STRESZCZENIA

Kawalec M., Fra$ E.:
Ksztaltowanie mikrostruktury stopow Fe-C-V

Metallurgy and Foundry Engineering — tom 37, 2011, nr 1, s. 17+24

W pracy przedstawiono wyniki badan mikrostruktury stopéw Fe-C-V, o zawartosci wegla w za-
kresie 1,45+2,23% i wanadu w zakresie 7,33+15,08%, krystalizujacych w sposob objgtosciowy, przy
czym szczegodlng uwagg zwrocono na stopy okotoeutektyczne. Krystalizujaca w stopach Fe-C-V eutek-
tyka sktada si¢ z ferrytu i weglikow wanadu typu VC,_, i jest zaliczana do grupy eutektyk wioknistych.
W pracy okres§lono eksperymentalnie przebieg linii eutektycznej dla stopéw Fe-C-V oraz wyznaczono
zalezno$¢ na stopien nasycenia eutektycznego dla tych stopow.

Stowa kluczowe: stopy Fe-C-V; eutektyka; zeliwo wysokowanadowe; mikrostruktura

Muskata K., Nadolski M., Derda A.:
Warstwy dekoracyjne na brazach krzemowych

Metallurgy and Foundry Engineering — tom 37, 2011, nr 1, s. 25+32
Powloki dekoracyjne wytworzone sztucznie na odlewach ze stopéw miedzi nazywane potocznie
sztucznymi patynami w przeciwiefstwie do naturalnej patyny umozliwiaja dostosowanie koloru, poty-
sku oraz intensywnosci barwy odlewu do warunkow zamowienia. Powloki dekoracyjne sa czg$cia odle-
wu artystycznego i kluczowym elementem decydujacym o wrazeniach artystycznych wywotywanych
przez rzezbe. Barwa, rodzaj i jako$¢ powloki dekoracyjnej zaleza od zamiaréw autora, a odlewnia arty-
styczna powinna sprosta¢ tym réznorodnym wymaganiom. Oprocz znaczenia czysto artystycznego pa-
tyny maja jedno wazne zadanie do spetnienia — zabezpieczenie przed korozja. Wspolczesnie powstajace
naturalne warstewki patyny sa niskiej jako$ci, charakteryzuja si¢ nierOwnomierna gruboscia, spgkania-
mi oraz niecickawa szarobrunatng barwa. Stad istnieje zapotrzebowanie na tworzenie warstw dekora-
cyjnych w sposob kontrolowany. Niniejsza praca ma na celu okreslenie wptywu mechanicznej obrobki
$ciernej powierzchni brazu BK331, na jako$¢ i trwalo§¢ wytworzonej powloki dekoracyjnej oraz poda-

nie receptury jej wykonania.

Stowa kluczowe: warstwy dekoracyjne, brqzy, powloki ochronne, patyny
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Major-Gabry$ K., Dobosz S.M.:

Wplyw dodatku Glassex na wlasciwos$ci technologiczne i wybijalnos¢
mas z uwodnionym krzemianem sodu i nowymi utwardzaczami estro-
wymi

Metallurgy and Foundry Engineering — tom 37, 2011, nr 1, s. 33+40
Artykut omawia badania dotyczace wprowadzenia do mas formierskich ze szklem wodnym do-

datku Glassex oraz zastosowania nowych utwardzaczy estrowych. Przedstawione badania facza prace



autoréw dotyczace okreslenia wptywu dodatku Glassex na wybijalno$¢ mas ze szktem wodnym z pra-

cami dotyczacymi wptywu nowych utwardzaczy estrowych na zdolnos$¢ do regeneracji tych mas.

Stowa kluczowe: samoutwardzalna masa formierska, szklo wodne, wybijalnos¢

Zych J., Snopkiewicz T.:

Wysychanie i utwardzanie ceramicznych form stosowanych w nowo-
czesnej technologii wytapianych modeli — badania kinetyki procesu

Metallurgy and Foundry Engineering — tom 37, 2011, nr 1, s. 41+51

Formy ceramiczne stosowane w technologii wytapianych modeli sa konstrukcjami wielowar-
stwowymi, tworzonymi w przemiennym procesie nanoszenia i suszenie kolejnych warstw. Kazda po-
jedyncza warstwa formy tworzona jest z cieklej masy ceramicznej i osnowy ziarnowej. W aktualne;j,
proekologicznej technologii zastepuje si¢ ciekle masy ceramiczne oparte na krzemianie etylu masa-
mi ceramicznymi zawierajacymi krzemionke koloidalna jako spoiwo. Zdolnoé¢ i szybko§¢ wysychania
i utwardzania nowych, koloidalnych (wodnych) mas ceramicznych jest zdecydowanie inna od mas ze
spoiwem rozpuszczanym w alkoholu. Kinetyka procesu opartego na nowych spoiwach jest stosunkowo
stabo poznana. Zasada technologiczna jest, aby kolejna warstwe nanosi¢ dopiero wtedy, gdy wczesniej
naniesiona wyschla w dostatecznym stopniu.

W pracy prezentowane sa badania nad mozliwo$cia zastosowania kilku metod w tym: metody
ultradzwigkowej, opornosciowej i wagowej. Wykazano zalety i wady kazdej z nich jak rowniez doko-

nano oceny ich praktycznej przydatnosci.

Stowa kluczowe: technologia wytapianych modeli, forma ceramiczna, ultradzwigki, kinetyka utwar-

dzania

Kaminska J., Kolczyk J., Zymankowska-Kumon S.:

Zalezno$¢ wytrzymalo$ci form ceramicznych w stanie na wilgotno od
czasu regeneracji i wielkosci ziarna osnowy

Metallurgy and Foundry Engineering — tom 37, 2011, nr 1, s. 53+61

Technologia wytwarzania precyzyjnych odlewow polega na nadawaniu elementom ksztattu, wy-
miaréw i odpowiednich wlasno$ci poprzez wypetnienie ciektym metalem formy ceramicznej odtworzo-
nej przez model wykonany z wosku, usuwany z niej metoda wytapiania. Proces wytwarzania odlewow
precyzyjnych w technologii wytapianych modeli sktada si¢ z szeregu operacji technologicznych obej-
mujacych: wykonanie modeli woskowych i ich taczenie w zespoly modelowe, przygotowanie masy
ceramicznej, nanoszenie kolejnych warstw, wytopienie wosku w autoklawie, suszenie probek w tempe-
raturze 100 °C, wygrzewanie probek w zakresie temperatury od 400 do 700 °C. Dotychczasowa techno-
logia oparta byla na stosowaniu mas ceramicznych, w ktorych spoiwem byt zhydrolizowany krzemian
etylu. Aktualnie, ze wzgledu na ochrong srodowiska i poprawe warunkéw pracy, coraz czgsciej spoiwo
z alkoholem zastgpowane jest wodnym roztworem krzemionki koloidalnej.

W badaniach do tworzenia warstw formy ceramicznej stosowano osnowy pochodzace ze zuzytych
form z odlewni precyzyjnej poddanych regeneracji oraz osnowg §wieza. Czas regeneracji wynosit odpo-
wiednio 5 i 15 minut. Masg po regeneracji mechanicznej poddano analizie sitowej w celu okre$lenia wiel-

kosci ziarna d;. Ziarna o wielkosci 0,2; 0,4 i 0,63 mm uzyto do wykonywania warstw form ceramicznych.
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W artykule przedstawiono wyniki badan ukierunkowanych na wyznaczeniu zaleznosci pomiedzy
wytrzymato$ciq na rozcigganie w stanie na wilgotno i wielkoscia ziarna osnowy formy ceramicznej:
R, = fid;). Badania zostaty przeprowadzone na probkach w ksztalcie walca o powierzchni dzielonej, na
ktore nanoszono warstwy z wykorzystaniem osnowy pochodzacej z regeneracji, jak rowniez ze §wiezej

0Snowy.

Stowa kluczowe: odlewnictwo, forma ceramiczna, osnowa, temperatura

Derda A., Nadolski M., Muskata K.:
Lifecasting w odlewnictwie artystycznym

Metallurgy and Foundry Engineering — tom 37, 2011, nr 1, s. 63+72

W artykule przedstawiono studium procesu wytwarzania odlewow artystycznych na podstawie
zywego modelu. W pracy podjgto probg opracowania technologii wykonania kopii twarzy i glowy ludz-
kiej z wykorzystaniem materiatdw stosowanych w protetyce stomatologicznej. Opracowanie techniki
kopiowania twarzy i glowy ludzkiej poprzedzono wykonywaniem kopii prostszych elementéw, a mia-
nowicie rak i stop. Zakres prac badawczych i praktycznych obejmowal modyfikacjg alginatowej masy
wyciskowej na potrzeby kopiowania wg metody lifecasting, wykonanie matrycy alginatowo-gipsowej
z zywego modelu oraz gipsowego modelu wtornego i matrycy silikonowo-gipsowej. Prezentowane
w pracy odlewy wykonano wedtug technologii wytapianego modelu z brazu cynowo-cynkowo-otowio-
wego CuSn5ZnSPb5. W wyniku przeprowadzonych prac badawczych i praktycznych potwierdzono
przydatno$¢ masy ,,Tropicalgin” do aplikacji w wykonywaniu repliki twarzy wedtug metody life-
casting, a otrzymane odlewy pomimo wielokrotnego replikowania wykazuja si¢ doskonatq jakoscia po-

wierzchni.

Stowa kluczowe: lifecasting, odlewnictwo artystyczne, masa alginatowa
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Grabowska B., Holtzer M., Kot 1., Kwasniewska-Krolikowska D.:

Wykorzystanie spektrofotometrii do oznaczania zawarto$ci montmo-
rillonitu w masach formierskich z bentonitem

Metallurgy and Foundry Engineering — tom 37, 2011, nr 1, s. 73+79

W publikacji omoéwiono podstawy teoretyczne spektrofotometrii wykorzystywanej w analityce
chemicznej oraz przedstawiono wyniki badan zawarto$ci montmorillonitu metoda spektrofotometrycz-
na adsorpcji kompleksu Cu(Il)-trietylenotetraminy (Cu-TET). Zbadano bentonity pochodzace od rdz-
nych producentow (Stid-Chemie, ZGM Zgbiec S.A.) oraz probki modelowych mas formierskich wiaza-
nych tymi bentonitami pod wzgledem ich zawarto$ci montmorillonitu. Zawarto$§¢ montmorillonitu mie-
rzono w probkach w temperaturze pokojowej oraz w probkach wygrzewanych w temperaturze 400 °C
i 700 °C. Wykazano, Zze wyznaczone zawarto$ci montmorillonitu w bentonicie dla rozpatrywanych ben-
tonitow i mas modelowych z ich udzialem sa poréwnywalne, co §wiadczy o tym, ze osnowa kwarcowa,
nie zakloca metodyki pomiarowej, a stosowana metoda spektrofotometryczna nadaje si¢ do wykorzy-
stania w odniesieniu do mas formierskich. Stwierdzono, ze w temperaturze 700 °C nastgpuje dezakty-

wacja montmorillonitu w badanych bentonitach.

Stowa kluczowe: montmorillonit, masy z bentonitem, odswiezanie, spektrofotometria, adsorpcja kom-

pleksu Cu(ll)-trietylenotetraminy



Kaminska J., Danko J.:

Analiza mechanizmu proceséw granulacji — stanowisko i zakres ba-
dan doswiadczalnych

Metallurgy and Foundry Engineering — tom 37, 2011, nr 1, s. 81+87

W pracy przedstawiono podstawowe zagadnienia zwigzane z zagospodarowaniem pylow pore-
generacyjnych, z roznych rodzajéw mas odlewniczych, z wykorzystaniem techniki ich aglomerowania
przez granulacje.

Zostaty omOwione podstawy teoretyczne procesu grudkowania wraz z aktualnie prezentowanym
w literaturze mechanizmem tego procesu. Opisano stanowisko do badan do$wiadczalnych pytéw pore-

generacyjcych. Ponadto przedstawiono zakres przewidzianych badan naukowych.

Stowa kluczowe: ochrona srodowiska, proces regeneracji, granulacja

Maj M.:
Odksztalcenie dopuszczalne jako wskaznik trwaloSci zmeczeniowej

Metallurgy and Foundry Engineering — tom 37, 2011, nr 1, s. 89+96
Trwalo$¢ zmgczeniowa, odksztalcenie dopuszczalne, a zatem roznego rodzaju dane na temat
wytrzymato$ci zmgczeniowej metali i stopow, ma bardzo duze znaczenie dla konstruktora. Wiedza na
ten temat jest bardzo istotna, z uwagi na skomplikowany charakter wplywu na nia wielu czynnikow,
poczawszy od specyficznych wlasciwoscei roznych stopow a na warunkach ich eksploatacji skonczyw-
szy. Sprawia to, ze w wielu przypadkach wspomniany skomplikowany charakter moze stanowi¢ nie-
wiadoma co skutkuje przyjmowaniem do obliczen przesadnie duzych wspotczynnikow bezpieczenstwa
i w konsekwencji nadmiernym powigkszaniem cigzaru poszczegolnych elementow maszyn i urzadzen,
w tym szczeg6lnie elementéw odlewanych. W niniejszej publikacji obliczone odksztalcenia zastgpcze
okreslone bezpo$rednio z wynikow pomiaru odksztalcen na podstawie hipotezy Hubera-Misesa-
Hencky,ego porownano z odksztalceniem dopuszczalnym wyznaczonym z wynikow niskocyklowej
proby zmeczeniowej MLCF. Szczegdtowa analizg uzyskanych rezultatow upowaznia do twierdzenia, ze

odksztatcenie dopuszczalne mozna traktowac jako wskaznik trwatosci zmgczeniowe;j.

Stowa kluczowe: wiasciwosci mechaniczne, odksztatcenie dopuszczalne, granica zmeczenia, proba oli-

gocykliczna

Burbelko A., Poczatek J.:

Redukeja czasu obliczen w modelowaniu ksztaltowania si¢ mikro-
struktury podczas krystalizacji metoda CAFD

Metallurgy and Foundry Engineering — tom 37, 2011, nr 1, s. 97+106

W modelach krystalizacji typu CAFD (Cellular Automaton + Finite Difference), zaréwno
ksztalt rosnacych ziaren, jak i ich koncowa struktura nie sa zaktadane z gory, lecz sa wynikiem modelo-
wania. W trakcie modelowania nalezy uwzgledni¢ szereg zjawisk fizycznych takich jak: przenoszenie

ciepta, dyfuzja sktadnikow w ciektej i stalej fazie, kinetyka zarodkowania, rozrost ziaren i zanikanie
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fazy cieklej i innych. Metody numeryczne, uwzgledniajace wszystkie wyzej wymienione zjawiska sa
bardzo czasochtonne. Waskim gardtem modelu jest wyznaczenie pola temperatury. Z tego powodu zo-
stala podjeta proba przys$pieszenia rozwiazania numerycznego Gaussa-Seidela (GS) dla schematu nie-
jawnego obliczenia pola temperatury za pomoca zréznicowanej ilosci kolejnych przyblizen stosowa-
nych w iteracyjnym rozwiazaniu uktadu réwnan réznicowych modelu.

Wyniki modelowania numerycznego otrzymane z wykorzystaniem zaréwno znanego sposobu
GS, jak i zroznicowanej ilo$ci iteracji porownano z rozwiazaniem analitycznym zadania Schwarza. Po-
kazano, Zze zmniejszenie tolerancji obliczen znacznie wydluza czas potrzebny dla uzyskania rozwiaza-
nia i ma niewielki wptyw na $redniokwadratowe odchylenie wynikow obu rozwiazan od rozwiazania
wzorcowego. Zaproponowany schemat pozwala znacznie zredukowaé ilos¢ wykonywanych operacji

i powoduje skrocenie czasu modelowania.

Stowa kluczowe: modelowanie krystalizacji, automat komorkowy, redukcja czasu obliczen



