednie ro$linnymi.

Oleje lekkie o niskiej temperaturze zaptonu
(ponizej 150 C) nie sg polecane ze wzgledu na
bezpieczenstwo pracy. Jako mniej intensywne
$rodki chlodzgce sg stosowane stopione sole
(np. saletrzanki) oraz kapiele metalowe (np.:
otow, stopy Cd—Zn itp.).

Glowne czynniki, od ktérych zalezy harto-
wanie zeliwa, sg:

a. sktad chemiczny zeliwa,

b. temperatura,

c. czas ogrzewania,

d. szybko$¢ chlodzenia.

Zeliwo uzywane do hartowania wzglednie
ulepszania cieplnego powinno posiadac:

1. odpowiednia strukture (prawie perlityczng
osnowe i grafit mozliwie drobnoziarnisty),
gdyz to odgrywa wazng role w procesie
hartowania i wplywa na wlasnosci wy-
trzymalosciowe,

2. odpowiedni sktad chemiczny (C + Si po-
nizej 4,5%, Mn — ponizej 1,25%, P po-
nizej 0,6%0) réwniez z powodzeniem' sto-
suje sie hartowanie wzglednie ulepszanie
cieplne dla zeliwa modyfikowanego o za-
wartosci wegla 2,8—3%0 i krzemu 1—1,5%.

Skiad chemiczny ma zasadniczy wplyw na
temperaturg hartowania, jak réwn'ez i od-



puszczania. Zwiekszenie zawartoSci krzemu
w zeliwie obniza jego zdolno$¢ hartowniczg
i podwyzsza temperature hartowania. Pier-
wiastki takie jak mangan i chrom, ktére wply-
waja stabilizujgco na wegliki, podnoszg zdol-
no$¢ hartowania.

Dla zapewnienia przehartowania zeliwa na
wskro$§ poleca sie dodatki stopowe (nikiel,
chrom, molibden itp.). .

Jednym z najwazniejszych sktadnikéw stopo-
wych zeliwa, ktéry zmniejsza.krytyczna szyb-
kosé studzenia jest nikiel; inne sktadniki wpty-
wajg podobnie, lecz w mniejszym stopniu.

Okreslenie temperatury hartowania Zzeliwa
moze odbywa¢ sie:

a. za pomocg krzywych ogrzewania i styg-

niecia, ‘

b. drogg badan dylatometrycznych,

c. drogg hartowania w wodzie od coraz to

wyzszych temperatur.

Dla praktycznych celéw .mozna postugiwac
sie przy okre§laniu temperatury hartowania
empiryczng formutka: Acs = 730 + 28 Si (%) —
—25 Mn (%o).

Hartowanie zeliwa z zakresu temperatur do
okoto 770 C daje spadek twardosci w stosunku
do stanu nieobrobionego cieplnie, co objasnia
sie rozkiadem cementytu. Maksymalny efekt
hartowania uzyskuje sie z temperatury okoto
900 C, gdyz grafit przechodzgc czeSciowo do
roztworu powoduje po szybkim ochtodzeniu
wzrost twardosci. Hartowanie zeliwa przy tem-
peraturach znacznie powyzej 900 C wzglednie
zbyt diugotrwale ogrzewanie sprzyja tworze-
‘niu sie gruboiglastego martenzytu, a wiec
zwiekszenie krucho$ci materialu.

Czas wygrzania przy temperaturze maksy-
malnej przed hartowaniem zalezy od grubos$ci
Scianek odlewu oraz od struktury wyjsciowe;j.
Jezeli wyjsciowa struktura jest perlityczna, to
czas wygrzania powinien by¢ niezbyt dlugi,
taki tylko, by temperatura na calym przekro-
ju byta jednakowa oraz by perlit przeszedi
w austenit. Przy wyjsSciowej strukturze ferry-
tyczno-perlitycznej i ferrytycznej czas wygrza-
nia przy temperaturze hartowania jest dluzszy,
by grafit moégt czeSciowo przej$¢ do roztworu
stalego (zwykle od /2 do 3 godzin); dtuzsze wy-
grzanie nie prowadzi do zwigkszenia koncen-

tracji wegla w austenicie.

W zalezno$ci od szybkosSci chlodzenia pod-
czas hartowania z temperatury zakresu ,,auste-
nit — grafit“ mozna otrzymac¢ rézne sktadniki
strukturalne i tak: martenzyt -+ grafit,
troostyt + grafit, sorbit + grafit lub mieszani-
ny tych skladnikéw. Przy bardzo szybkim
ochladzaniu stopowego zeliwa perlitycznego
(np. niklowego, niklowo-chromowego) mozna
otrzymac¢ jeszcze austenit wzglednie austenit
z martenzytem. Nie nalezy stosowaé zbyt ener-
gicznych Srodkéw chlodzacych, gdyz moze to
spowodowaé pekanie odlewo6éw; najlepiej stoso-
wac olej lub inne tagodne S$rodki chlodzace.

Nalezy jeszcze wspomnieé, ze strukture mar-
tenzytyczng zeliwa da sie otrzymaé¢ nie tylko
droga hartowania, lecz takze drogg wprowadza-
nia do zeliwa odpowiedniej ilo$ci domieszki sto-

powej (np. niklu od 5 do 10% i chlodzenie na
powletrzu) obniZzajgcej przemiane alotropowsg
zelaza ,,gamma‘. Nikiel jest jednym ze sktad-
nikéw stopowych, ktory zmniejsza krytycznag
szybkos¢ chlodzenia zeliwa i zapewnia prze-
hartowanie zeliwa na wskro§ nawet przy za-
stosowaniu lagodniejszych od wody $rodkéw
chlodzgcych. Domieszka niklu okolo 1% w Ze-
liwie wystarcza, by hartowanie odbylo sie ta-
-godniej np. w oleju dla otrzymania struktury
martenzytycznej. Dla zapewnienia przeharto-
wania zeliwa na wskro$§ poleca sie domieszki
stopowe w nastepujacych ilo§ciach: nikiel od
0,5 do 5%, chrom od 0,2 do 1% i molibden od
0,5 do 1%,. Skladniki stopowe jak chrom i mo-
libden zmniejszaja krytyczng szybkos$¢ studze-
nia podobnie jak nikiel, lecz w mniejszym
stopniu. Najlepsze wyniki uzyskuje sie przy
rownoczesnym wprowadzeniu niklu, chromu
i molibdenu (np. do 1,0% Ni, do 0,4% Cr i do
0,4%0 Mo).

Zeliwo w stanie hartowanym o strukturze
martenzytycznej posiada bardzo niskie wtasno-
$ci wytrzymatosciowe (niska wytrzymatosé na
rozcigganie i na zginanie) oraz zbyt wielky kru-
cho$é, wobec czego nie znajduje praktycznego
zastosowania. Dlatego zeliwo po hartowaniu
poddaje sie zwykle odpuszczaniu. Hartowanie
zeliwa jest stosowane w praktyce dla odlewéw
o prostych ksztaltach jak np. tuleje itp., od
ktérych wymaga sie wysokiej twardosci.

Ulepszanie cieplne zeliwa polega zasadniczo
na hartowaniu i odpuszezaniu (okolo 250 do
650 C). Odpuszczenie jest to zabieg cieplny, po-
legajacy na nagrzaniu do odpowiedniej tempe-
ratury uprzednio zahartowanego przedmiotu
i wygrzaniu przy niej z nastepnym studzeniem
lub oziebianiem. Temperatura odpuszczania ze-
liwa powinna by¢ dostosowana do skladu che-
micznego i tatwosci grafityzacji; im latwiej za-
chodzi grafityzacja, tym nalezy stosowaé¢ niz-
sza temperature odpuszczania. Naog6l odpusz-
czanie przeprowadza sie:

a. przy niskiej temperaturze (do okolo
250 C), gdy ma sie na celu przewaznie u-
suniecie naprezen hartowniczych i

b. odpuszczanie przy wysokiej temperaturze
(okoto 500 do 650 C), gdy ma sie na celu
otrzymanie = metalicznej osnowy o struk-
turze sorbitycznej.

Skladniki strukturalne zeliwa ulepszonego
cieplnie sg te same, co i dla stali; grafit w tak
obrobionym cieplnie Zeliwie malo sie zmienia, -
mozna jednak zaobserwowa¢ pewnego rodzaju
zaokraglenie wydzielen grafitowych.

W zaleznos$ci od temperatury odpuszczania
obniza sie wraz ze zmiang Struktury (powyzej
200 C) twardos¢, rosnie za$§ wytrzymato$¢ na
rozcigganie i na zginanie.

Na temperature odpuszczenia zeliwa, jak juz
wspomniano, ma wielki wptyw sktad chemicz-
ny; wzrost zawartosci niektérych pierwiastkow

'w zeliwie jak np. krzemu przyspiesza efekt od-

puszczania, niektérych za$ jak np. manganu,
chromu obniza.

Niewielkie zawartosci niklu w zeliwie wy-
wieraja wplyw podobny do krzemu; nikiel
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sprzyja grafityzacji, utrudnia perlityzacje
i przyspiesza efekt odpuszczania. Przy
wiekszych zawartosciach niklu w zeliwie po-
teguje sie efekt hartowania.

Najlepiej nadaja sie do ulepszania cieplnego
zeliwa o niskiej zawartosci krzemu lub nisko-
stopowe z zawarto$cig chromu, niklu i molib-
denu.

Badania nad hartowaniem zwyczajnego ze- |

liwa przewaznie perlitycznego, wykazaly, ze
wytrzymalosé na rozcigganie zeliwa po harto-
waniu naog6t pogarsza sie o 10 do 40%, a twar-
do$é nieco wzrasta. Dopiero przez nastepne od-
puszczenie przy temperaturach okoto 200 do
250 C polepszajg sie wlasnosci wytrzymatos$cio-
we i osiaggajag swoja maksymalng wartose
w zwyczajnym zeliwie przy temperaturze od-
puszczania okolo 400 C, w stopowym za$ okoto
500 C. Przy wyzszych temperaturach odpusz-
czania nastepuje ponowne zmniejszenie wy-
trzymalosci. Zjawisko w zeliwie komplikuje sig,
gdyz na zmiane wlasno$ci wptywa sklad che-
miczny zeliwa i jego sklonnos¢ do grafityzacji.
Stosujac rozne temperatury odpuszczania dla
zeliwa niskostopowego mozna uzyskaé¢ latwo
po obrébee cieplnej wytrzymato$¢ na rozcigga-
nie okoto 40 kG/mm? i wyzej czyli okolo dwu-
krotnie wyzszg w stosunku do zeliwa nieobro-
bionego cieplnie, nie zwiekszajac zbyt jego kru-
chosci. Ulepszanie cieplne stosuje sie do takich
odlewoéw ze zwyczajnego zeliwa perlitycznego
i niskostopowego jak np.: tuleje cylindrowe,
cylindry motocyklowe, samochodowe i samolo-
towe, kola zebate, pierscienie tlokowe itp,
czesci konstrukeyjne.

Czasem hartowanie i odpuszczanie przepro-
wadza sie jednym zabiegiem cieplnym, stosu-
jac tzw. hartowanie stopniowe i z przemiang
izotermiczng, co zapobiega tworzeniu sie rys
i peknieé¢ hartowniczych.

Hartowanie stopniowe z ‘przemiang izoter-
miczng polega na nagrzaniu zeliwa do tempe-
ratury jak dla zwyczajnego hartowania (oko-
to 830 do 900 C), wygrzaniu az przedmiot be-
dzie posiadat na calym przekroju na wskro$
zgdana temperature i na nastepnym chlodze-
niu w gorgcych lub podgrzanych $rodkach
chlodzacych (np. roztwory wodne KOH, latwo-
topliwe sole jak saletrzanki i mieszaniny chlor-

kow, metale i ich stopy jak Pb, stopy Pb—Sn

i Cd—Zn). Tenmiperatura tych Srodkéw chtodza-
cych moze waha¢ sie w dos¢ szerokich grani-
cach od 200 do 600 C. Ro6znica hartowania stop-
niowego w stosunku do hartowania z przemiang
izotermiczng polega na tym, ze przy izotermicz-
nym rozpad austenitu odbywa sie w kapieli,
przy stopniowym za$ poza wanng hartowniczg
czyli na powietrzu.

Przez hartowanie w kgpielach o temperatu-
rze od okoto 250 do 550 C otrzymuje sie jako
produkt rozpadu asutenitu struktury iglaste
zwane ,,bainitami‘‘( tak nazwane przez amery-
kanskich badaczy); przy czym w zaleznoéci od’
temperatury kgpieli chlodzgcej moze sie two-
rzyé ,,bainit“ gérny (dla 550 do 400 C), Sredni
(dla 400 do 300 C) i dolny (dla 300 do 250 C).
Jezeli kgpiel hartownicza posiada temperature
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ponizej 250 C, otrzymuje sig strukture marten-
zytyczna.

Krzywa izotermicznego rozpadu austenitu
w szarym zeliwie ma podobny przebieg jak dla
stali. Na wykresie (rys. nr. 1) dadzg sie roz-
rézni¢ trzy zakresy izotermicznego rozpadu
austenitu w zeliwach:

a. zakres przemiany martenzytycznej (okoto
260 C i nizej), w ktorym produktem roz-
padu austenitu.jest martenzyt, _

b. zakres przemiany perlitycznej (okolo
550 C i wyzej), w ktoérym produktami roz-
padu austenitu sg perlit, perlit kulkowy,
sorbit i

c. zakres przejsciowy (okolo 260 do 550 C),
w ktérym produktami rozpadu austenitu
sg ..bainity‘.

Krzywa izotermicznego rozpadu |
austenitu dlo zeliwa
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Na rys. 1 pokazano jak wyglada krzywa
hartowania zwyczajnego z przemiang izoter-
miczng.

Zaletg hartowania z przemiang izotermiczna
w stosunku do zwyczajnego jest to, ze napre-
zenia hartownicze sg nizsze, a wiec obawa
povystania peknie¢ i rys hartowniczych jest
mniejsza.

Przy hartowaniu stopniowym naprezenia
wewnetrzne sg troche wieksze niz przy harto-
waniach z przemiang izotermiczng.

Jako rezultat hartowania z przemiang izoter-
miczng podwyzszajg sie twardosé i wytrzyma-
1o$¢ na rozcigganie (o-okolo 30 do 40%), wy-
trzymato$¢ na $cinanie (o okoto 40 do 60%,
wytrzymalosé na zginanie (o okoto 50 do 60%0)
i udarno$¢ (o okoto 30 do 40%o); bardzo silnie
podwyzsza sie odpornos¢ na Scieranie (o okolo
1,5 do 5 razy), przez co moze byé podwyzszone
bezpieczne obcigzenie przy pracy na $cieranie
z poflizgiem i bez poslizgu.



Do najnowszych sposobéw utwardzania po-
wierzchniowego zeliwa bez zmiany skladu che-
micznego nalezy zaliczy¢ hartowanie powierz-
chniowe; polega ono na szybkim nagrzaniu
warstwy powierzchniowej przedmiotu do tem-
peratury znaczniej powyzej temperatur kry-
tycznych i nastepnym szybkim chlodzeniu (np.
w wodzie lub w oleju). Nagrzewanie przedmiotu
musi odbywa¢ si¢ w sposéb tak szybki, by
przedmiot nagrzat sie tylko na powierzchni
wzglednie na nieznacznej glebokosci od po-
wierzchni. Znaczne przekroczenie wlasciwej
temperatury hartowania (przegrzanie) nie po-
siada wiekszego szkodliwego wptywu na skutki
hartowania ze wzgledu na kroétki czas trwania
ogrzewania. W praktyce najczeSc’ej znajduje
zastosowanie hartowania powierzchniowego
przez ogrzewanie za pomocg palnika tlenowo-
acetylenowego; do tego rodzaju obrobki
cieplnej nadajg sie szczegélnie zeliwa zawie-
rajagce okolo 1,5 do 29/ niklu, gdyz zapewnia
to réownomierng twardosé¢ i glebokosé utwar-
dzenia oraz zmniejsza sktonnosé do odksztatcen.
Poniewaz wielko$¢ odksztalcen roénie z szyb-
koscig chlodzenia, ostatnio zwrécono uwage na
chlodzenie powietrzem. Aby przy tym sposobie
chlodzenia otrzymac¢ twardosé okoto 450 do
550 kG. ' mm?, musi zeliwo zawieraé¢ od 2 do 3%
niklu, zaleznie od zdolno$ci samohartowania
sie odlewu tj. od jego grubosci Scianki.

Hartowanie powierzchniowe indukeyjne po-
lega na nagrzaniu pradem wysokiej czestotli-
wosci i wymaga specjalnej, stosunkowo drogiej
instalacji. Glebokos¢ warstwy utwardzonej za-
lezy od czestotliwo$ci pradu, przenikalnosci
magnetycznej materiatu i jego oporu elektrycz-
nego; im czestotliwo$é i przenikalno$é magne-
tyczna jest wieksza, a opér elektryczny mniej-
szy, tym gleboko$¢ warstewki nagrzanej a za-
tem i hartowanej jest mniejsza.

Inny rodzaj obrébki cieplnej zeliwa jak np.
starzenie i utwardzanie dyspersyjne znajduje
dotychczas mate zastosowanie, lecz w przy-
szlosci po blizszym poznaniu moze sie okazaé
interesujgce. Starzeniem nazywamy proces
wydzielenia si¢ w stanie statym pewnych sktad-
nikéw z roztworu stalego na skutek zmiany
rozpuszczalno$ci z temperaturg. Wydzielanie
si¢ moze zachodzi¢ w temperaturze zwyklej
(starzenie naturalne lub samorzutne) i w pod-
wyzszonej w 100 do 170 C (starzenie sztuczne).

Dla przeprowadzenia starzenia nalezy:

a. ogrza¢ uprzednio przechlodzony stop ze-
lazny do temperatury, przy ktérej odbywa
sie wydzielenie sktadnika znajdujgcego sie
w roztworze statym przesyconym,

b. wygrza¢ przy tej temperaturze,

c. nastepnie cstudzié.

Przechladzanie wzglednie przesycanie roz-
tworu stalego polega na ogrzaniu stopéw ze-
laznych do temperatury, przy ktérej wydzie-
lony skladnik przechodzi do roztworu stalego
bgz przemiany alotropowej i wygrzaniu przy
niej z nastepnym szybkim ochtodzeniem celem
utrzymania rozpuszczonego skladnika w roz-
tworze. Polaczenie zabiegéw przesycania i sta-
rzenia nosi nazwe utwardzania dyspersyjnego.

Starzenie i utwierdzanie ma widoki rozwoju
zwlaszcza dla zeliw stopowych, zawierajgcych
takie domieszki stopowe jak np. tytan, azot itp.

Przy wyzej opisanych sposobach obrobki
cieplnej sktad chemiczny stopu nie ulegal zmia-
nom. Istniejg jednak i takie zabiegi cieplne,
przy ktorych nastepuje powierzchniowa zmia-
na skladu chemicznego. Takg obrébke cieplng.
nazywa sie ,,cieplno-chemiczng“. Polega ona
na dyfuzji w stal lub w Zeliwo skladnika (np.
wegla, azotu, azotu i wegla réwnocze$nie, lub
innych pierwiastk6w jak aluminium, cynku,
chromu, krzemu itd.) nadajgcego im pewne
wlasnosci lub tez dyfuzji potgczonej z usuwa-
niem pewnego skladnika (np. wegla czyli od-
weglanie).

Naweglanie (dawniejsze cementowanie)* jest
to proces dyfuzyjny polegajacy na nasyce-
niu powierzchni przedmiotu (wykonanego za-
zwyczaj z miekkiej stali) weglem. Nawegla-
nie przeprowadza sie wygrzewajac przedmiot
w ciggu dluzszego czasu w temperaturze okolo
850 do 950 C w osrodku wydzielajagcym tlenek
wegla. Zaleznie od os$rodka naweglajacego roz-
réznia sie:

a. naweglanie w proszkach — o$rodek na-

weglajacy wegiel drzewny z odpowiedni-
mi dodatkami przyspieszajacymi nasyca-
nie (weglan baru, weglan sodu itp. sole
wzglednie ich mieszaniny);

b. naweglanie gazowe — osrodek nawegla-
jacy gazowy (np. tlenek wegla, gaz
$wietlny, gaz ziemny wzglednie metan,
propan, butan lub ich mieszaniny z ga-
zami spalinowymi).

Celem naweglania jest uzyskanie twardej,
odpornej na $cieranie warstwy powierzchnio-
wej w wyrobach stalowych, co uzyskuje sig
przez dodatkowe hartowanie.

Naweglanie nie jest stosowane naogdt do ze-
liwa szarego; czasem stosuje sie do powierz-
chniowego utwardzenia bialego zeliwa ciagli-
wego. )

Istnieje jeszcze powierzchniowe odweglanie
zeliwa, polegajace na dedyfuzji wegla; jest to
proces cieplno-chemiczny, odwrotny do nawe-
glania. Polega on na ogrzewaniu stopow zelaz-
nych w osrodku utleniajagcym do temperatury
dechodzgcej czasem do okolo 1050 C; wygrze-
waniu w tej temperaturze w ciggu dluzszego
czasu i nastepnym wolnym obnizaniu tempera-
tury do okoto 600 C; stosuje sie ten proces dla
zeliwa szarego, jak rowniez dla zeliwa biatego.
Odweglanie zeliwa szarego ma na celu usunie-
cie z powierzchni wegla i utatwienie powleka-
nia odlewéw cynkiem lub cyna.

Cdweglanie zeliwa biatego wykonuje sig
lagcznie z wyzarzaniem grafityzujacym i sto-
suje sie przy otrzymywaniu zeliwa ciggliwego
o bialym zlomie.-Polega na wygrzewaniu odle-

* Wyrazenie ,cementowanie w roéznych jezykach
i u réznych autoréw posiada niejednakowy zakres,
oznacza albo tylko nasycenie weglem z utworzeniem
cementytu albo w ogdle nasycenie powierzchni innym
pierwiastkiem np. ,,cementowanie chromem®. Z tych
wzgledow jako nieSciste lepiej go nieuzywaé i stoso-
wacé¢ wyrazenie polskie okre$lajgce proces jednoznacz-
nie tj. naweglanie.
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wow z biatego zeliwa podeutektycznego w tlen-
ku zelazowym lub w odpowiedniej atmosferze
gazowe]j; utleniajace gazy znajdujace sie w ota-
czajacej atmosferze dyfundujg w glab odlewu
i powoduja utlenianie wegla zarzenia.

Azotowanie polega na nasyceniu warstwy
powierzchniowej przedmiotu zazwyczaj uprzed-
nio obrobionego cieplnie. Celem azotowania jest
otrzymanie cienkiej (0,1 do 0,2 mm, zwykle
nieprzekraczajgcej 0,8 mm) oraz bardzo twardej
i odpornej na Scieranie warstwy powierzchnio-
wej. Wlasnosci te uzyskuje sie bez dodatko-
wych zabiegow cieplnych. Azotowanie przepro-
wadza sie wygrzewajgc przedmiot w oSrodku
oddajgcym azot im statu mascendi w tempe-
raturze ponizej Aci (praktycznie 480 do 560 C).
Zaleznie od o$rodka rozroznia sie azotowanie
gazowe w atmosferze amoniaku i azotowanie
kapielowe w stopionych solach zawierajgcych
cyjanki (np. cyjanki sodu lub potasu, zelazo-cy-
janek potasu); w ostatnim wypadku oprécz azo-
tacji moze odbywa¢t sie réwnocze$nie nawegla-
nie i wtedy taki proces nazywa sie ,,cyjano-
waniem*. Zaleznie od oSrodka rozréznia sie cy-
janowanie kapielowe i gazowe. Cyjanowanie
kapielowe przeprowadza sie w kapieli zawiera-
jacej stopione sole cyjanowe, cyjanowanie za$
gazowe w atmosferze amoniaku i gazu nawe-
glajacego; temperatura cyjanowania wynosi

okoto 800 do 950 C. Celem cyjanowania jak.

i azotowania jest uzyskanie twardej warstwy
powierzchniowej i odnornej na Scieranie.

Do azotacji stosuje sie perlityczne zeliwo
stopowe chromowo-aluminiowe o nastepujgcym
sktadzie chemicznym: 2,5 — 2,80 C; 1 — 2,5%o
Si; 0,3 — 0,7%0 Mn; 1,2 — 1,5 Cr; 0,8 — 1,2%
Al; 0,2 — 0,6%0 Mo; wykonuje sig np.: gtadz cy-
lindréw.

Chcage otrzymaé minimalng ilo$¢ grafitu
w zeliwie, nalezy stosowa¢ zeliwo o niewielkiej
zawartosci wegla calkowitego oraz krzemu;
réwniez zawarto$¢ manganu powinna by¢ nie
duza zwlaszcza, ze w obecnos$ci chromu i mo-
libdenu jest juz tendencja do odbielania. Celem
otrzymania najlepszych w-mikéw, struktura
zeliwa powinna byé sorbityczna z niewielkimi
wydzieleniami wegla. Dlatego nalezy przepro-
wadzie wyzarzanie pezy 950 —1000 C w ciggu
9—10 godzin, a nastep.ale hartowanie w tem-
peraturze 850 C w oleju 1 odpuszczanie przy
550—600 C. Po mechanicznej obrobce odlewdéw
przeprowadza sie azotacje w normalnych wa-
runkach przy 500—520 C w ciggu 50—90 go-
dzin w zaleznosci od Zgdanej grubosci warstwy
naazotowanej. Dla przyspieszenia procesu dy-
fuzji stosuje sie azotacje stopniowa, polegajacg
na ogrzewaniu najpierw przy niskiej tempera-
turze 500—520 C, nastepnie przy 600—650 C
i w koncu, dla zmniejszenia kruchosci azoto-
wej warstwy, znéw przy 500—550 C.

_ Dzieki wysokiej twardo$ci, otrzymywanej po
azotacji (mato ustepujgcej twardosci stali po
tej samej obrébce) i znacznemu podwyzszeniu
odpornosci na $cieranie, stosuje sie naazotowa-
ne zeliwa na roézne cze$ci, ktoére powinny byé
odporne na $cieranie jak np. cylindry silnikow
spalinowych, rézne tuleje, mimosrody itp. Réw-
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niez zeliwa wysokostopowe austenityczne na-
daja sie do azotowania.

Do obrébki cieplno-chemicznej nalezy jesz-
cze zaliczy¢ dyfuzje innych pierwiastkéw np.
Al, Zn, Cr, Si; wprawdzie dyfuzja tych pier-
wiastkéw znajduje w praktyce szersze zasto-
sowanie do stali, lecz moze by¢ tez zastosowana
i do zeliwa.

Naglinowywanie (kaloryzacja, aliterowanie)

_polega na zagrzaniu stopéw zelaznych do tem-

peratury 800—1000 C w zetknieciu ze sprosz-
kowanym aluminium metalicznym lub parami
chlorku glinu (bez dostepu powietrza), zazwy-
czaj w ciagu 6—24 godzin, celem uzyskania zg-
danej grubosci warstwy aluminiowanej; zawar-
tos¢ glinu w warstwie powierzchniowej docho-
dzi do 60% i stopniowo maleje w kierunku
rdzenia. Grubo$¢ warstwy naaluminiowanej
wynosi od kilku setnych do 1 mm. Celem na-
glinowywania jest uzyskanie ognioodpornej
warstwy powierzchniowej przez wzbogacenie
jej w glin i nastepnie jej utlenienie. Ma to wiel-
kie znaczenie dla konstrukeji zeliwnych pra-
cujagcych w podwyzszonych temperaturach np.
ruszta paleniskowe, czeSci piecow grzewczych,
garnki i skrzynki do wyzarzania i nawegglania
i inne wyroby podlegajace zmiennemu ogrze-
waniu i ochladzaniu, ktére ulegaja szybkiemu
zniszczeniu. Dobre rezultaty otrzymuje sie przy
aluminiowaniu zwyklego zeliwa szarego; lecz
lepsze rezultaty daje aluminiowanie perlitycz-
nego zeliwa ciggliwego, posiadajacego warstwe
odweglong. Nie poleca sie stosowanie aluminio-
wania do wyrobéw, od ktéorych wymaga sie od~
pornosci na Scieranie, a takze na czesci podle-
gajgce w czasie pracy dynamicznym obcigze-
niom.

Nacynkowanie (szerardyzacja) polega na za-
grzaniu stopow zeliwa do temperatur 350—
370 C w zetknieciu ze sproszkowanym cynkiem
metalicznym, (bez dostepu powietrza) zazwy-
czaj 3—12 godzin, celem uzyskania zadanej
grubo$ci warstwy bogatej w cynk; grubosé
warstwy nacynkowanej wynosi zazwyczaj do
kilku dziesigtych milimetra. Celem nacynko-
wania jest uzyskanie warstwy powierzchnio-
wej odpornej na dzialanie czynnikéw atmosfe-
rycznych.

Nachromowywanie polega na zagrzaniu sto-
pow zelaznych do temperatury 950—1100 C
w zetknieciu ze sproszkowanym chromem lub
stopem zelazo-chromem (bogatym w chrom),
lub z parami chlorkéw chromu (bez dostepu
powietrza) i wygrzania zazwyczaj w ciggu 20—
25 godzin dla uzyskania okoto 0,2 mm grubo-
$ci warstwy bogatej w chrom. Celem nachro-
mowywania jest uzyskanie warstwy powierz-
chniowej odpornej na dzialanie korozyjne
kwaséw 1 zasad, a poza tym odpornej na Scie-
ranie. Odlewy zeliwne nachromowane mozna
stosowaé na rdézne czesci aparatéw i maszyn
w fabrykach chemicznych, na czeSci pomp
w kopalniach rud oraz dla przewodéw paro-
wych i gazowych. y

Nachromowane odlewy moga stuzy¢ dla wy-
robu czesci, od ktérych wymaga sie duzej od-
pornoéci na Scieranie, a takze dla wyrobu ttocz-



nikéw i matryec. Chromowaniem mozna znacz-
nie rozszerzy¢ zastosowanie zeliwa.
Nakrzemowywanie polega na zagrzaniu sto-
poéw zeliwnych do temperatury 1000—1100 C
w zetknieciu ze sproszkowanym krzemem me-
talicznym lub stopem zelazo-krzem (bogatym
w krzem), lub weglikiem krzemu (bez dostepu
powietrza lub w atmosferze chloru) zazwyczaj
w ciggu dluzszego czasu (od 10 do 20 godzin),
celem uzyskania zgdanej gruboSci warstwy bo-
gatej w krzem, okoto 11—15%0 Si; grubos¢ war-
stwy nakrzemowanej w szarym zeliwie wynosi
okolo 0,1 mm. Celem nakrzemowywania jest
uzyskanie warstwy powierzchniowej odpornej
na $cieranie i na dzialanie korozyjne kwasow.
Nie nalezy nakrzemowywaé¢ wyrobéw podlega-
jacych  nawet niewielkim obcigzeniom dyna-

micznymy gdyz warstwa nakrzemowana jest .

nieplastyczna. Nakrzemowanie znajduje zasto-
sowanie przy wyrobie przewodéw rurowych
'i czeSci pomp, aparatéw 1 maszyn w przemysSle
chemicznym i goérniczym itp.

Nalezy jeszcze wspomnieé o spawaniu zeli-
wa. Stosowanie spawania do napraw odlewow
zeliwnych czy to acetylenowego, czy elektrycz-
nego napotyka na wieksze trudnosci niz w sta-
lach: po pierwsze nie mozna dopusci¢ do
zmiany ilosci wolnego wegla (grafitu), po dru-
gie nalezy zapobiec powstawaniu naprezen
spowodowanych skurczem metalu w' spoi-
nie, ktére moga doprowadzié¢ do pekania odle-
wu. W wiekszosci wypadkéw przed spawaniem
przedmiot podgrzewa sig, a nastepnie po spa-
waniu studzi sie bardzo powoli. W miejscach
spawanych i w poblizu spoiny nalezy sie zaw-
sze liczy¢ ze zmiang struktury oraz wlasno$ci
zeliwa, co odnosi sie¢ zaréwno do zeliwa zwy-
czajnego jak i stopowego. Przez zastosowanie
wyzarzania odprezajacego mozna chociaz cze-
$ciowo usung¢ te naprezenia wewnetrzne lub
zmieni¢ strukture spoiny. Bardzo waznym jest
dobér wlasciwych elektrod, np. elektrod grubo
otulonych, dzieki czemu spoina nie jest twarda.

Na zakonczenie wspomne jeszcze o rosnieciu
zeliwa przy zmiennych ogrzewaniach.

Niektére odlewy zeliwne pod wplywem Kkil-
kakrotnego ogrzewania i ochtadzania zmienia-
ja swoja objetosé (do 40, a nawet do 50%0), np
czedci silnikéw spalinowych, cze$ci konstruk-
cyj piecowych — ruszta itp.; rownoczesnie ze
zmiang objeto$ci odbywa sie zmiana ksztattu
i postaci. Podczas ogrzewania do temperatury
niewysokiej (do okoto 400 C), kiedy nie zacho-
dzi grafityzacja i przemiana alotropowa, ro-
$nigcie odbywa sie kosztem korozji tj. utlenia-
nia metalu gazami przenikajgcymi w wydzie-
lenie grafitowe. Przy tym tworzg sie krzemionka
i inne tlenki, posiadajgce zwiekszong objetosé.
Im wieksze i prostolinijne sg grafitowe wy-
dzielania oraz im wiecej jest w zeliwie krzemu
i wegla, tym wieksze jest jego rosnigcie. W mia-

re--podwyzszania ‘temperatury powyzej 400 -C
do temperatur wlgcznie krytycznych rosniecie

. zeliwa odbywa sie nie tylko kosztem utlenienia

grafitowych wydzielef, lecz takze z powodu
grafityzacji: FesC - 3 Fe + C. Grafityzacja
jest takze zwigzana ze zwiekszeniem objetosci,
gdyz ciezar wlasciwy tworzgcego sie grafitu
(2,25) jest mniejszy od ciezaru wlaéciwego ce-
mentytu. Jednakze ro$niecie zeliwa jest wiek-
sze niz to nalezy oczekiwac¢ z rozkladu cemen-
tytu. Ro$niecie zeliwa obserwuje sie i wtedy,
gdy zeliwo posiada w strukturze ferryt + gra-
fit. Zwiekszenie objetosci obserwuje sie zwtasz-
cza przy ogrzewaniu w atmosferze utleniajg-
cej; podczas ogrzewania w atmosferze reduku-
jacej i obojetnej nie obserwuje sie zjawiska ro-
$niecia zeliwa. Utlenianie odbywa sie nie tylko
na powierzchni odlewu, lecz takze i wewnatrz.
Przenikanie do zeliwa gazéw utleniajacych mo-
ze by¢ wywolane zytkami grafitowymi, a poza
tym rozrzedzeniem struktury wskutek nieréw-
nomiernej rozszerzalno$ci cieplnej i przemian
alotropowych. Ro$niecie zeliwa jest przewaznie
jego wadg:.Wlasnosci mechaniczne takiego ze-
liwa gwaltownie spadajg oraz zmieniajg sie wy-
miary gotowych odlewow.

Nalezy zauwazy¢, ze zwiekszenie obJQtoém
moze zachodzi¢ takze przy wielokrotnych
ogrzewaniach i chlodzeniach wskutek napre-
zen wewnetrznych, ktére powoduja tworzenia
sie makroskopowych i mikroskopowych rys,
zwiekszajacych objeto$¢ zeliwa, zmniejszajg-
cych za$ jego wytrzymatosé a takze utatwiajg-
cych przenikanie utleniajgcych gazéw do wne-
trza odlewu. Bardzo duzy wplyw na rosniecie
zeliwa majg domieszki, ktére sprzyjaja grafi-
tyzacji. Na podstawie niektérych badan zauwa-
zono, ze zeliwa zawierajgce zwiekszong zawar-
tos¢ krzemu powyzej 5% posiadaja mniejsza
sktonnoé¢ do rosniecia, co znéw objasnia sie
tym, ze zeliwo takie posiada zwiekszong od-
pornos¢ na przenikanie do $rodka odlewu ga-
z6w utleniajgtych. Ro$niecie zeliwa znacznie
zwieksza sie w miare zwiekszenia zawarto$ci
wegla. Mangan i siarka naleza do domieszek
zmniejszajagcych " rosniecie zeliwa wskutek
sprzyjajacemu dzialaniu weglikotwoérczemu.
Natomiast wplyw manganu i siarki na rosnie-
cie zeliwa, spowodowane utlenieniem jest nie-
znaczny a raczej szkodliwy. Azeby zapobiec
ro$nieciu, stosowane sg wysokogatunkowe ze-
liwa perlityczne z drobnymi wichrowatymi
wydzieleniami grafitu, niskg zawartoscig wegla
i krzemu oraz czesto podwyzszong zawarto$cia
pierwiastk6w weglikotworezych jak manganu
i chromu. Przeciwdziataé¢ ro$nieciu zeliwa mozna
poza doborem odpowiedniego skladu chemicz-
nego jeszcze drogg cementacji metalicznej, np.
naaluminiowanie. Stosujac naaluminiowanie,
stwarza sie warstwe powierzchniowg odporng
na utlenienie i niedopuszczajacg do dyfuzji ga-
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z6w do wnetrza odlewu. Réwniez stworzenie
atmosfery redukujacej i obojetnej podczas na-
grzewania, o ile to jest w praktyce mozliwe,
jest dobrym $rodkiem zmniejszajgcym rosnig-
cie zeliwa.

Sklonno$é zeliwa do ros$niecia musi by¢
uwzgledniona przy wyborze zeliwa na przed-
mioty konstrukcyjne, pracujace w warunkach
przemiennego ogrzewania i studzenia.
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A. W. GUSIEW

Metoda inz. Kowalewa w odlewnictwie

W odlewni zZeliwa szarego Fabryki Samochodéw im.
J. Stalina w Moskwie zastosowano z powodzeniem me-
tode inz. F. Kowalewa, oparta na glebokim przestu-
diowaniu przez kolektyw inzynieryjno-techniczny i na-
stepnym opanowaniu przez szerokie masy najbardziej
przodujgcych i wydajnych sposobdéw pracy. Stacha-
nowski zespdt odlewni wykazal sie w ciggu ostatnich
trzech lat licznymi rekordami produkcyjnymi, staran-
nie studiowanymi i przyswajanymi przez wiekszosé
robotnikéw. Dzieki takiemu doskonaleniu sposobéw
pracy wydajno§¢ odlewni wzrosta w ciggu ostatnich
trzech lat do 200%, a opanowanie doswiadczehn przo-
downikéw pracy przez licznych robotnikéw, doprowa-
dzilp do znacznego uregulowania pracy poszczegélnych
odcinkéw oddziatu, wybitnego skr6cenia postojéw
i stworzylo podstawy do dalszego zwiekszenia wydaj-
nosci. /

Dalsze jednak podwyzszenie wydajnos$ci pracy wy-
magalo dokltadniejszego systemu w dziele studiowania
i opanowywania metod pracy przodujgcych stacha-
nowcow, okazania im bardziej planowej pomocy tech-
hicznej i metodycznej, staranniejszej selekcji metod
pod wzgledem prawidlowosci technicznej i korzy$ci
gospodarczej oraz przy szczegdlnym uwzglednieniu
tych metod, ktére okazaly sie wynikiem nie tylko na-
bytej wprawy,.lecz takze i pewnego wysitku umysto-
wego.

Na poszczegélnych odcinkach produkcyjnych przo-
dujgcy technolodzy, mistrzowie i stachanowcy organi-
zowali sie w Odcinkowe Rady Techniczne, kierowane
przez Techniczng Rade Oddziatu. Rady Techniczne po-
szczegb6lnych odcinkow przystapily do pracy podilug
planu, zawierajgcego w ogolno$ci: analize produkcji
dwodch lub wiecej stachanowcéw wzglednie stacha-
nowskich brygad w ciggu pewnego okresu czasu, prze-
prowadzenie obserwacji chronometrazowych poszcze-
golnych elementéw pracy i ich analizy, wybor najbar-
dziej racjonalnych metod pracy i ustalenie warunkoéow
ruchowych, przy jakich metody te stosowano, zesta-
wienie opiséw najlepszych metod pracy, zaznajomie-
nie egdlu robotnikéw danego odcinka z tymi metoda-
mi i odczyt na posiedzeniu Rady Oddzialu na temat
przeprowadzonych badan i osiagnietych wynikéw.

Rada Techniczna odbyla 21 posiedzen, na ktérych
wystuchano odczytéw Rad poszczegélnych odcinkéw.
Przytoczone ponizej przyklady pokazujg wyniki osig-
gniete przez ‘Rady Odcinkowe, przy czym zaznaczy¢
tu nalezy, ze glebsze studiowanie przodujgcych metod
pracy poszczegélnych stachanowcéw naprowadzato
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czesto aktyw techniczny Oddzialu na gruntowne zmia-
ny w miejscach roboczych i wymagaly coraz dalej
postepujacego doskonalenia narzedzi, - wyposazenia
i mechanizméw.

Przyklad 1:

Na odcinku transportera, obstugujgcego brygady
formierzy klockéw hamulcowych, ustalono na podsta-
wie obserwacji chronometrazowych, ze brygada Czer-
kiesa wykonywala operacje wykanczania wlewu gléw-
nego w gornej skrzynce o 4—5 sek. szybciej, -anizeli
brygada Oczkasowa; Brygada Czerkiesa wykonywala
operacje wstawiania rdzenia i oczyszczanie plyty mo-
delowej dolnej czesci formy szybciej, anizeli brygada
Kuzmina, Przy ustalaniu przyczyny tej réznicy w zu-
zyciu czasu na wymienione operacje formowania, oka-
zalo sie, ze w brygadzie Oczkasowa robotnica Bekre-
niewa dokonywata wykanczanie wlewu gléwnego
(przez sfazowanie jego krawedzi przy pomocy spe-
cjalnie uksztaltowanego modelu wykanczajgcego)
w dwoch etapach, tj. najpierw wyciggala z formy mo-
del wlewu gléwnego, ukladata go na stolik narzedzio-
wy, po czym brala ze stolika tg sam3 reka model wy-
kanczajacy i dokonywala wykonczenia wlewu. Model
wykanczajacy byl w tym wypadku pobierany ze sto-
lika w czasie wstrzymania maszyny. W brygadzie
Czerkiesa robotnica Tugohikowa brata model wykan-
czajacy do lewej reki w tym samym czasie, jak forma

L -
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Rys. 1. Miejsce robocze operacji wykonywania ' wlewu
glownego w formie klocka hamulcowego przy daw-
nych (a) i obecnych (b) metodach pracy: 1 — wlew
glowny; 2 — model wlewu giéwnego; 3 model wy-
kanczajacy; ‘4 — stél narzedziowy; 5 — forma, 6 —
maszyna formierska; 7 — zbiornik masy formierskiej;

: : 8 — formierz, ‘ s




byla ubijana, tj. podezas praey maszyny. Wykaneczanie
przeprowadza ona lewg rekg po wycieciu wlewu rekg
prawg. W ten. sposéb osigga sie w brygadzie Czerkie-
sa zaoszczgdzenie czasu kosztem umieszczenia operacji
,»Wwzig¢ model wykanczajgcy'* w czasie pracy maszyny
i rownomiernego obcigzenia obu rgk robotnicy (rys. 1).

W brygadzie Czerkiesa element operacji ,oczyScié¢
plyte modelowa dolnej czesci formy i wstawié rdzen*
wykonuje sie szybciej dlatego, ze formierz brygady
Kuzmina wstawia rdzen na plyte dopiero wtedy, gdy
po oczyszczeniu plyty w potozeniu pochylym, zostaje
ona z powrotem doprowadzona do potozenia poziome-
go, w brygadzie za$ Czerkiesa utozenie ‘rdzenia na
plycie modelowej i oczyszczenie jej przeprowadza sie
podczas obrotu plyty, gdy znajduje sie ona w poloze-
niu pochyltym. W ten sposéb w brygadzie Czerkiesa
dany element operacji wykonuje sie w czasie pracy
maszyn, przez co skraca sie zuzycie czasu o 4—5 sek.
(rys. 2).

2 a ustawlenio
wom*" jrenio
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Rys. 2. Miejsce robocze operacji oczyszczania plyty

modelowej i wstawiania rdzenia przy obecnych me-

todach pracy; 1 — ptyta modelowa; 2 — rdzen, wsta-
wiony w model; 3 — rdzenie na potce.

Wreszcie w brygadzie Czerkiesa opanowano dobrze
wykonywanie operacji ,,0sadzania skrzynki na trzpie-
niach dolnej i gérnej plyty modelowej“. Odbierajgc
skrzynke z podnosnika formierz ukladal jg tutaj do-
kladnie uszami na trzpieniach ptyty. W brygadzie
KuzZmina natomiast formierz ustawiai wpierw skrzyn-
ke na pityte modelowa nie trafiajgc naogét uszami
skrzynki na trzpienie, zuzywajac nastepnie dodatkowy
czas na wtasciwe nasuniecie skrzynki. Po pouczeniu
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Rys. 3. Potozenie zsypu przed (a) i po (b) zmianie

konstrukcji zbiornika masy formierskiej: 1 — maszy-

na formierska; 2 — skrzynka formierska; 3 — zsyp;
4 — szczeki; 5 — zbiornik masy formierskiej.

formierza z brygady Kuzmina i po opanowaniu przez
niego metody pracy formierza z brygady Czerkiesa
ogolny czas na wykonaniz omawianej operacji skro-
cony zostal w brygadzie Kuzmina o 3—4 sek. W wy-
niku dobrego opanowania tej operacji wzrosla pro-
dukcja brygad w ciggu zmiany o 15—20 skrzynek.

- go nie uczynila brygada Kriwcowa.

W wyniku przeprowadzonych obserwacji pracy na
omawianym odcinku, w celu dalszego usprawnienia
pracy wprowadzono kilka dodatkowych zalecen orga-
nizacyjno-technicznych np.:

a. kazdej z brygad formierskich przydzielono okre-
Slong ilo$¢, odpowiedrio oznaczonych skrzynek,
kierowanych po ich wybiciu z powrotem do wia-
sciwej brygady; uzyskano przez to rownomierne
obcigzenie calej diugosci transportera, co zapew-
niato utrzymywanie przez calg zmiane zalozonego
rytmu pracy i usuwato straty czasu na postoje
niektérych brygad, zwlaszcza tych najbardziej od-
dalonych od miejsca wybijania skrzynek, wsku-
tek braku tych ostatnich.

b. Przy maszynach do formowania dolnych czesci
formy podniesiono wyloty zbiornikow z masg for-
mierskg i zmieniono konstrukcje samych zsypow
(rys. 3); uzyskano przez to szybsze zsuwanie sig
masy formierskiej ze zbiornika do skrzynki. Do-
prowadzajac szerokos¢ zsypu do wymiaru cdpo-
wiadajgcego wymiarom skrzynek, usunieto zja-
wisko przesypywania si¢ masy poza skrzynke
i uzyskano dodatkowg oszczednoS¢ na czasie wy-
pelniania skrzynki masg formierska.

Wprowadzenie powyzszych zalecen organizacyjno-
technicznych pozwolilo podnie$¢ ogdlng wydajno$¢ na

transporterze o 80—100 skrzynek podczas jednej
zmiany.

Przyklad 2.

Obserwacja pracy brygad, formujgcych zbiorniki

ssgco-tloczgce pozwolita stwierdzi¢, ze brygada Iwa-
nowa produkuje wiecej, anizeli brygada Kriwcowa.
Analiza pracy obu brygad wykazala, ze brygada Iwa-
nowa polgczyla niektére elementy operacji formowa-
nia wykonywane recznie, z czasem pracy maszyn, cze-
I tak brygada
Kriwcowa wykonala elemenly operacji formowania
»wstrzasanie skrzynki i podnoszenie glowicy dociska-
jacej“ po kolei: wstrzgsanic — zatrzymanie maszyny

Rys. 4. Miejsce robocze przy
formowaniu kolektora: 1 —
nontazowy przenosnik rol-
kowy 2 — forma; 3 —
sktadacz formy; 4 — rdzen-
nica dla rdzeni Nr 3;
5 — rdzennica dla rdzeni Nr
1;, 6 — maszyna formier-
ska; 7T — wozek z rdzenia-
mi Nr Nr 2, 3, 4,5, 6,i 7;
8 — rdzen Nr 8; 9 — rdzen
Nr 1.

XL
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— podniesienie glowicy. W brygadzie Iwanowa prze-
prowadzano podniesienie giowicy w czasie wstrzgsania
stolu maszyny, laczgc w ten spos6b czas pracy recznej
z czasem pracy maszyny i skracajgc przez to zuzycie
czasu na dang operacje o 4—3 sek. W brygadzie Kriw-
cowa wstawienie rdzeni Nr 1 i 8 dokonywano po ko-
lei jedng reka, w brygadzie natomiast Iwanowa skla-
dacz formy ukladat te rdzenie réwnocze$nie obu re-
koma, zmniejszajgc tym samym ilo$¢ zwrotéw tulowia
i przejsé od stolika z rdzeniami do formy. (rys. 4).

W brygadzie Iwanowa ukfadano model wlewu gtow-
nego, po jego odformowaniu na glowicy dociskajgcej,
podczas gdy w brygadzie Kriwcowz model ten ukla-
dano na stolik narzedziowy, znajdujacy sie poza ro-
botnikiem tracgc w ten sposob na dodatkowe ruchy
3—4 sek. (rys. 5).

W brygadzie Iwanowa polgczono czasowo elementy
operacji formowania: ,napetuianie skrzynki masg i jej
wstrzgsanie, podczas gdy w brygadzie Kriwcowa ope-
racje te wykonywano po kolei: najpierw napelniano
skrzynke masg a potem dopiero zaggszczano ja przez
wstrzgsanie. W wyniku potgczenia czasowego poszcze-
gbélnych elementéw omaw:ianych operacji wydajnosé
brygady Kriwcowa wzrosta o 7%, liczagc na jedna
zmiane.
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Przeniesienie do$wiadczen brygacy Iwanowa, zdo-
bytych przy formowaniu kolektora, na brygady, for-
mujace inne czeSci, doprowadzilo do znacznego wzro-
stu ogélnej wydajnosci. I iak brygady Burmistrowa
i Barina opanowawszy metcdy pracy formierzy z bry-
gady Iwanowa, podwyzszyli - wydajno§¢ pracy przy
formowaniu pokrywy bloku cylindréw o 7—9%o.

Rys. 5. Miejsce robocze przy
formowaniu pokrywy blokow
cylindrow przy dawnym i
obecnym rozmieszczeniu mo-
deli wlewu gtéwnego: 1 — mo-
del wlewu gtownego; 2 — sto-
lik narzedziowy; 3 — formierz;
4 — wlew gléwny; 6 — glowi-
.ca doprasowujaca; 7 — skrzyn-
ka z masg wypelniajaca.

Q-t19/51-R s

. Przyklad 3.

Rdzeniarka Michalina osiggala wysoka wydajnosé
dzieki napelhianiu- rdzennicy masg rdzeniarskg jedno-
razowo, podczas gdy inne rdzeniarki napeilnialy rdzen-
nice w kilku dawkach. Michalina zaoszczedzita w ten
sposéb do 4 sek. przy nabijaniu jednej rdzennicy. Roz-
powszechnienie metody jej pracyv; doprowadzito do
zwigkszenia ogdlnej wydajnoéci rdzeniarek o 7-—8%.
Przykiad 4. ’

Szczegdlnie dobre wyniki osiggnieto na odcinku na-
dmuchiwania rdzeni w nadmuchiwarkach przez roz-

G. J. POGODIN - ALEKSIEJEW

powszeéchnienie ‘'metod pracy rdzeniarki Nieczajewej.
Nieczajewa wyciggala rdzehh w czasie, gdy stét nadmu-
chiwarki sie opuszczal, co dawalo jej oszczednos¢ do
4—5 sek. na kazdym rdzeniu. Dawniej przy wykony-
waniu rdzeni przeprowadzano nastgpujgce operacje:
wdmuchiwanie masy, opuszczanie stolu, zdejmowanie
rdzennicy ze stotu, ustawianie jej na warsztacie, wyj-
mowanie rdzenia z rdzennicy. Obecnie za§ wykonuje
sie. rdzenie przeprowadzajgc- nastepujgce operacje:
wdmuchanie masy, wilgczenie mechanizmu opuszcza-
nia stolu, wyjecie rdzenia z rdzennicy Nr 2, zdjgcie ze
stotu rdzennicy Nr 1.

Z przykladow tych wida¢, ze prowadzona w Ta-
_dzieékim odlewnictwie praca nad planowym i zespo-
lowym badaniem przodujacych doswiadczen stacha-
nowskich daje wyrazne wyniki. Stachanowcy wzbo-
gacili znacznie, dzieki zdobytej wprawie w wykony-
waniu poszczegélnych elementéw roéznych operacji
oraz owocnemu w wielu wypadkach wysitkowi umy-
slowemu, wiedze inzynieréw i technikéw, pomogli im
ujawnié przyczyny, hamujsce pos.ep w produkcji da-
nego zakladu. Ze swej strony inzynierowie i technicy
pomogli stachanowcom w izh poszukiwaniach za bar-
dziej doskonatymi metodami pracy, rozszerzyli znacz-
nie ich do$wiadczenia i zaznajomili z nimi robotnikow
i stachanowcéw na innych odcinkach pracy. Wspélny-
mi wiec sitami, przodujacy stachanowcy, inzynierowie
i technicy na podstawie analizy naukowej najlepszych
metod pracy zabiegaja stale o dalsze zwigkszanie wy-
dajnosci pracy droga doskonalenia metod pracy, po-
lepszania technologii i jako$ci produkcji.

Cz. P.

»wLitiejnoje Proizwodstwo*“ Nr 3, 1951.

Obrébka plastyczna przy produkeji zeliwa ciggliwego

Prof. G. J. Pogodin-Aleksiejew opisuje ciekawe ba-
dania nad wplywem obroébki plastycznej na wyzarza-
nia zeliwa ciggliwego. Przed przystgpieniem do wtasci-
wych badan ustalono wplyw wytrzymywania prébek
zeliwa biatego o zawartos$ci 2,23% C, 1,39% Si, 0,52%0 Mn,
0,122% P i 0,034% S w temperaturach 700—850 C.
Stwierdzono, ze przy wyzarzaniu w temperaturze po-
nad 850 C w ciggu 1 godziny wystapily juz wydziele-
nia wegla zarzenia. Wobec tego w dalszych probach
wyzarzono probki w ciggu 10 minut przy 850 C, 900 C
i 950 C Na przyktad cylindryczne probki o $rednicy
35 mm i wysokosci 40
po czym poddano odkuwaniu miotem pneumatycznym
o ciezarze 230 kg. Pod wplywem tej obrobki plasiycz-
nej mozna bylo splaszczyé probki do 4/5, 2,3 1 1,3 wy-
sokosci poczatkowej. Podobnag probe przeprowadzono
pod prasg obnizajgc wysoko$¢ do 1/4 wielkosci po-
czgtkowej. Poniewaz na powierzchni prébek nie wy-
stapily pekniecia, stad mozna stwierdzi¢, ze zeliwo
biale .w opisanych warunkach jest materialem dosé¢
plastycznym. Badania metalograficzne wykazaty, ze

mm wyzarzono przy 950 C -

podczas obrébki plastycznej nastgpila cze$ciowa gra-
fityzacja — im wiekszy byl zgniot (zmniejszenie wy-
soko$ci), tym wieksza byta ilo§¢ wegla zarzenia. Prze-
prowadzone nastepnie wyzarzanie prébek wykarato,
ze obrobka plastyczna znacznie (wiecej niz dwuxkrot-
nie) przy$piesza rozpad wolnego cementytu.

Badania G. J. Pogodina-Aleksiejewa wykazaly cie-
kawe zjawisko wplywu zgniotu na kinetyke rozpadu
cementytu i wyzarzanie zeliwag ciagliwego. Proces len
moze znalezé zastosowanie w warunkach prakiycz-
nych przy odlewaniu prostych cze$ci maszyn, w kté-
rych mozna bedzie przez obrébke plastyczng skrocié
czas wyzarzania.

Wydaje sie jednak, ze proces ten moze byé zasioso-
wany jedynie do niskoweglowego zeliwa biatego,
w ktérym ilo§¢ wolnego cementytu jest nieduza. Przy-
puszczalnie Zeliwo biate, zawierajgce 2,8—3,0% C wy-
kazywa¢ bedzie znacznie gorszg plastyczno$é co ogra-
niczyloby zakres zastosowania opisanej metody.

J. P.
» Wiestnik Maszinostrojenja‘, 1951, Nr. 4, str. 57.
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Objasnienia skrétéw, oraz wszelkich zmian i uzupet-
nien symbolistyki stosowanej w Przegladzie Biblio-
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Glownego Instytutu Odlewnictwa.

62 TECHNIKA

620.17 Wytrzymalos§é

K2 5— 10.51

{
Gogobieridzie D. B.: Racjonalna metoda po-
miaru twardosci. ,Racjonalnyj mietod izmierienja
twierdosti“. Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 4, kw. 51,
s. 82; 26 x 21 cm, 1,2 str., 5 poz. bibl. — Metoda po-
miaru twardo$ci stozkiem o kgcie 1360 jest najbar-
dziej racjonalng, gdyz wyniki pomiaru sg lepiej po-
réwnywalne z metodg Brinella.

730 x 620.178.152

731x K2 — 10.51

620.178.3:669.017
Djaczenko P. E.: Metoda okreSlania glebokosSci
zgniecionej warstwy metalu bez rozcinania przedmio-
tu. ,Mietod opriedielenja glubiny naklepannowo stoja

mietalla bez razriezanja izdelja®. Wiestn. . Maszinostr.,:

t. 31, Nr 4, kw, 51, s. 41; 26 x 21 cm, 4 str, 2 rys, 5
wykr., 3 poz. bibl. — Opis urzgdzenia i teoretyczne
podstawy metody. Badanie przeprowadza sie przez
weciskanie diamentowej piramidy, pod réznymi obcig-
zeniami, w powierzchnie metaiu. Uzywane aparaty:
mikrotwardos$ciomierz i profilograf.

620.18 Metalografia

732 x 620.181.42 K2 — 10.51
Zabiezinskij M. M.: Przyspieszona metoda ozna-
czania gladkosSci powierzchini priobek przy uzyciu mi-
kroskopu MIN-1. , Uskoriennyj mietod attestacji obraz-
cow ozistoty powierchnosti na mikroskopie MIN-1%.
‘Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 5, maj 51, s. 74; 26 x 21
cm, 1 str.,, 1 fot.,, 1 rys., radiogr. — Opis przyrzadu do
szybkiego rysunkowego nanoszenia pasm interferen-
cyjnych na aparacie MIN-1. ~Metoda ta pozwala na
5—6-krotne skrocenie czasu zdjecia interferogramu
z metoda fotograficzng.

620.19 - Wady materialu i ich badanie. Korozja.

733 x 620.191:669.7.018 K2 — 10.51
Tomaszow N. D,, Matwiejewa T. W.: Procesy
katodowe w korozji metali. ,, Katodnyje processy pri
korrozji mietattow*. Z. fiz. Chim., t. 24, Nr 11, list. 50,
s. 128; 26 x 17 cm, 13 str., 1 rys., 10 wykr., 2 tabl.,, 10
poz. bibl. — Stwierdzono, ze szybko$¢ ‘depolaryzacji
tlenowej przewyzsza szybkos$¢ depolaryzacji wodoro-
wej.

621.72 MODELARSTWO

734 x 621.723 K2 — 10.51
Szibalow I. N.: Zastosowanie mlotka pneumatycz-
nego w modelarstwie. ,Pniewmaticzeskij molotok w
modielnom diele“. Biul. Lit., Nr. 7—8 (22—23), 45, s. 40;
24 x 17 cm, 1 str., 1 rys. — Opisano zastosowanie miot-
ka pneumatycznego MK-4 do wykonywania modeli,
przy uzyciu odpowiednio zaprojektowanych narzedzi.

735 x 621.725 K2 — 10.51
Ryzkin C. T.: Mechanizacja zlozonych prac mode-
larskich. ,,Miechanizacja stoznych' modielnych rabot®.
Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 6, czerw. 51, s. 50; 26 x
21 cm, 2,4 str., 5 rys. — Sposoby zastgpienia recznej
obrobki modeli przez toczenie i frezowanie. Podano
dwa przykiady wykonania modeli.

621.74 - ODLEWNIE, ODLEWNICTWO

736 x 621.74:62 K2 — 10.51
Milman B. S.: Wprowadzanie do przemystu nowej
technologii odlewnictwa. ,,Wniedrienje nowoj tiechno-
logii litiejnowo .proizwodstwa w' promyszlennost‘ “. —
Wiestn. Maszinostr.,, t. 31, Nr 5,. maj 51, s. 5; 26 x 21
cm, 7,2 str., 3 fot., 1 tab., 11 poz. bibl. — Metody wspo6i-
pracy instytutow badawczych z przemystem. Omoéwie-
nie postepu technicznego w réznych dziedzinach odle-
wnictwa: zeliwo modyfikowane, sferoidalne, wyzarza-
nie zeliwa ciggliwego w osrodkach piynnych, szybko-
schnace masy formierskie i rdzeniowe, nowe metody
i maszyny do odlewania ods$rodkowego.

37 x 621.74:658.5 K2 — 10.51
Piwonski T.. Wprowadzenie drobnych usprawnien
metod pracy natury organizacyjno-technicznej, —
droga do zwiekszenia wydajnoSci odlewni i zmniej-
szenia iloSci brakéw. Prz. Odlewn., Nr 5, maj 51, st 142;
30 x 21 cm, 2,5 str.,, 6 rys. — Opisano organizacje
miejsca pracy, ‘suszenie i wygrzewanie kadzi odlew-
niczych, sposoby zwiekszenia wydajnosci przy‘formo-
waniu i dodatnie strony stosowania ptyt modelowych.

738 x 621.74:658.516 K2 — 10.51
Sokotow N. W.: Zastosowanie metody inz. Kowalo-
wa w odlewniach fabryki samochodéw. , Wniedrienje
mietoda inz. Kowalowa w litiejnych cechach Gorkow-
skowo awtomobilnowo zawoda“.Lit. Proizwod., Nr 7,
lip. 51, s.'13; 29 x 22 cm, 1,5 str., 3 tab. — Zastosowa-
nie metody inz. Kowalowa w wymienionych odlew-
niach, pozwolilo znacznie zwiekszy¢ produkcje. Bliz-
sza analiza poszczegdlnych operacji przy wykonywa-
niu rdzeni i form wykazala, ze metode inz. Kowalowa
stosowa¢ mozna zaré6wno do prac recznych jak i ma-
szynowych.

739 x 621.74:669.141.25 K2 — 10.51
Poptawskij I. A.: Nowa technologia odlewania
kol zamachowych. ,,Nowaja tiechnotogia otliwki ma-
chowikow*. Lit. Proizwod., Nr 7, lip. 51, s. 30; 29 x 22
cm, 0,6 str., 2 rys — Przez zastosowanie odpowiednie~
go spesobu formowania, ukladu wlewowego i ochta-
dzalnikéw, zmniejszono do minimum ilo§¢ brakéw ko!
staliwnych.

740 x 621.74:92 Motorin K2 — 10.51
Rubcow N. N.: Wybitny odlewnik Iwan Motorin.
» Wydajuszezijsja litiejszczyk Iwan Motorin“ Lit.. Pro-
izwod., Nr 7, lip. 51, s. 23; 29 x 22 cm, 2,8 str. 14 poz.
bibl. — Opisano spos6b wykonania odlewu najwiek-
szego dzwonu, ktéry otrzymat nazwe kréla dzwondw.
Dzwon ten zostal wykonany w I polowie XVIII wie-
ku przez wybitnego na owe czasy odlewnika rosyj-
skiego Iwana Motorina.

69



621.74.03.04. Specjalne metody odlewania.

741 x 621.74.04 K2 — 10.51

Wasiliew G. D, Polewaja A. M.: Prézniowe
zalewanie, z miejscowym odciaganiem gazéw. ,Waku-
umnaja zaliwka mietodom miestnowo otsosa gazow*.
Lit. Proizwod., Nr 1, stycz. 51, s. 30; 29 x 22 cm, 1,5
str., 7 rys. — Prozniowe zalewanie polega na odcig-
ganiu gazéw z rdzeni podczas zalewania form. Prze-
prowadzone préby na. cylindrach GAZ-51 daty dobre
wyniki. Podano dokladny opis urzadzenia odciggajace-
go gazy z rdzeni.

742 x 621.74.043.1 K2 — 10.51

Winniczenko P. G, Graczew W. A, Pietrow
N. I, Szapowatl I. M.: Praktyka odlewania staliwa
. do form metalowych. ,Praktika litja stali w mietalli-
czeskije formy“. Lit. Proizwod., Nr 1, stycz. 51, s. 7;
29 x 22 cm, 4 str., 16 rys., 5 poz. bibl. — Opisano kon-
strukcje form metalowych do odlewania staliwa oraz
stosowane przy tym uktady wlewowe i ‘pasty do po-
krywania kokil. Jako§é odlewdéw staliwnych wykona-
nych w kokilach jest wyzsza od odlewanych w formy
piaskowe i koszt ich jest nizszy.

743 x 621.74.043.1 K2 — 10.51
Rychleckij I.: Odlewanie kot zebatych o duZzym
module w skladanej formie metalowej. ,,Otliwka sze-
steren krupnawo modula w sbornuju mietalliczeskuju
formu*. Lit. Proizwod., Nr 5, maj 51, s. 26; 29 x 22 cm,
0,6 str., 2 rys., 1 tabl.-— W matej kokili odlewa sie
z zeliwa cze$ci formy odtwarzajace obrys zeba. Po od-
laniu odpowiedniej ilosci segmentow sktada sig je,
lgczgce ze sobg trzpieniami, ustawia rdzenie i po zmon-
towanu formy — zalewa zeliwem. Powierzchnie zebéw
otrzymuje sie odbielong na giebokos¢ 5—7 mm, co
zwieksza czas pracy kola.

744 x 621.74.043.1 (091) K2 — 10.51
Winniczenko W. G, Pietrow N. I, Szapowat
I. M.: Z historii rozwoju kokilowego odlewnictwa sta-
liwa w Reosji. ,Iz istorii razwitja w Rossji preizwod-
stwa stalnowo litja w mietalliczeskije formy*“. Lit.
Proizwod., Nr 7, lip. 51, s. 32; 29 x 22 cm, 0,6 str., 2 rys.
3 poz. bibl. — Wykonanie staliwnych odlewéw w ko-
kilach bylo juz oddawna w Rosji szeroko stosowane.
Jako przyklad opisano odlewanie w kokile staliwnych
tarcz do wagondéw towarowych w roku 1911.

745 x 621.74.045:621.725.7:621.744.33 K2 — 10.51

Rabinowicz B. W.: CienkoScienne formy. , Tonko-
stiennyje formy“. Lit. Proizwod., Nr 6, czerw. 51, s. 26,
29 x 22 em, 1,1 str., 4 rys., 1 tabl, 2 poz. bibl. — Wy-
konanie cienko$ciennej formy odbywa sie w ten spo-
séb, ze na model nakladamy ,skrzynke*, o ksztalcie
zewnetrznego modelu. Wykonana ona by¢ powinna tak,
aby pomiedzy modelem a skrzynkg byla przestrzen
grubosci 10—15 mm, ktérg wypelniamy (przez nad-
muchiwanie) masg formierskg. W ten sposéb powstaje

jak gdyby kokila izolowana masg formierska. Prze-
prowadzone proby daly dobre wyniki.
746 x 621.74.045:621.741 K2 — 10.51

Korotkow A. I, Kuzniecow I. W.: Zmechani-
zowana odlewnia odlewéw precyzyjnych. , Miechani-
zirowannyj cech tocznowo litja“. Lit. Prozwoid., Nr 6,
czerw. 51, s. 2; 29 x 22 cm, 2,3 str.,, 8 rys. — Opisano
dokladnie produkcje odlewoéw precyzyjnych w odlewni
zmechanizowanej oraz pracg poszczegélnych maszyn
i urzadzen.
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47 % 621.74.045:669.141.25
Szub I E.: Produkcja staliwnych odlewéw precyzyj-
nych dla przemystu maszynowego. ,,Proizwodstwo tocz-
nych stalnych otliwok w maszinostrojenii*. Lit. Pro-
izwod., Nr 7, lip. 51, s. 2; 29 x 22 cm, 5 str, 6 rys.,
1 wykr., 1 tab., 5 poz. bibl. — Odlewy precyzyjne sto-
sowane sa w ZSRR w coraz szerszym zakresie. W zwig-
zku z tym odlewnie produkujace odlewy precyzyjne
sa mechanizowane. Podano sklady materiatow uzywa-
nych na modele, masy do wypelniania skrzynek, ognio-
odporne pokrycia oraz opisano dokladnie procesy tech-
nologiczne wytwarzania wymienionych odlewéw.

K2 — 10.51

621.741. Rodzaje odlewni

748 x 621.741 K2 — 10.51
Efimow M. N.: Wprowadzenie metody odlewania
aparatury cieplnej z zastosowaniem wytapianych mo-
deli. ,,Wniedrienije litja mietodom = wyplawlajemych
modielej w proizwodstwie topliwnoj aparatury“. Lit.
Proizwod., Nr 2, grudz. 50, s. 6; 29 x 22 cm, 2,1 str.,
2 rys., 1 wykr.,, 2 tab. — Opisano dokladnie sposéb
produkcji odlewéw z wytapianych modeli oraz mecha-
nizacje wszystkich procesé6w technologicznych zwigza-
nych z wytwarzaniem tych odlewoéw.

749 x 621.741 K2 — 1051
Bogostowskij G. G.: Charakterystyka odlewéw
dla aparatury gazowej. ,Charaktieristika litych die-
talej dla gazowoj apparatury*. Biull. Lit., Nr 7—8 (22—
23). 45, s. 3; 24 x 17 cm, 4,5 str., 6 rys. — Podano ogoél-
na charakterystyke odlewanych cze$ci aparatury ga-
zowej, jak roznego rodzaju urzgdzenia grzewcze, kur-
ki, palniki itp. Omoéwiono zagadnienie doboru mate-
rialu oraz wymagania odbiorcze stawiane najbardziej
typowym rodzajom odlewéw w zaleznos$ci od warun-
kow ich pracy oraz wymiaréw.

750 x 621 741.2:621.746.7 K2 — 10.51

Portugeis A. W.: Walka z brakami odlewow obra-

piarkowych. ,Borba s brakom stankostroitielnowo
litja“. Biull. Lit.,, Nr 7—8 (22—23), 45, s. 28; 24 x 17 cm,
9 str,, 10 rys., 5 tab. — Omoéwiono walke z brakami

w odlewni Zeliwa jednej z radzieckich fabryk obrabia-
rek. Podano bledne i wlasciwe rozwigzania formowa-~
nia i odlewania szeregu odlew6w obrabiarek.

751 x 621.741.4:621.745.36 K2 — 10.51
Kuczewski W.; Rosyjski proces S§wiezenia powierz-
chniowego w odlewni staliwa. Prz. Odlewn., Nr 4, kw.
51, s. 94; 30 x21 cm, 4,5 str., 3 rys., 1 tab., 3 poz. bibl. —
T. zw. ,,maly proces konwertorowy*“ Kkorzystnie jest
stosowa¢ w malych odlewniach staliwa. Stosuje’ sie
gruszki z bocznym dmuchem. Okres topu 7--10 minut.
Zalety: wysoka temperatura metalu, szybkie topy nie-
duzych ilosci stali. Wada: konieczno$¢ stosowania su-
rowki niskofosforowej.

621.742. Przygotowanie piasku formierskiego i gliny.

752 x 621.742.38 K2 — 10.51
Iwaszkin Ju. I.:. Urzadzenie do dozowania masy
formierskiej i do przechylania ramion oporowych do-
ciskowej maszyny formierskiej. ,Prisposoblenja dla
podaczi smiesi i pieriemieszczenja trawiersy formo-
wocznowo stanka‘. Lit. Proizwod., Nr 7, lip. 51, s. 15;
29 x 22 cm, 1 str,, 1 fot., 2 rys. — Opisano konstrukcje
i dziatanie dozownika masy formierskiej przeznaczonej
do napelnienia skrzynki formierskiej i umieszczonego
u wylotu silosa, oraz urzgdzenie do uchylania czesci
gornej formierki prasujgcej. : ‘



753 x 621.742.4:666.7 K2 — 10.51
Gamsachurdja T. R, Kutatieltadze K. S.:
Wplyw zwiazkow zelaza na ognioodpornosé piaskéw.
»Wlijanje zeliezistych sojedinienij na prigorajemost*
pieska“. Lit. Proizwod., Nr 7, lip. 51, s. 26; 29 x 22 cm,
3,2 str., 1 rys., 2 wykr., 5 tabl. — Dla zbadania wplywu
zwigzkéw zZelaza na ognioodporno$é piaskéw wykonano
mase formierskg skiladajgca sie z piasku kwarcowego
i lepiszcza. Do masy dodawano w roéznych ilosciach
nastepujace zwigzki zelaza: magnetyt (Feg0%), hematyt
(Fe:03), piryt (FeSg) i limonit (Fe (OH) ). Badanie mas
przeprowadzono w warunkach laboratoryjnych i ru-
chowych. Na podstawie otrzymanych wynikéw stwier-
dzono, ze najbardziej szkodliwa domieszkg piaskéw
formierskich jest piryt, za§ najmniej tlenek Zzelaza.

754 x 621.742.55 K2 — 10.51
Isachanian N. T.: Kilkakrotne wykorzystanie ma-
sy rdzeniowej w odlewniach. Prz. Odlewn., Nr 5, maj
51, s. 145; 30 x 21 cm, 2,5 str., 2 rys.,, 3 tab. — Prze-
prowadzone badania nad mozliwoscia powtérnego za-
stosowania zuzytej masy rdzeniowej do wykonania
rdzeni wykazaty, ze masa zuzyta, po przywroceniu jej
ziarnisto$ci piasku, z ktorego byta wykonana, moze by¢
powtdrnie stosowana do sporzadzenia masy rdzeniowej.

621.743. Rdzeniarnia. Rdzeniowanie

755 x 621743.42 K2 — 10.51
Barysznikowa P. P, Zdaniuk XK. S, Kotlo-
tilina N. D.: Wykorzystanie rdzeni zabrakowanych
do mas rdzeniowych. ,Ispolzowanje otchodow w stierz-
niewych smiesach“. Lit. Proizwod., Nr 6, czerw. 51,
s. 25; 29 x 22 cm, 1,5 str.,, 5 tab. — Proby wykazaly,
ze rdzenie zabrakowane, znisz¢ézone, uszkodzone itp.,
moga by¢ przerobione (rozdrobnione) i dodawane do
mas rdzeniowych bez ujemnego wplywu na jakos$¢ od-
lewow.

756 x 621.743.42 K2 — 10.51
Baryszinkowa P. P, Popow N. W.: Masa do
rdzeni glowicy cylindra do traktora. ,Smies dla stierz-
niej wichriewoj kamiery golowki cilindrow traktora‘.
Lit. Proizwod., Nr 7, lip. 51, s. 31; 29 x 22 cm, 1,3 str.,
1. rys., 2 makrogr., 3 tab. — Dotychczaso stosowana
masa na wyzej wymienione rdzenie wykazywala prze-
puszczalnosé okolo 200 cm?®/em3/min. i rdzenie z niej
wykonane dawaly strupy na wewnetrznej powierzchni
odlewu. Dopiero po zastosowaniu na takie rdzenie ma-
sy o przepuszczalnosci 600—800 cm?/cm?/min. wady te
usuniegto.

621.744. Formowanie

757 x 621.744.34
Wiejnik A. I: Obliczanie cieplne metalowej formy
meloda roéznic koncowych. ,Tieplowoj rasczet mie-
\alliczeskoj formy mietodom koniecznych raznostiej‘.
liit. Proizwod., Nr 7, lip. 51, s. 16; 29 x 22 cm, 2,5 str.,
1 rys., 1 wykr.,, 1 tab.,, 2 poz. bibl. — Przedstawiona
metoda charakteryzuje sie prostotg i przystepng forma
matematyczng. Pozwala ona réwniez na uwzglednianie
zmiany statych termofizycznych.

758 x 621.744.5:621.747.583 K2 — 10.51
Szackich M. I.: Badanie stopnia spajania podpérek
rdzeniowych azotowanych i miedziowanych. ,Ispy-
tanje azotirowannych i omiedniennych Zeriebiejek na
swariwajemost‘.”. Lit. Proizwod. Nr 6, czerw. 51, s. 13;
29 x 22 cm, 0,4 str.,, 2 mikrogr. — Podporki miedzio-
wane wykazaly lepsze spajanie sie z odlewem. Pod-
porki azotowane powoduja tworzenie si¢ pecherzy ga-
zowych.

K2 — 1051

759 x 621, 744.37 X2 — 10.51
Poptawskij I. A.: Pozyteczne usprawnienie tech-
nologii odlewniczej. ,Racionalnyj wariant litiejno*
tiechnotogii“. Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 6, czerw.
51, s. 48; 26 x 21 cm, 1,3 str., 2 rys. — Opis oprzyrzado-
wania dla formowania maszynowego przy uzyciu
drewnianych plyt modelowych i rdzennic. Podano kon-
kretny przyktad. ’

621.745. Topienie. Piece

760 x 621.745.34:666.7 K2 — 10.51
Stukalin I. N.: Wylozenie zeliwiaka ceglami wy-
konanymi z piasku kwarcowego i glinki ogniotrwalej,
suszonymi na powietrzu. ,Futierowka wagranki piesz-
czano-glinistym wozdusznosuszenym Kkirpiczom*. Lit.
Proizwod., Nr 6, czerw. 51, s. 30; 29 x 22 cm, 0,4 str.,
1 rys. — Wykonano cegly z masy o skladzie: 70 pia-
sku kwarcowego, 30" glinki ogniotrwatej i 5—7% wo-
dy. Nastepnie przesuszono je na powietrzu przez 48
godzin i wylozono nimi zeliwiak w strefie topienia.
Przeprowadzony w tych warunkach wytop trwajgcy
16 do 20 godz. dat dobre wyniki.

761 x 621.745.34:666.7 K2 — 10.51
Inszakow J. Je.. Wylozenie Zeliwiaka ceglami wy-
konanymi z masy piaskowo-glinowej. ,Pieszczano-gli-
nistyj kirpicz dla futierowki wagranki. Lit. Proizwod.,
Nr 6, czerw. 51, s. 29; 29 x 22 cm, 0,2 str., 1 rys. — Opi-
sano wylozenie zeliwiaka ceglami wykonanymi przez
odlewnie. Cegly wykonano przez ubijanie w specjal-
nej formie z masy o skladzie: 70% piasku kwarcowe-
go, 30% glinki ogniotrwalej i 8—9% wody. Po wyko-
naniu suszono je w suszarni w temp. 200 do 250 C
przez 8—10 godz. i wylozono nim zeliwiak. Zastoso-
wanie tych cegiel pozwolilo zastgpié drozszy sposéb
wykonywania wykladziny przez ubicie masa ognio-
trwats.

62 x 621.745.33:669.3 K2 — 10.51
Awgustinik A. I, Diemichowa T. W.: Zacho-
wanie s1¢ dynasowego obmurza w piecach plomiennych
do topienia miedzi. ,Stuzba dinasa w otrazatielnych
pieczach miedieptawilnych zawodow*. Ognieupory,
Nr 11, list. 50, s. 511; 26 x 17 cm, 7 str., 4 wykr., 8 tab.—
Badano zuzycie dynasu w poszczegdlnych czesciach
pieca. Przeprowadzono szczegétowe badanie obmurza,
po zakonczeniu wytopéw. Zasadniczymi czynnikami,
wplywajacymi na zuzycie dynasa sg: wysoka tempera-
tura oraz dzialanie chemiczne pylu i popiohu.

763 x 621.745.34.074 K2 — 10.51
Zarow N. T.. Automatyczna regulacja ilo$ci dmu-
chu zeliwiaka. ,, Awtomaticzeskoje regulirowanje po-
daczi wozducha w wagranku“. Lit. Proizwod., Nr. 6,
czerw. 50, s. 11; 29 x 22 cm, 2,6 str.,, 8 rys. — Mecha-
nizm do automatycznej regulacji ilo$ci powietrza do
zeliwiaka skonstruowany i opisany przez autora jest:
prosty w obsludze i pewny w uzyciu.

764 x 621.745.35:621.365 K2 — 10.51
Lewi L. J.: Wykonanie wylozenia bezrdzeniowych
piecow wysokiej czestotliwosci. ,Izgotowlenje futie-
rowki biesserdiecznikowych wysokoczastotnych pie-
czej“. Lit. Proizwod. Nr 6, czerw. 51, s. 31; 29 x 21 cm,
0,3 str. — Dotychczas tygle do wyzej] wymienionych
viecow wykonywano przy pomocy wzornika stalowego,
ktéry nie dawal zadowalajgcych wynikow, gdyz wy-
konane tg metoda tygle ulegaly deformacji i posia-
daly chropowatg powierzchnie. Przej$cie na wzorniki
grafitowe, wykonane ze starych elektrod usuneglo te
wade.
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765 x 621.745.36 K2 -~ 10.51
Nickiewicz Je. A.: Male rekuperatory iglicowe
i metodyka ich obliczania. ,Malyje igolczatyje rieku-
‘pieratory i mietodika ich rasczeta‘“. Promyszl. Energ., t.
7, Nr 11, list. 50, s. 6; 30 x 22 cm, 5,3 str., 1 rys., 8
wvkr., 2 tab. — Rekuperatory te znajdujg zastosowa-
nie dla malvch piecéw grzewczych i do obrdébki ter-
micznej. Podano przyktad obliczania rekuperatora.

766 x 6217454 K2 — 10.51
Trojb S. G.: O wspoélczynniku wykorzystania pali-
wa w piecach przemystowych. ,,O koefficijentie ispol-

zowanja topliwa w promyszlennych pieczach®. Za
Ekon. Topl,, t. 7, Nr 11, list.-50, s. 4; 30 x 22 cm, 7,7
str., 5 wykr., 1'tab., 4 poz. bibl. — Podano ‘sposoby

obliczania wspdétczynnika wykorzystania paliwa i no-
mogramy dla obliczeni cieplnych zuzycia paliwa w pie-
cach przemystowych.

767 x 621.745.554 K2 — 10.51
Akimienko A.D.,, Skworcowa A. A.: Wlasciwo-
éci pracy zeliwiaka z dmuchem wzbogaconym w . tlen.
»Osobienosti tieptowowo processa plawki czuguna w
wagrankie s primienienjem kistoroda“. Lit. Proizwod.,
Nr 5, maj 51, s. 17; 29 x 22 cm, 2,3 str., 1 rys., 3 wykr,,
4 tab., 2 poz. bibl. — Dos$wiadczenia przeprowadzone
nad pracg zeliwiaka przy dmuchu wzbogaconym w
tlen wykazaly, ze wprowadzenie tlenu do dmuchu ze-
liwiaka zw1eksza jego wydajnos¢ oraz temperature ze-
iwa na rynnie spustowej. Proby przeprowadzony
w zeliwiaku z trzema rzedami dysz.

168 x 621.745.5:669.131.6 K2 — 1051

Andriejew W. M, Obolencow F. D.: Wplyw

dodatku boksytowej surowkl marki ,Karbotital* na '

wlasno$ci odlewow zeliwnych. ,,Wlijanje prisadki bok-
sitowowo czuguna marki ,Karbotital* na swojstwa
czugunnych otliwok. Biull. Lit., Nr 7—8 (22—23), 45,
s. 8: 24 x 17 em, 13 str.,, 3 rys., 10 wykr., 2 mikrogr. —
Omoéwiono wplyw dodatku nlSkOStOpOWGJ, boksytowej
surowki , Karbotitat®, zawierajacej 0,7% Ti, 0,35% Al
i 091 Cu_.na strukture, wtasnosci wytrzymaloscmwe
odlewnicze oraz $cieralnosé i obrabialnosé zeliwa sza-
rego.

621.746. Zalewanie. Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

769 x 621.746.328 K2 — 10.51
Morozow M. F.: Kadz odlewnicza z oddzielaczem
7zuzla. ,Kowsz so szlakootdielenjem®. ILit. Proizwod.,
Nr 6, czerw. 51, s. 30; 29 x 22 cm, 0,5 str., 2 rys. — Opi-
sano konstrukcje kadzi odlewniczej z urzgdzeniem do
oddzielania zuzla.

770 x 621.746.4:669.141.25

K2 — 10.51
Niechiendzi Ju. A, Obolencew F. D.: Otrzy-
manie zdrowych wezlow termicznych w odlewach sta-
liwnych. , Potuczenje zdorowych tiermiczeskich uziow
w stalnych otliwkach*.. Lit. Proizwod., Nr 6, czerw. 51,
s. 15; 29 x 22 cm, 4,7 str.,, 9 rys., 5 Wykr 2 tab. —
Przebadano wplyw ochladzalmkow na otrzymanie
zdrowych -wezléw termicznych w odlewach staliwnych
w zalezno$ci od ksztaltu ochtadzalnikéw, masy, ro-
dzaju materiatu z jakiego sg one wykonane oraz od
umiejscowienia ich na odlewie.

771 x 621.746.4:669.141.25 K2 10.81
Gorkusza P. I, Kononow D. P, Kuprija-
now F. A.: Zastosowanie sprezonego powietrza do
nadlewow cisnieniowych w odlewach staliwnych. ,Pri-
byli s woszdusznym dawlenjem w tiechnotogii stalno-
wo litja‘. Lit. Proizwod., Nr 7, lip. 51, s. 10; 29 x 22 cm,
3 str.; 4 rys. 4 tab. — Opisano nowy sposob zastoso-
wania sprezonego powietrza do wywierania ci$nienia
w nadlewach ci$nienowych, przy odlewaniu odlewéw
staliwnych. Spcséb ten poiega na doprowadzeniu do
nadlewu sprezonego powietrza, ktérego ciénienie jest
regulowane w zaleznoci od ‘czasu. Przy tym uzysk od-
lewniczy zwiekszono do 70—90%.

772 x 621.746.4:669.141.25 K2 — 10.51

Kononow D. R.: Dobér przekrojow poszczegodlnych
elementéw ukladu wlewowego dla odlewow staliw-
nych. ,,Wybor sieczenij elemientow litnikowoj sistiemy
stalnowo fasonnowo litja“. Biull. Lit., Nr 7—8 (22—23),
45, s. 37; 24 x 17 cm, 3 str, 4 rys., 1 tab. — Podano
stosowany na jednej z odlewni radzieckich sposob
obliczania ukladu wlewowego dla odlewaw staliwnych.

713 x 621.746.6:621.744 K2 — 16.51

Wiejnik A. I: Obliczenie cieplne niemetalicznej
formy. ,Tieplowoj rasczet niemietalliczeskoj formy*‘.
Lit. Proizwod., Nr 6, czerw. 51, s. 20; 29 x 22 cm, 2,9
str.,, 3 wykr., 5 poz. bibl. — Krytyka dotychczas naj-
bardziej rozpowszechnionej teorii Chworinoffa. Poda-
ny sposop obliczaia parametréw krzepnigcia odlewu
jest bardziej zgodny z danymi do$wiadczalnymi.

621.74%7. Oczyszczanie odlewow. Naprawa odlewéw.

774 x 621.747.3 K2 — 10.51

Borisow M. I, Rutter E. G, Sankow I I: Ze-
spolowa mechanizacja i automatyzacja oczyszczania
odlewow. ,Kompleksnaja miechanizacja” i awtoma-
tizacja zaczistki otliwok‘. Lit. Proizwod., Nr 6, czerw.
51,s. 4; 29 x 22 cm, 3 str., 5 rys., 8 mikrogr., 1 tab. —
Opis mechanizacji i automatyzacji obrébki . odlewoéw
na szlifierkach w oczyszczalni. Odlewy podzielono na
szereg grup w zalezno$ci od wielkosci odlewéw i ro-
dzaju szlifowanych powierzchni. Zastosowano 10 ty-
pow automatycznych i pdtautomatycznych szlifierek.

621.78. OBROBKA TERMICZNA

775 x 621.783.6:669.13 K2 — 10.51

Pinies N. W.: Hartowanie odlewow zeliwnych bez-
posrednio ze skrzynki.formierskiej. ,Zakatka czugun-
nych izdielej nieposriedstwienno iz opoki“. Lit. Proiz-
wod., Nr 6, czerw. 51, s. 22; 29 x 22 cm, 1,8 str., 6 wykr,,
3 tab., 1 poz. bibl.: — Do$wiadczenie przeprowadzono
na watkach o ¢ 30,40 i 50 mm oraz na odlewach o pro-
stych ksztaltach. Po zalaniu formy odczekiwano pe-
wien czas (10 — 18 min) nastepnie odlewy wyjmowano
z formy, hartowano je w goracej wodzie (92—96 C)
i po tym odpuszczano. Przeprowadzone préby wyka-
zalty mozliwo$é obrébki termicznej odlewow zeliwnych
bezposrednio z formy po zakrzepnieciu odlewu wyko-
rzystujac posiadane przez odlew cieplo.
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dierdziejewski Kazimierz, mgr. inz. Lenartowicz Franciszek, dr Inglot Jan,
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Red. Przegl. Bibl. Odlewn.: mgr Sitko R.
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KOMUNIKAT
Zarzqdu Gléwnego Stowarzyszenia  Technicznego

Odlewnikéw Polskich

L Narada Aktywu Naczelnej Organizacji Technicznej.

Podejmowanie zobowigzan na Krajowa Narade Ak-
tywu Technicznego (KNAT) powinny naplywaé¢ do Za-
rzadu Gléwnego STOP zgodnie z podanym terminem
w Nr 7—8 Przegladu Odlewnictwa.

Tym niemniej Zarzad .Gl STOP bioragc pod uwa-
ge, ze pewna ilos¢ Kolegow odlewnikow pragnelaby
zlozy¢ dalsze zobowiazania, powiadamia Kolegow, . ze
naplywajace zobowigzania beda ujete w Scislg ewiden-
cje i zgloszone zostang nawet w ostatniej chwili -na
KNAT.

Podajemy dalsze zobowigzania, ktére do nas naply-
nely:

1. Zespol Kolegow z Huty Zabrze zobowigzuje sie
do zainstalowania i uruchomienia w III-cim kwar-
tale 2 tréjrzedowych zeliwiakéw — celem zobo-
wigzania jest uzyskanie najkorzystniejszych wa-
runkéw dla produkcji zeliwa modyfikowanego.

2. Zespét Kolegow z Raciborskiej Fabryki Wyrobow
metalowych zobowigzuje sie opracowa¢ do konca
br. calkowita dokumentacje procesu technologicz-
nego najwdzniejszych odlewéw dla poszczegol-
nych typéw obrabiarek. Dokumentacja obejmo-
waé bedzie:

a. opis operacji,

b. oprzyrzadowanie, '

c. opis technologii zalewania.

3. Zespol Kolegow z Odlewni Zeliwa w Wegierskiej
Goérce zobowigzuje sie do:

a. opracowame mechanizacji oczyszczalm do 30.
wrzesnia 1951.

b. uruchomienie generatora gazowego w terminie
do dnia 30. IX. 1951.

c. zastapienie materialéw deficytowych stosowa-
nych przy remontach i inwestycjach, sposobem
gospodarczym, materiatami zastepczymi, lat-
wiej dostepnymi — termin wykonania 30. 12. 51.

4. Zespdl Kolegéw z Fabryki UrzadzeA Mechanicz-
nych ,,Poreba‘‘ zobowigzuje sie do wprowadzenia

zeliwa modyfikowanego Z1 30 M i Z1 26 M — termin
wykonania 1. 9. 51.

Niezaleznie od zobowiazan, ktore Kol. Kol. zgta-
szali z racji KNAT, prosimy Kol. Kol. biorgcych
udzial we wspélzawodnictwie zobowigzaniowym

kr6tko i dlugofalowym wzglednie w innych for-
mach wspotzawodnictwa, o zglaszanie do Zarza-
du Gl STOP swych =zobowiazan posiadajacych
charakter odlewniczy.

Mile widziane sa zobowigzania noszgce cechy
nowatorstwa i postepu technicznego.

Zdajemy sobie sprawe, ze nadsylanie wszyst-
kich zobowigzan nie jest wskazane, dlatego Od-
.dzialy STOP-u, ktére bedg kwalifikowaé¢ i sele-
kcjonowaé¢ zobowigzania, nadsyta¢ beda tylko naj-
bardziej wartoéciowe.

II. Sprawy organizacyjne.

Zawiadamiamy, ze przy Zarzadzie Gléwnym Stowa-

rzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich zostaty
powolane nastepujace Komisje:

1. Komisja Postepu Technicznego, przewodniczacym
zostal Kol. Strojny Zbigniew z Dyrekcji Budowy
Krakowskiej Fabryki Armatur — Krakéw. N

Do zakresu dzialania Komisji Postepu Techmcz-
nego w br. nalezy: ’

a. opracowanie wytycznych postepu techmczne-

~ go w odlewnictwie,

b. wspolpraca przy realizacji
nych Odlewni,

c. organizacja ruchu wspoélzawodnictwa wréd per-

" sonelu technicznego na Odlewniach,

d. umasowienie podejmowania zobowigzan, jako
czynnika mobilizujgcego inzyniera'i technika
dla realizacji zadan Planu 6-letniego. s

2. Komisja Racjonalizacji i Wspéizawodnictwa -—
przewodniczacym zostal Kol. Wasilewski Kazi-
mierz z Gléwnego Instytutu Odlewnictwa.

Do zakresu dzialania Komisji. Racjonalizacji i

Wspoélzawodnictwa nalezy:

a. Scista wspolpraca ze Zwiazkami Zawodowymi
Metalowcow i Zwigzkami Zawodowyml Hutni-
koéw w zakresie wspolzawoqmctwa i wynalai-
czosci pracowniczej.

b. opracowanie wytycznych szkolema i doskona-
lenia zawodowego.

c. zasilanie prasy zwxqzkowe; artykulami z dzie-
dziny naukowej i popularno-technicznej.

d. popularyzowanie. nowych form wspolzawodni-
ctwa.

e. opracowanie tematéw i programéw dla kiero-
wanej wynalazczoci pracowniczej.

f. opieka i pomoc dla Klubéw Techniki i Racjo-
nalizacji.

3. Komisja Wad Odlewniczych — przewodniczacym
zostal Kol. Kobylinski z Akademii Gomxczo—Hut-
niczej.

a. opracowanie klasyfikacji wad odlewdow.

b. opis poszZczegbélnych wad.

c. atlas.

d. przyczyny powstawama wad i metody walk1
z wadami.

Komisja do dnia 30. 6. 52, opracuje wyzej wymie-

nione zagadniena dla zeliwa szarego i zeliwa ciggli-
wego.

planéw technicz-

III. Akcja Odczytowo-Szkoleniowa.

Zarzgd Gléwny STOP planuje w roku 1952, jako
w II-gim etapie rozwoju szkolenia zawodowego, orga-
nizacje kurséw uzupelnajgcych i specjaliztijgcych dla
ogoétu czitonkéw STOP.

Prosimy. Kol.- Kol. posiadajacych materialy, doty-
czgce programow szkolenia zawodowego, ewentualnie
podreczniki, o skomunikowanie si¢ z Zarzadem Glow-
nym Stowarzyszenia ‘Technicznego Odlewéw Polskich.

W. G.

Staraniem Gléwnego Instytutu Dokumentacn Naukowo-TechmczneJ ukazaly sie z druku

pelne tablice klasyfikacji dziesietnej

548/549 Krystalografia. Mineralogia.

621.3

Elektrotechnika.

Stosownie do zapowiedzi dalsze pelne tablice klasyfikaéji dziesietnej sa w opracowanin

i w najblizszej przyszlosci beda wydawane.

Wobec stosunkowo malego nakladu tablic, zostang one przede wszystkim udostepnione zakla-
dom produkcyjnym, biurom projektéw, centralnym zarzadom, instytucjom naukowo-badawczym,

bibliotekom i innym instytucjom.

GLOWNY INSTYTUT

DOKUMENTACJI NAUKOWO-TECHNICZNEJ

Warszawa, ul. Ligocka 8



Cena zeszytu zl. 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Ksigzki z zakresu odlewnictwa, hutnictwa, mechaniki,
metaloznawstwa i dziedzin pokrewnych

Andrejew L. Sobczyk Z.: Obstuga urzadzen pomocni-
czych w walcowniach, str. 60, zt 6.—

Azarow A.: Automatyzacja obrébki na tokarkach,
ttum. z ros. K. Ukielski, str. 122, zt 15.—

Blazewski S.: Wytrzymalos¢ materiatow, str. 331, z 28

Burylew N.: Metody pospiesznych topéw martenow-
skich, ttum. z ros. K. Radzwicki, str. 28, zt 2.25

Celikow A.: Projekiowanie i budowa walcowni, ttum.
z ros. W. Nowakowski i Z. Kubski, str. 500, z}. 60.-—

Daskowski E.: Atlas przyrzadéw i uchwytéw do obréb-
ki skrawaniem, ttum. z ros. W. Mermon, str. 171,
7zt 39.—

Dobrzanski T.: Rysunek techniczny., wyd. III, str. 176,
zt 9.—

Drazkiewicz J.: Arytmetyka tolerancjt i jej zastoso-
wanie przy planowaniu obrébki skrawaniem,sfr.

65, z1 10.50

Gerst W., Popow P.: Szybkosciowa obrobka metali w
zakladach budowy maszyn, tlum. z rtos. K. Ukiel-
sxi, str. 94, zt 11.50

Gierdziejewski K.: Kurs odlewnictwa. Materialy for-
mierskie i ich przerobka w odlewniach, wyd 11,
str."308, z1 28—

Guliajew G.: Organizacja stanowiska roboczego w fa-
brykach budowy maszyn, ttum. z ros. H. Kaliszer,
str. 118, zt 10.—

Gurfinkiel M.: Poradnik piecowego mechanicznych

" piecéw pirytowych, tlum. z ros. L. Winczakiewicz,
str. 52, z 5.50

Herbert A.: Skrawanie narzedziami o ujemnych ka-
tach natarcia, ttum, z ang. I. Jablonski, str. 108,
z} 6.75

Hoare W. E.: Cynowanie na goraco,
Tarnowski, str. 152, zt 15—

Holtmann W.: Otrzymywanie cynku metodg destyla-

' cji, thum. z niem. Z. Syryczynski, str. 140, z1 15.—

Jablonski S.: Xalkulacja obrdbki cieplnej, str. 214,
zt 24—

Junosza-Humiecki B.: Co kazdy palacz kotlowy wie-
dzie¢ powinien, wyd. II. str. 72, zi 3.50

Kieffer R.. Hotop W.: Metalurgia proszkéw i mate-
rialy spiekane, thum. z niem. W. Rutkowski, str.

tlum. 7z ang. K.

448, 7t 65.—
Lewicki T.: Czesci maszyn, str. 126, zi 10.50
Lapinski J.: Metalizacja natryskowa, cze§¢ I — Urza-

dzenia,i organizacja warsztatu, str. 60, zt 7.—
Makarewicz B., Michejew W. Tichwinski W.: Rege-
neracja narzedzi skrawajacych, tlum z ros. W.
Ostrowski, str. 186, 2t 34.—
Maslanka Z.: Korozja i ochrona przed korozja magne-
zu i jego stopow, str. 83, zt 16.50
Mazanek E.: Obstuga wielkiego pieca, str. 339, zi 105.—
Mermon W.: Zasady konstrukcji przyrzadow. uchwy-
tow i sprawdzianow specjalnych, str. 208. zt 36.—

Miagkow W.: Tolerancje i pasowania obowigzujace
w ZSRR. thum. z ros. R, Baranowicz, str. 204,
721 57.—

Miracki J.: Przecigganie, str. 118, zl 18.—

Moszynski W.: Wyklad elementéw maszyn, czesé I —
Polaczenia, wyd. II, str. 440, z! 32.—, czesé II —
tozyskowanie, wyd. 1I, str. 328, zt 30.—, cze$¢ III
— Napedy, wyd II, str. 342, z1 28.— -

Murski C.: Uzbro;eme walcéw i oprowadnice, str. 96,
zi 27— -

Ocheduszko K.: Kola z¢bate w przystepnym zarysie,
tom II — Wykonanie i montaz, str. 487, zI 38.—
Palmgren A.: Lozyska toczne, ftum. z ang. J. Babinski,

str. 238, 21 26.—

Pawlikowski J.: Strugame i strugarki, str. 100, zi 680

Pelczynski T., Sypniewski R.: Metaloznawstwo, wyd.
II, str. 196, z} 7.—

Piotrowski P.: Slusarstwo, str. 136, zI 7.50

Poradnik techniczny — Mechanik (dzieto zbiorowe pod
naczeing red. A. T. Troskolanskiego), tom I, cze$c
2, zeszyty: 7—8, 9—10, 11, 12, 13. Cena pojedyncze-
go zeszytu zt 9.—, podwédjnego z1 18.~—

Punski J.: Podstawy technicznego normowania pracy
w przemysle budowy maszyn, tlum. z ros. D. Jung
iZ. Ciagala, str. 219, 13.—

Radwan M. Zarys radiografii przemystowej, str 148,
7zt 33.—

Radiwicki K.: Zapobieganie awaripm w staiowniach
martenowskich, str. 40, zt 7.—

Rosenberg 8.: Technologia materialéw ogniotrwalych,
str. 136, zt 21.—

Rosner W.: Xontrola ruchu urzadzen do ulepszama
wody, str. 95, zi 10.— -

Smiriagin A, Szpagin A.: Stopy cynowe i ich stopy

zamienne, tlum. =z ros. B. Dobrzynaski, str. 96,
zt 10.—
Szlaski T.: Frezy do obrdébki obwiedniowej (konstruk-

cja), str. 112, zt 20— .

Szupp B.: Podrecznik spawania acetylenowego, wyd.
11, str. 341, 7zt 22.— :

Szymborski W.: Materialy wysokoogniotrwale, str 130,
zt 26.-—

Swiecicki T.: Cynk i jego zastosowanie, str. 32, zl 2.40.

Terman E.. Turin M: Szybkosciowe metody pracy to-
karza H. Bortkiewicza, ttum. z ros. S. Grzyma-
towski, str. 60, zt 3.—.

Tolczenow T.: Techniczne normowanie czasow obrobki
skrawaniem i robét §lusarsko-montazowych, tlum,
z ros. L. Ter-Oganian, str. 239, zl 20.—

Weber J.: Kucie i tloczenie, str. 168, zt,24.—

Wladzijewski A.. Jakobson M.: Ustawianie, uzytkowa-
wanie i naprawa obrabiarek do metali, thum. z ros.
A. Czechowicz, str. 216, z 18.—

Zalewski T.: Frezowanie i frezarki,

kS

str. 132, z 8.—

Skibicki W.: Slownik techniczny rosyjsko-polski (za-
wiera okoto 27.000 poje¢ z naiwazniejszyvch dzie-
dzin techniki), str. 450, 7zt 41—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki
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