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Dziewigé lat temu — 22 lipca 1944 r. Polski Komitet Wyzwolenia Narodowego wydal manifest do narodu
polskiego. Polski:Komitet Wyzwolenia Narodowego byt wéwczas reprezentantem tych przodujacych sit ludu pol-
skiego, a gtdwnie polskiej klasy robotniczej, ktére choé¢ ttumione w podziemia przez imperialistyczny i rodzimy
kapitat, mialy jedyny program polityczny, zdolny wyprowadzi¢ nardd polski ze skutkéw wiekowego zacofania,
z nastepstw katastrofy wrzeSniowej i okrutnej okupacji faszystowskiej. Manifest 22 lipca 1944 r. byt konkretnym
sformulowaniem tego programu na dwczesnym etapie, byt rownoczesnie wezwaniem do tych wszystkich zdrowych
sit narodu, kiére mogty zapewnié¢ jego realizacje.

Dutg pomoc okazata wdwczas polskim masom pracujgcym pragngcym wyzwolenia spotecznego, wyzwoliciel-
ska Armia Czerwona, przyczyniajac si¢ do zltamania sil reakcji. '

Manifest PKWN wcielony zostat w #ycie w osirej walce klasowej. Osiagniegcia jakie w tym okresie wywalczyt
nardd polski, zawarte sg trwale w Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, ktérg uchwalit Sejm Ustawo-
dawczy.

Przez dziewiegé lat.wyteionej i owocnej pracy pod okiem Partii i Rzgdu nardd polski dokonat wiele i wiele
nauczyt sig. Zyjemy w tempie rewolucyjnego rozwoju wzrostu wyzwolonych mosliwosci twérczych szerokich mas
ludu polskiego. Olbrzymia wigkszo$c inteligencji technicznej przetamata wahanie, niewiar¢ i obawy. Inteligencje
techniczng poruszyto pokojowe budownictwo, zachwycito #ycie, kidre stawiajgc omal codzieri nowe zadania daje
nie spotykane dotfychczas mozliwo$ci twdrczej pracy, daje mozliwosci nauki, pogitebiania doSwiadczeri i wprowa-
dzania wtasnych, twoérczych pomysitow.

© Udziat inteligencji technicznej we Froncie Narodowym, w walce o pokdj i Plan 6-leini zostat oceniony przez
Przewodniczgcego Rady Ministrow Bolestawa Bieruta i znalazt swdj wyraz w Konstytucji. Coraz cze$ciej i licz-
niej tak zwana ,stara inleligencja“ staje w jednym szeregu z robotnikami, coraz mocniej zacieSnia sig¢ braterstwo
pracy uczonych z zatogami kopaln, fabryk i budow, zanika — tak typowa dla inteligencji — ,rezerwa”, pustosze-
Jja pozycje doradcéw, coraz silniej zwierajg si¢ szeregi budowniczych socjalizmu. )

Namy do zanotowania liczne przyktady twdrczej pomocy inteligencji technicznej udzielanej koleklywom za-
ktadow produkcyjnych, ktéra wyrazita si¢ w skierowywaniu zobowigzar na najtrudniejsze, z punktu widzenia wyko-
nania cato$ci planu odcinki, w przygotowywaniu warunkéw technicznych na wprowadzanie nowych technologii
odlewniczych i dla realizacji oddolnych zobowigzan zatig.

Nowe formy wspdinej pracy inteligencji lechnicznej i zaldg widzimy w podejmowanych z wzoréw radzieckich
nowych formach pracy.-Powstajg coraz liczniej brygady robotniczo-iniynierskie, wzmaga si¢ w klubach racjona-
lizatorskich wspdtpraca intynieréw i technikéw z przodujacymi robotnikami, opiekg Stowarzyszenia Technicznego
Odlewnikéw Polskich coraz szerzej obejmowane sg zaklady pracy, coraz powszechniej wprowadza si¢ matg me-
chanizacje¢ odlewni i nowe postgpowe metody pracy.

Petne zrozumienie zadan i znaczenia stowarzyszen lechnicznych zrzeszonych w NOT dla realizacji postepu
technicznego w przemys§le polskim ze strony Rzadu znajdujemy w Uchwale Prezydium Rzgdu Nr 394/53 z dnia
30 maja br.

Uchwata ta ma na celu pogtgbienie wspotpracy organéw administracji gospodarczej ze stowarzyszeniami nau-
kowo-technicznymi, wtgczenie plandw pracy stowarzyszeri do narodowych planéw gospodarczych, i do Scistego
ich realizowania. .

Szczegdlny nacisk pototony jest na prace Kota Zakladowego Stowarzyszenia, na konieczno$¢ przeprowadze-
nia obrazowej analizy jego pracy przez kierownikéw zaktadéw tgcznie z przedstawicielami Kota Zakladowego.
Przedstawiciele zarzadu Kota Zaktadowego powinni braé udziat we wszystkich odprawach i naradach organizo-
wanych przez kierownikéw zaktadow pracy, a dotyczgcych planéw rozwoju postgpu technicznego i podnoszenia
poziomu zawodowego kadr technicznych.

Odpowiednie podniesienie znaczenia Stowarzyszen to nie tylko zaspokojenie wtasnych ambicji ich cztonkéw,
ale przede wszystkim zacigganie zobowigzan w stosunku do naszego narodu i ich konsehwentne realizowanie.

W Swietle uchwaty Prezydium Rzadu tatwiej niz dotychczas bedzie inteligencji technicznej zrzeszonej w naszym
Stowarzyszeniu Odlewnikéw przetamywaé trudnosci nad wprowadzaniem nowych post¢powych metod pracy, no-
wych technologii i nowych tworzyw.

Odlewnicy polscy, pracujgcy w socjalistycznym przemy$le, w biurach projektow, Instytucie Odlewnictwa,
w wyiszych uczelniach majg w pracach swych szczegdlnie dute mozliwo$ci. Ulepszajgc procesy technologiczne

organizacje pracy, projektujgc lepiej i ekonomiczniej, rozwijajgc polskg nauke i technike, szkolgc lepiej i szyb-
ciej kadry zwalniajg sity ludzkie i §rodki materialne. .

Praca taka jest powatnym wktadem w wykonanie Planu 6-letniego, jest godnym tytutem do dumy katdego
obywatela Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej. Jest pracg dla dalszego umocnienia i rozwoju osiggnieé narodu
polskiego budujgcego socjalizm, dla dalszego zespolenia naszego narodu, dla utrwalenia niepodlegtosci i suweren-
no$ei naszego paristwa ludowego i zwigkszenia jego wkitadu w dzieto utrzymania pokoju na catym Swiecie.

Zarzgd Gtéwny Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich
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Rzeczywista iloé¢ powietrza dmuchu do zeliwiaka

Pojecie rzeczywistej 1 pozorne} ilosci powietrza dmu-
chu. Przyklady blednego przyjmowania w Iliteraturze
technicznej pozornej 1iloSci powietrza dmuchu za rze-
czywistg. Zalezno$é spalnoSci redukcyjnej
rozchodu koksu oraz 2zaleznos¢ rzeczywistej ilosci po-
wietrza dmuchu od rozchodu koksu przy réznych wy-
dajnosciach w =zastosowaniu do koksu krajowego.
Spos6b dokladnego okreslania rzeczywistej ilosci powie-
trza dmuchu. Przyklady dokladnego 1 przyblizonego
okres$lania rzeczywiste] 1iloSci powietrza dmuchu.

Pojecie rzeczywistej i pozornej ilosci powietrza

dmuchu do zeliwiaka

Zeliwiak jest najstarszym i obecnie jeszcze najpow-
szechniej stosowanym piecem odlewniczym: prawie
90%0 zeliwa wytapia sie witasnie w zeliwiakach. Jest
to piec o nieskomplikowanej konstrukcji, niezmiennej
w zasadniczych elementach od wielu lat. Tej to wias-
nie zalecie zaré6wno jak i znacznej ekonomii procesu
w poréwnaniu z innymi piecami, stosowanymi w od-
lewnictwie, zawdziecza on swe szerokie zastosowanie
w przemy$le odlewniczym.

Pomimo swej prostoty zeliwiak jest jednak piecem
precyzyjnym [22], w ktérym pozornie nawet nieznacz-
ne zmiany jakiegokolwiek z czynnikéw wchodzgcych
w gre podczas pracy zeliwiaka spowodowaé moga wi-
doczng poprawe lub pogorszenie jego biegu. Aby zmia-
ny te zachodzi¢é moglty w kierunku korzystnym poma-
gajgc w _ten sposéb otrzymaniu zeliwa o zalozonej
z goéry jakosci, nalezy dobrze zdawaé sobie sprawe
ze zjawisk zachodzacych w zeliwiaku, poznaé¢ grun-
townie istote poszczegélnych czynniké6w oraz stopien
ich wplywu na bieg zeliwiaka.

Jednym z dominujgcych czynnikéw wplywajgcych
na bieg zeliwiaka jest rzeczywista ilo§¢ powietrza do-
prowadzonego do zeliwiaka w jednostce czasu. Od ilo§-
ci powietrza dmuchu przede wszystkim zalezy ilo$§é
koksu spalonego w jednostce czasu, oraz w zwigzku
z tym czas przebywania wsadu metalowego w zeliwia-
ku, a tym samym jako$§¢ zeliwa.i wydajnosé zeliwiaka.

Aby méc Swiadomie kierowaé praca zeliwiaka, trze-
ba przede wszystkim wiedzieé, ile powietrza don do-
plywa i w razie potrzeby mieé mozno$¢ przeprowa-
dzania zmian tej ilo$ci w pozadanym kierunku.

Calkowita ilo§¢é powietrza, dostarczanego przez wen-
tylator, okres§lana przy pomocy tych lub innych przy-
rzadéw pomiarowych w przewodach powietrznych
przed skrzynig powietrzng zeliwiaka, nigdy nie do-
staje sie do zeliwiaka.- Zawsze pewna czeS¢ powietrza
zostaje stracona wskutek:

a. nieszczelno$Sci w przewodach pbwietrznych,

b. nieszczelnoéci w zasuwach, oddzielajacych posz-
czeg6lne zeliwiaki od wspélnego przewodu powie-
trznego,

c. nieszczelno$ci przy skrzyni powietrznej (wskutek
rozszerzalno$ci cieplnej pieca),

d. nieszczelno$ci pomiedzy dyszami a plaszczem oraz
dyszami a wykladzing pieca,

e. nieszczelno$ci przy wziernikach oraz przez otwar-
te wzierniki podczas oczyszczania dysz,

f. uchodzenia przez otwér zuzlowy, zwlaszcza gdy
ten ostatni jest stale otwarty.

Podkresli¢ tu nalezy szczegblnie pozycje d. strat po-

wietrza dmuchu, ktéra stanowiac w ogélnym bilan
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strat cze§¢ wcale pokazng jest zazwyczaj zupelnfé po-
mijana przy wszelkich opisach pracy zeliwiaka mimo,
ze istnienie tych strat stwierdzi¢ mozna naocznie. Po-
wietrze ucieka w tym przypadku, dazac po linii naj-
mniejszego oporu poprzez warstwe izolacji, mieszcza-
cej sie¢ miedzy plaszczem zeliwiaka a jego wykladzina.
Dochodzgc do zeliwnych ksztaltek zbrojenia przeciw-
udarowego ponizej poziomu okna wsadowego przecho-
dzi ono poprzez szczeliny migdzy tymi ksztaltkami do
wnetrza pieca powodujgc powstawanie u $cian pieca
lokalnych ptomykéw, jako efektu spalania si¢ w nim
spalin odlotowych zawierajacych CO. Proébka spalin
odlotowych, pobrana do analizy w poblizu tych ognisk
spalania, da¢ moze w takim przypadku podstawe do
blednej interpretacji bilansu materialowego i cieplne=
go zeliwiaka, powietrze bowiem, ktére przeszediszy
poprzez izolacje i szczeliny miedzy ksztaltkami zeliw-
nymi spali cze§¢ CO spalin na COg, podciggniete zosta-
nie w ten sposéb niestusznie pod calkowita ilos¢ po-
wietrza, biorgcego udzial w istotnym procesie zeliwia-
kowym.

Celem podkreélema istniejgcych tu réznic wprowa-
dzamy pojecie rzeczywistej ilo§ci powie-
trza dmuchu P, w m¥min lub P w m%m?« min
jako ilo$ci, ktéra dostawszy sie do zeliwiaka bierze
udzial (tzn. tlen w niej zawarty) w reakcjach, zacho-
dzacych podczas procesu zeliwiakowego. Ilo§é za$§ po-
wietrza dmuchu; ustalong na podstawie pomiaréw
w przewodzie powietrznym nazwiemy pozorng
ilo$ciag powietrza dmuchu Py,w m3/min lub
P, w m3/m? « min.

Stosunek rzeczywistej do pozornej ilosci powietrza
dmuchu okre$laé bedzie sprawno$§é¢é dmuchu

— i - _l:_ 1)

W obecnie pracujgcych zeliwiakach sprawno§é¢ dmu-
chu waha sie w bardzo szerokich granicach: 0,5--0,98.

Zaznaczy¢ tu nalezy, 2e\nie zawsze sprawno$¢ dmu-
chu w instalacjach zeliwiakowych nowych o zapew-
nionej szczelno$ci przewodéw bedzie wigksza od in-
stalacji od dawna pracujgcych i podniszczonych, jakby
sie to zdawaé¢ moglo na oko. Czesto bowiem straty po-
wietrza wedlug pozycji c=+f moga znacznie przewyz-
szy¢ straty w nieszczelnych przewodach. Poza tym dla
tej samej instalacji zeliwiakowej straty powietrza dmu-
chu, a zatem i warto§é sprawnosci dmuchu moga sie
zmieniaé chociazby wskutek nier6wnomiernego stop-
nia zamkniecia wziernikéw. Jako przyklad ilustrujg-
cy powyzsze uwagi poshluzyé mogg wyniki badan zeli-
wiaka do$wiadczalnego przeprowadzonych przez
H. Jungblutha i H. Korschana [13]. Badania przepro-
wadzali oni na specjalnie do tego celu wykonanym ze-
liwiaku, przy czym, jak podkres$lajg przy opisywaniu
zeliwiaka, ,wszystkie przewody powietrzne zaréwno
jak i sam zeliwiak byly spawane, co zapewnialo ich
szczelno$é“. Podane przez obu badaczy zestawienie wy-
nikéw badan wykazuje, iz sprawno$é dmuchu dla prze-
prowadzonych okolo 50 wytopé6w prébnych wahata
sie mimo doskonalej szczelno$ci instalacji w granicach
73-+100%0.



W ostatnich dziesigtkach lat pojawilo sie¢ w litera-
turze fachowej wiele artykuléw na tematy zwigzane
z pracg zeliwiakéw i zajmujgcych sie blizej rolg ilo$ci
powietrza dmuchu. Krytyczne rozpatrzenie tych arty-
kuléw pozwolito stwierdzi¢, iz wielu powaznych bada-
czy pracy zeliwiak6w opierajgc sie na pozornej ilosci
powietrza dmuchu, wyciggato fatszywe wnioski, docho-
dzgc do absurdalnych twierdzen, ze np. zadawalajace
wyniki pracy zeliwiaka otrzymaé mozna zuzywajgc dla
spalenia 1 kg koksu kilkanasScie m3 powietrza.

Tymczasem jest rzeczg oczywistg, ze na podstawie
pozornej ilo$ci powietrza dmuchu, nie znajgc spraw-
nosci dmuchu, zadnych logicznych wnioskéw o wa-
runkach biegu zeliwiaka wyciggnaé nie mozna.

Teoretyczna ilo§¢é powietrza, potrzebna do spalenia
1 kg czystego wegla wedlug reakcji:

C+ 0y =C0s +Q (2)
. 22,4 100
227 . -~ =89 Nm?
wynosi 19 o1 ,9 Nm

za§ wedlug reakcji:

C+17:0,=CO+Q @)
224 | 100 _ 4 45 Nm?
212 21

Jak wiadomo najkorzystniejszy efekt cieplny w ze-
liwiaku mozna by uzyskaé przy spalaniu catkowitej
iloSci wegla koksu na COp, co w ogdlnosci osiggnaé
mozna spalajac koks z pewnym nadmiarem powietrza.

A jak sie przedstawia sprawa nadmiaru powietrza
w zeliwiaku?...

Niektérzy autorzy zagraniczni [20] w ten sposéb na-
Swietlaja to zagadnienie: ,,W warunkach pracy zeli-

wiaka nadmiar powietrza ponad ilo§é¢ teoretyczng jest -

niedopuszczalny z dwéch powodéw. Po pierwsze, nad-
miar tlenu spowoduje bardziej intensywne utlenianie
Fe oraz Si i Mn. Po drugie, nadmiar powietrza ozna-

cza tez nadmiar azotu, ktéry réwniez powinien zostaé
A ogrzany, zupelnie przy tym bezuzytecznie,
warstwy rozzarzonego koksu. W wyniku tego spadnie
temperatura przegrzania zeliwa“.

Nie jest to jednak wtasciwe ujecie procesu spalania
w zeliwiaku. Z powyzszego wynikaloby bowiem, ze
nadmiar powietrza w zeliwiaku jest mozliwy, a uni-
kanie go powodowane jest jedynie wzgledami ekono-
micznymi wzglednie technologicznymi. Tymczasem
dobrze wiadomo, ze wskutek znacznej wysoko$ci su-
marycznej warstw paliwa (koksu) w zeliwiaku, prze-
kraczajgcej znacznie najkorzystniejszg wysoko$§¢ war-
stwy strefy spalania, nie moze tu byé mowy w ogodle
o zadnym nadmiarze powietrza, podobnie jak w ge-
neratorze (liczac oczywiscie na 1 kg paliwa). Zwiegk-
szona ilo§¢ powietrza dmuchu (powodujgc oczywiscie
rowniez, ale nie jedynie, nastepstwa wskazane powy-
zej [20]), doprowadzi do szybszego spalania sie pali-
wa, podwyzszajac réwniez o pewna warto§¢é najko-
rzystniejszg wysoko§¢ warstwy strefy spalania wedilug
wzoru wyprowadzonego przez M. CzyzZewskiego [3]:

PZ
hs—0’5dk\/[30Lk(1— EEAR A @
gdzie: dy — $éredni wymiar kawatkéw koksu w cm,
P — rzeczywista ilo§¢ powietrza dmuchu
w m3/m? . min,
L, — ilo§¢ powietrza potrzeba do spalania sie
1 kg koksu na COs,,
Q — objeto$¢ miedzykawalkowa w m?/m?,

cieptem

Tp — Pozorny ciezar wlasciwy koksu w g/cmd,
vy — liniowa. szybko$§¢ spalania koksu
W cm/min.

Ilo$¢ powietrza (P), przy ktérej zeliwiak pracowalby
z nadmiarem powietrza musiataby by¢ taka, aby war-

to§¢ hgy doprowadzié do wartoSci réwnej  calkowitej

wysokoSci warstw koksu w zeliwiaku, a wiec nie-
wspoimiernie duza, tak ze przewazna cze$¢ wsadu me-
talowego zostalaby utleniona, o ile nawet nie stanetoby
temu na przeszkodzie zamrozenie pieca. )

N. G. Girszowicz [11] ujmuje wlasciwie pojecie
,2hadmiaru powietrza®“ dla przypadku zeliwiaka.

CO powstaje nie tylko z wylgcznego przebiegu reak-
cji (3), czeS¢ tlenku wegla powstaje bowiem w reakcji:

’ CO;+C=2C0—Q (5)

wynik jednak ostateczny, a to wlasciwie nas intere-
suje, bedzie taki sam, jak gdyby spalanie przebiegalo
tylko wedtug réwnan (2) i (3).

Stosunek czesci wegla koksu spalonego na C02(GCO2)
do jego czeSci spalonej na CO (Ggg) nazwal J. Buzek
[2] stosunkiem spalania '

G
My = < &
Geo

Niekiedy wygodniej jest jednak [7] przyjmowaé
w przeliczeniach, dotyczacych pracy zeliwiaka, po-
jecie spalnoséci redukcyjnej koksu

G (€O
r Ggo,tGeo (CO)+(COy)
gdzie (CO) i (COp) — procentowe zawarto$ci tych ga-

z6w w spalinach.

Ilo§¢ powietrza (przy 0°C i 760 mm Hg) potrzebna
do spalenia 1 kg wegla wynosié bedzie w zaleznoSci od
wartosci S :

L,=445S, + 89 (1—S,) Nm¥kg wegla

(7

S

czyli
L, = 4,45 (2—S,) Nm¥kg wegla 8)
Oznaczajac przez C, ilo§¢ wegla zawarta w 1 kg

koksu, otrzymamy ilo§¢ powietrza do spalenia 1 kg
koksu:
Ly=L, - C, =445 Cy/2— S /Nm?kg koksu _ (9

Z powyzszego réwnania wynika, ze ilo§¢ powietrza
potrzebna do spalenia 1 kg koksu zalezy od procen-
towej zawarto$ci wegla w koksie i spalno$ci reduk-
cyjnej koksu. Poniewaz zawarto$é wegla w koksie wa-
ha si¢ praktycznie w granicach 78--90%, a S, w gra-
nicach 0,25--0,75, wiec zgodnie z réwnaniem (9) ilosé
powietrza potrzebnego do spalenia 1 kg koksu wy-
niesie: '

Ly = 4,5+7 Nm®%kg koksu
Doliczajac do tego pewne ilo$ci powietrza dmuchu zu-
zyte na zgar Fe, Si, Mn wynoszgce wedlug danych
wlasnych oraz N. G. Girszowicza [11] najwyzej 3%,
oraz dalsze 3% na pewne nieznaczne zawartosci Os
w spalinach (do 0,4% przy normalnym biegu zeliwia-
ka), otrzymujemy: .
Ly = 45-+17,3 Nm¥kg koksu’

W takich granicach zawieraé sie zatem powinna rze-
czywista ilo§¢ dmuchu wprowadzona do zeliwiaka.

Pomimo oczywistosci przedstawionych powyzej ele-
mentarnych zasad spalania w zeliwiaku, odnos$nie ilo§-
ci dostarczonego powietrza, rozpowszechniony byl
w literaturze fachowej [8, 9] w ostatnich dziesigtkach
lat poglad, ze normalna ilo§é powietrza dmuchu do ze-
liwiaka wynosi 10 Nm¥kg koksu. _
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Jezeli przypus$cié, ze sg to rzeczywiste iloSci powie-
trza doprowadzone do procesu zeliwiakowego, to
w takim razie przyjmujgc, ze do spalenia 1 kg koksu
oraz utleniania domieszek (w normalnej ilo$ci) potrze-
ba zuzyé np. 7 Nm?® powietrza, 10 — 7 = 3 Nm? powie-
trza zuzywaé sie moze jedynie na zwigkszony zgar ze-
laza. .

Do utlenienia 1% Fe na FeO potrzeba:

1
—51568 . % " 903 = 0,96 Nm? powietrza na 100 kg
i) y ] . -

wsadu metalowego, czyli na 12 kg koksu, zakladajac
rozch6d koksu K = 12%. Na 1 kg koksu przypadnie
zatem:

0,96

12

lozeniu, ze utlenianiu ulega 1% Fe we wsadzie.
Nadwyzka w ilo$ci 3 Nm?® powietrza utlenialaby za-
tem (co najmniej — wzieto tu bowiem gérna granice

I = 7Nm?%kg koksu)—

0,08 m® powietrza zuzytego na zgar Fe przy za-

—0,308‘ = okolo 38% Fe wsadu
metalowego.

A taki bieg zeliwiaka nie mozna chyba nazwaé nie
tylko normalnym, ale nawet mozliwym.

E. Piwowarsky [18] przeprowadzil swego czasu ba-
dania w Winterthur w Szwajcarii na dwurzedowym
zeliwiaku ze zbiornikiem (Srednica Zeliwiaka w stre-
fie dysz wynosita 0,7 m, rozszerzajgc si¢ powyzej tej
strefy do 1,0 m). Stosowany koks zawieral wegla
Ck = 0,856. Wyniki badan. nad wplywem zmienionej
iloSci dmuchu przy stalym rozchodzie koksu, oraz
wplywem zmiennego rozchodu koksu przy statej ilo$ci
dmuchu na wydajno$¢ zeliwiaka, temperature zeliwa
i wspélczynnik sprawnos$ci cieplnej zeliwiaka zestawil
on w tablicy 1. Poz. 1=+-12 tablicy przedstawiajg auten-
tyczne dane E. Piwowarsky’ego. Na podstawie tych
danych wyliczono wielko$ci, podane pod poz. 13--17.
Jak z nich wynika, ilo§ci dmuchu podane przez E. Pi-
wowarsky’ego (poz. 10) sga znacznie wyzsze od wyli-
czonych przy pomocy wzoréw podanych w dalszej cze-
$ci niniejszej pracy, rzeczywistych iloSci dmuchu
(poz. 16).

O tym, ze iloSci dmuchu podane w poz. 10 tablicy 1
sg zbyt duze przekonaé sie tez mozna uwzgledniajgc
nieproporcjonalny wzrost wydajno$ci zeliwiaka (poz. 9),
ze wzrostem tych iloSci dmuchu przy stalym rozcho-
dzie koksu (nr serii badan 1--5).

Jak bowiem wiadomo, stwierdzone zostalo jeszcze
przez J. Buzka [2], ze przy stalym rozchodzie koksu
wydajnosé¢ zeliwiaka jest wprost proporcjonalna do
ilo$ci doprowadzonego do zeliwiaka powietrza. Jezeli
za$§ porownamy np. nr serii 5 i 1 (rozchdéd koksu ten
sam), poz. 9 i 10 to otrzymamy, ze wydajno$¢ serii
5-tej w stosunku do wydajnosci serii 1-szej na pod-
stawie odpowiednich iloSci powietrza dmuchu wynosi¢
powinna:

;—;%— = 17,06 t/godz.
a nie 4,61 t/godz (jak to wynika wedlug poz. 9).

Obliczajagc te samg wydajno$§¢é na podstawie wyli-
czonych rzeczywistych ilo$ci dmuchu (poz. 16), otrzy-
mamy:

P
5, =S8; - E@:3,2'

50,0
32,3
zblizona do rzeczywistej warto$ci wydajno$ci (wedtug
poz. 9).

Jezeli idzie o dane z tablicy 1 warto podkre$li¢ tu
fakt zmniejszania sie sprawno$ci dmuchu ze wzrostem
ilosci dmuchu, potaczonym ze wzrostem przeciwci$nie-
nia; jest to rzecz zupelnie zrozumiata, wieksza bowiem
w tym przypadku ilo§¢ powietrza uchodzi przez wszel-
kiego rodzaju nieszczelno$ci (patrz nizej. sposéb S. Pel-
czarskiego pomiaru rzeczywistej iloSci powietrza dmu-
chu).

Nie wdajac sie blizej w rozpatrywanie wnioskéw,
wysunietych przez E. Piwowarsky’ego na podstawie
podanych powyzej wynikow stwierdzié tylko mozna, iz
ze wzgledu na to, ze oparte one byly na pozornych
a nie rzeczywistych ilo§ciach powietrza dmuchu nale-
zatoby je podda¢ dokladniejszemu przeanalizowaniu.
Uczynit to H. Jungbluth [12], czolowy odlewnik nie-
miecki, jedyny sposréd zagranicznych badaczy, doce-
niajgcy znaczenie odroézniania przy ocenie wynikéw
badan iloSci powietrza dmuchu zmierzonej w przewo-
dzie powietrznym od iloSci obliczonej, biorgcej rze-
czywidcie udzial w procesach zeliwiakowych [14, 15].
Omawiajgc zalezno$¢ pomiedzy iloScig powietrza dmu-
chu i wydajnos$cig zeliwiaka przy stalym rozchodzie
koksu i poréwnujgc wyniki swoich badan z wynikami
wezeéniejszych badan E. Piwowarsky’ego wyja$nil on
wspomniang przez nas powyzej nieScistoScia w przy-
jeciu pozornej ilosci powietrza dmuchu do zestawie-
nia wynik6w badan zagadkowy poczatkowo fakt, ze
przy roéznych ilosciach powietrza dmuchu a mianowi-

S5 =32 =495 ktéra to warto§¢ jest bardzo

Tablica 1

Nr serii
Lp Wyszezeg6lnienie 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Ciezar zaladowanego metalu w kg 19210 | 22630 | 20438 | 21130 | 21320 | 20970; | 19220 | 20160 | 18720 | 20010
2 Cigzar zaladowanego koksu wsadowego w kg 1470 1720 1490 1530 1590 1320 1690 2010 2085 2480
3 Koks wsadowy - koks kotlinowy -+ koks wy-
pehiajacy — koks pozostaty w kg 1760 2056 1830 1900 1970 1653 1872 2278 2252 2759
4 Rozch6d koksu wsadowego w % 7,65 7,6 7,3 7,2 7,46 6,29 8,79 10,10 11,12 12,38
b Rozchéd koksu przetopowego w % (poz, 3:1) 9,26 9,08 8, 8,99 9,24 7,88 9,74 10,57 12,08 18,79
6 C0,/CO w spalinach 76/24 | 74/26 | 86/14 | 7426 | 7822 | 88/12 | 73/27 | 66/3¢ | 62/38 | 60/40
7 Czas topienia w min. 876 372 265 280 275 245 270 310 322 370
8 ‘Wspélezynnik sprawnosci cieplnej w % 42,0 43,8 46,7 444 43,2 51,3 40,7 35,1 32,9 28,8
9 Wydajno§é w t/godz. 3,2 3,6 4,68 4,48 4,6 5,08 4, 3,8 3,45 3,21
10 Iloéé powietrza dmuchu w m3/min. 33,6 b 59,3 63,2 74,1 59,3 59,3 59,3 59,3 59,3
11 Temperatura metalu °C 1370 1433 1436 1440 1452 1411 1445 1438 1420 1435
12 Ciénienie statyczne w mm H,0 260 310 400 460 580 400 400 400 400 400
13 Spalnesé¢ redukeyjna 0,24 0,26 0,14 0,26 0,22 0,12 0,27 0,34 0,38 0.40
14 Ly w m3/kg koksu 6,74 6,67 7,12 6,67 6,82 7,20 6,62 6,36 6,20 6,13
15 Ilosé koksu spalonego w minucie w kG/min.
(poz. 3:17) 4,68 5,62 6,90 5,80 7,17 6,75 6,93 7,35 7,00 7,46
16 Rzeczywista il 8¢ powietrza dmuchu z uwzgle- .
dnieniem dmuchu na zgar; w m3/min. 32,3 37,7 51,3 46,4 50,0 49,8 46,9° 47,8 4.5 46,8
17 Sprawnodé dmuchu 0,96 0,86 0,86 0,74 0,6 0,84 0,79 0,8 0,76 0,79
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cie: ~60 i ~ 75 m%min (seria 3 i 5, poz. 10 tablicy 1)
wydajno$é zeliwiaka byla taka sama (~ 4,6 t/godz,
poz. 9 tablicy 1) a przy ~ 63 m3min (seria 4) mniejsza
anizeli przy ~ 60 m3min.

Dalszym przykladem sg dwie prace odlewnikéw wto-
skich [1] i [16], przedlozone w formie referatéw wy-
miennych na Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy
w Polsce w roku 1938.

W pierwszej z nich dr inz. M. Barigozzi, opierajac
sie na wynikach ankiety, przeprowadzonej w roku 1936
przez wloskie stowarzyszenie mechanikéw Anim a,

Tablica 2
"
Nr Dy X v L=
seliwiaka ) Kolme.. sk | wbimt . sok X,

g/m? . m¥m?2 . m3/kg
84 1,200 0,171 0,97 5,6
57 0,800 0,194 1,32 6.8
86 1,300 0,222 1,88 8,5
81 1,000 0,223 1,72 6,5
9 0,500 0,314 2,90 9,2
54 0,800 0,272 3.95 14,5
8 0,500 0,166 2,06 12,4
23 0,600 0,192 2,48 12,9
83 1,200 0,196 2,21 11,3
37 0,700 0,194 2,36 122
56 0,800 0,153 2,50 16,3
53 0,800 0,254 3,93 15,5
18 0,600 0,267 2,66 10,0
0 0,650 0,216 3,10 14,3
9 0,815 0,202 2,89 14,3
9% 0,740 0,216 2.90 135

(wyjatek z wynikéw ankiety podaje tablica 2, gdzie
X” — ijlos¢ kg koksu spalonego w ciggu 1 sek na 1 m?
przekroju zeliwiaka, V — ilo§¢ m® powietrza, dopro-
wadzonego do zeliwiaka na 1 m? jego przekroju w._cig-
gu 1 sek, L, — ilo§¢ m?® powietrza przypadajgca na
1 kg koksu, wyliczona na podstawie pozostalych da-
nych przez autor6w niniejszej pracy) doszedt do wnios-
ku, ze w zeliwiaku istnieje zawsze nadmiar powietrza,
ktéry jest tym wiekszy, im wiekszy jest stopien spa-
lania sie¢ wegla koksu na CO,. Przyjmuje on, opiera-
jac sie znéw na zdaniu réznych wybitnych autoréw jak
np. B. Osanna i G. Geigera, ze w celu osiggniecia nor-
malnego biegu zeliwiaka doprowadzaé nalezy do spa-
lania 1 kg koksu 10 Nm? powietrza, przy czym uzys-
kuje sie w takim przypadku zawarto$ci CO, i CO
w spalinach odpowiadajace S, = 0,3.

Zdajgc sobie doskonale sprawe z tego, Ze przy ta-
kiej warto$ci S, (u niego wystepowala wielko$é i =
= 1—S,) teoretyczna ilo§¢ powietrza jest duzo mniej-
sza, stworzy! on na podstawie pomiaréw pozornej ilos-
ci dmuchu teorie, iz kazda teoretyézna ilo§¢ dmuchu
dla danej wartosci ,,i“ posiada odpowiednik w ,rzeczy-
wistej iloSci dmuchu®“ dla tej samej wartosci ,,i*

Pojecie ,rzeczywista ilo§¢ dmuchu‘ oznacza u niego
te ilos¢, ktéra odlewnicy wloscy podali dla swych ze-
liwiakéw jako odpowiedZ na jeden z punktéw wyzej
wymienionej ankiety i jest réwnoznaczna z naszym
pojeciem pozornej ilo§ci dmuchu. Réznice miedzy ,rze-
czywista“ (u nas pozorng) a ,teeretyczng“ (u nas rze-
czywistg) ilo§cia dmuchu uwaza on za nadmiar powie-
trza dmuchu, ktéry jest konieczny dia otrzymania od-
powiedniej warto$ci ,,i“. Nadmiar ten wedlug niego
jest prawie réwny 0 przy spalaniu na CO (i =0,
S, = 1) i staje sie nieskonczenie wielki przy spalaniu
zupelnym na COp (i =1, S, = 0). Nadmiar ten nalezy
tymczasem uznaé¢ za straty powietrza dmuchu i okre-
§li¢ go odpowiednio wartoécig sprawno$ci ‘dmuchu.

Przy pomocy odpowiednio ulozonego wykresu
(o osiach wspélrzednych X” — V), opartego oczywiScie
na swych falszywych wynikach pomiaréw dmuchu
rozwigzuje on szereg zagadnien otrzymanych w zeli-
wiaku, oraz ocenia prawidlowos$é biegu zeliwiaka, roz-
wazajac na wykresie jego stale charakterystyczne —
wszystko to nie moze posiadaé oczywiScie zadnej nau-
kowej warto$ci, pomimo iz niektérzy autorzy polscy
z dziedziny odlewnictwa [10] wyrazajg sie z pelnym
uznaniem o tej niefortunnej pracy. Autorzy za$ zagra-
niczni [21] (z wyjatkiem H. Jungblutha [14]) wspo-
minajg o niej bez stowa krytyki.

W drugim z wymienionych powyzej referatéw na
Miedzynarodowy Kongres Odlewnikéw inz. M. Olivo,
omawiajac swg nowa metode topienia w zeliwiaku,
umozliwiajgcg regulowanie zawarto$ci wegla w- zeli-
wie, podaje réwniez ilo$ci wdmuchiwanego powietrza
w stosunku do 1 kg spalonego. koksu zbyt duze
i w praktyce zeliwiakowej niespotykane nawet przy
pedzeniu zeliwiaka sposobem Corsalli‘ego, polegaja-
cym na tym, Ze wysoka temperature zeliwa otrzymuje
sie przez umyslne spalanie zeliwa dzieki zwiekszonej
ilo$ci dmuchu.

Inz. M. Olivo twierdzi, ze badania pracy zeliwiaka
byly przeprowadzone miedzy innymi i przy ilosciach
wdmuchiwanego powietrza 16, 18 a nawet i 20 Nm?3
na 1 kg koksu; o ile tu znéw przyjaé podane liczby
za wiarygodne, to przy zalozeniu, iz dla spalenia 1 kg
potrzeba doprowadzi¢ 7 Nm® a doprowadzono przy-
pusémy 17 Nm? powietrza, to w tym przypadku
2,1 Nm?® tlenu zawartego w 10 Nm® powietrza
[A7—"17) + 0,21 =2,1], powinnoby utleni¢ okolo 10 kg
metalu, a wiec przy 10% rozchodu koksu caly wsad
metalowy zostatby utleniony. Mamy tu zatem znowu
jaskrawy przyklad blednego przyjmowania pozornej
ilo$ci powietrza dmuchu za rzeczywista.

Zalezno$é spalno$ci redukcyjnej koksu od rozchodu

koksu oraz zaleznoSé rzeczywistej iloSci powietrza

dmuchu od rozchodu koksu przy réznych wydajnos-
ciach w zastosowaniu do koksu krajowego

Przytoczone powyzej przyklady potwierdzajg zupel-
nie wyraznie celowo§¢ wprowadzenia pojecia rzeczy-
wistej iloSci powietrza dmuchu do terminologii odlew-
niczej, oraz konieczno$¢ nalezytego przyswojenia go
przez szerokie rzesze odlewnikéw.

W celu dania mozno$ci szybkiego zorientowania sie
o wartos$ci rzeczywistej iloSci powietrza dmuchu pod-
czas biegu zeliwiaka sporzgdzono wykresy (rys. 1--3),
postugujac sie w tym celu danymi zebranymi dotych-
czas w Katedrze Odlewnictwa AGH w Krakowie, do-
tyczacymi biegu zeliwiakéw, czynnych w odlewniach
polskich i pracujgcych na koksie krajowym.

Bezposrednio na podstawie wyzej wymienionych da-
nych sporzgdzono wstepny wykres zalezno$ci spalno$ci
redukcyjnej koksu S, od rozchodu koksu wsadowe-
go K.

Wykres (rys. 1) jest podobny do sporzgdzonego przez
H. Jungblutha i wspélpracownikéw [13] wykresu za-
leznoscim, [=100 (1 — S, )] od rozchodu wegla koksu
wsadowego K+« C,. W naszym przypadku chodzilo
o ustalenie przebiegu tej zalezno$ci dla koksu krajo-
wego (walbrzyskiego). W miejsce K-+ C, Jungblutha
zastosowano tu wielko$¢ K, majgc na celu wyelimino-
wanie, przy korzystaniu z wykresu (rys. 3), koniecz-
nosSci wykonywania analizy chemicznej koksu, zato-
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zywszy C, = 0,85, taka bowiem okazala si¢ Srednia
zawarto$¢ wegla w stosowanym w naszych odlewniach
koksie krajowym (walbrzyskim).

Rozrzut punktéw tlumaczy¢é nalezy wplywem wiel-
kosci kawatkow koksu na S, [4] oraz odmiennymi wa-
runkami pracy zeliwiakow. Wielko§¢ kawaltkéw koksu
walbrzyskiego waha sie mniej wiecej w stalych gra-

10 0
09 n
5 08 12
ra =
< 07 —] 13
5 e o S
‘é‘ 06| % W
s 4 :
S o L .l o, 8% 5
‘S L ° |
2 o 7] o 1] [ 16
‘§ 03 ') ,;4/ ol 1?7
Py
02 P 18
7>
o1l 19
7
0 20
] 0 7 13 W% 15 6 77 18 9 0

———=RozcN0d koksu K w %

0[459/53 - %1,

Rys. 1. Zalezno§¢ S, = f(K) dla krajowego koksu odlewniczego

nicach, mozna przeto wyposrodkowaé pomiedzy dwo-
ma krzywymi, ograniczajacymi pole wykresu, zajete
przez naniesione nan punkty, krzywa, ktéra posluiy'
w dalszym ciggu jako podstawa do sporzadzenia wy-
kresu (rys. 3)7), zalezno$ci rzeczywistej iloSci powie-
trza dmuchu P, od rozchodu koksu K przy réznych
wydajno$ciach S.

Wykres (rys. 3) jest graficznym ujeciem przeksztal-
conego wzoru J. Buzka na wydajno$é zeliwiaka:

6000P;,
T 445 - K- C, - (2—8,)
gdzie. P/, — ilo§¢ powietrza zuzyta na spalenie koksu
w m®min,
K — rozch6d koksu wsadowego w 9%
- C, = 0,85 — zawartos¢ wegla w koksie,

S kg/godz. (10)

-8, — spalno$é¢ redukcyjna (patrz wzor 7)
zatem:
6000 - P} 1590
S = = D (11)
445 - K - 0,8 (2—S) K(@2—8)

. , s .

czyli: P,= 1890 m?/min
K(@2—S)

Uwzgledniajgc dodatkowsg ilo§é powietrza, uczestni-
czacg w zachodzacych w zeliwiaku procesach wypa-
lania domieszek wsadu metalowego, wynoszgca okolo
3%/ iloSci powietrza zuzywanej na spalanie koksu,
otrzymuje sie ostatecznie dla obliczania rzeczywistej
ilo$ci powietrza dmuchu wyrazenie:

S
1545
K@2—S,)

P, =1,03 Plz= m3/min (12)

Ze wzoru (12) wyeliminowano wielko§¢ S,, wykorzy-
stujac w tym celu zaleznos¢ S, = f(K) z wykresu
(rys. 1), a nastepnie oznaczajac ulamkowy mianownik

1) Wykres podany wczesniej w podreczniku C. Kalaty, pt.
»Zellwo* oraz w artykule M. Czyzewskiego, pt. ,,O oszczed-
noéci koksu w zeliwlaku*, zamieszczony w ,Przeglgdzie Odlew-
nictwa‘, 1952, Nr 2, nie pokrywa si¢ calkowicie z wykresem
(rys. 3), poniewaZ byl oparty na niezbyt Scistych zaloZeniach
i obliczeniach, ’
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we wzorze (12) przez f, wyliczono jego wartosci dla
réznych wartosci K.
Wyniki zestawiono w tablicy 3.

Tablica 3
1545
K, 2—8;) f=

K P r Kp 2—S8,)

10 16,6 94,6

12 18,8 82,0

14 21,0 73,7

16 23,2 66,7

18 25,7 60,0

20 27,8 55,6

Na podstawie danych z tablicy 3 sporzadzono wy-
kres zaleznoSci K (2—S8)) = £(K) (rys. 2). Z wykresu
tego stwierdzi¢ mozna, ze zalezno$§¢ powyzsza przed-
stawia z duzg dokladnoS$cig prosta o réwnaniu:

K(@2— S,)=113K+ 5,2 (13)
przez proste przeksztaltenie ktérego otrzymuje sie w-
nanie krzywej z rys, 1:

5,2
e,

Nastepstwem liniowej zalezno$ci miedzy K (2—S,)
i K jest rowniez liniowa posta¢ zaleznosci P, = f (K)
dla stalej warto$ci wydajno$ci S. Dla sporzadzenia za-

S, = 0,87 (14)
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Rys. 2. Zalezno$¢ K(2 — 8,) = £(K)

tem wykresu tej ostatniej zalezno$ci wystarczy dla
poszczegélnych wartoSci S wyliczy¢é warto$ci P, dla
dwéch roéznych wartosci K, np. K =10% i K = 20%
(lub K = 14%) i przeprowadzi¢ przez otrzymane punk-
ty linie proste. Wyniki takich przeliczen zestawiono
w tablicy 4, opierajac sie na wzorze (12) oraz danych
z tablicy 3.

Tablica 4
" K % g . K %
kg/godz. 10 20 kg/godz. 10 14 20
500 5,3 9,0 5500 58,3 99,0
1000 10,6 18,0 6000 63,6 108,0
1500 15,9 27,0 6500 68,9 117,0
2000 21,2 36,0 7000 74,2 126,0
2500 26,5 45,0 76500 79,6 102,0
8000 31,8 54,0 8000 84,8 108,8
3500 37,1 63,0 8500 90,1 115,6
4000 42,4 72,0 9000 95,4 122,4
4500 47,7 81,0 9500 100,7 129,2
5000 53,0 90,0 10000 106,0 | 136,0

Ostatnio prdébe bezposredniego pomiaru rzeczywi-
stej iloSci powietrza dmuchu do zeliwiaka podjal
S. Pelczarski [17]. Opracowany przez niego sposéb po-
lega na pomiarze charakterystyki strat powietrza dmu-
chu w przewodach powietrznych i skrzyni powietrz-
nej, tj. zalezno$ci pomiedzy ilo$cig powietrza, ucho-
dzgcego przez szczeliny na odcinku pomiedzy miejscem



zainstalowania w przewodzie powietrznym przyrzgdu
do pomiaru pozornej iloSci powietrza dmuchu a za-
Slepionymi na okres pomiaru dyszami zeliwiaka. Odej-
mujgc od pozornej ilo$ci powietrza dmuchu, zmierzo-
na przy danym ci$nieniu statycznym w miejscu po-
miarowym przewodu ilo§¢ strat powietrza, odczytang
z wykresu charakterystyki strat dla tegoz ci$nienia
statycznego (mierzonego w tym samym miejscu prze-
wodu powietrznego co i przy pomiarze pozornej ilosci
powietrza dmuchu), otrzymuje si¢ wielkos¢ zblizong
bardzo do tej, ktéra definiujemy jako rzeczywistg
ilo§¢ powietrza dmuchu (nie obejmuje ona bowiem
strat wedlug poz. d i £ — patrz wyzej str. 202). Niedo-
godno$¢é omawianej metody lezy w tym, Ze popraw-
no$¢ wynikéw otrzymanych przy jej stosowaniu wy-
maga bezwzglednej stalo$ci sumarycznej wielko$ci nie-
szczelno$ci instalacji powietrznej. Tak wigc wystarczy
nieré6wnomierne domykanie zasuwy na odgalezieniu
przewodéw lub nieré6wnomierne domykanie wzierni-
kéw przy dyszach- w czasie biegu zeliwiaka (co jest
w praktyce trudne do wyeliminowania), aby otrzy-
many wynik okazat sie bardzo niedokladny, (w wy-
niku bowiem np. niedomkniecia wziernikéw w stosun-
ku do stopnia ich domknigcia podczas sporzgdzania

charakterystyki strat obnizy sie¢ ci$nienie statyczne
w przewodzie powietrznym, a ilo§é straconego powie-
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Rys. 3. Zalezno§¢ P, = f (K) dla réznych wydajnosci zeli-
wiaka S

trza wzroénie, podczas gdy z wykresu charakterystyki
strat nalezaloby sie spodziewaé jej zmniejszenia). Poza
tym bardzo trudno jest sporzadza¢ charakterystyke
strat w przypadku zasilania zeliwiaka powietrzem przez
wentylator z wirujacymi tlokami (miech np. typu
Root‘a lub Jaegera).

Podany przez autoréw spos6b ustalania rzeczywistej
ilo$ci powietrza dmuchu przy uzyciu wykresu (rys. 3)
jest réwniez przyblizony, bez por6wnania jednak prak-
tyczniejszy od metody S. Pelczarskiego nie wymaga
bowiem do jego stosowania zadnych przyrzadéw po-
miarowych poza wagg i zegarkiem, oraz znacznie pew-
niejszy, odpada tu-bowiem niebezpieczenistwo otrzy-
mania falszywych wynikéw na skutek zmienno$ci sto-
pnia domkniecia zasuw i wziernikéw.

W celu okreSlenia stopnia dokladno$ci opracowanego
powyzej wykresu (rys. 3) przeprowadzono szereg ba-
dan na kilkunastu zeliwiakach czynnych w naszych
odlewniach. Na podstawie wynikéw tych badafi mozna
bylo stwierdzié, ze blgd popelniany przy ustalaniu rze-
czywistej iloSci dmuchu na podstawie wykresu (rys. 3)
w stosunku do ilo§ci dmuchu obliczonych doktadnie
W spos6b opisany pokrétce ponizej, w 65% przypad-
kéw nie przekraczal * 5%, w 35% przypadkéw wahat
sie¢ w granicach (% 5) =+ (% 10) %.

Sposéb dokladnego. okreslenia rzeczywistej iloSci
powietrza dmuchu

Celem ustalenia dokladnej wartosci rzeczywistej
ilo$ci powietrza dmuchu, doprowadzanej do zeliwiaka
érednio dla catego wytopu lub dla pewnego wycinka
wytopu, nalezy przeprowadzi¢é bezpoSrednie pomiary
odpowiednich parametréw pracy Zzeliwiaka. W szcze-
gbélnosci pomierzyé lub okreslié nalezy:

a. ilo§¢ wsadu metalowego ladowanego do zeliwia-
ka z uwzglednieniem czestotliwos$ci zatadowywan
poszczegélnych nabojow i skiadu chemicznego
wsadu,

b. §redni dla badanego okresu wytopu sklad che-

miczny otrzymanego cieklego zeliwa (przed ewen-

tualng modyfikacja),
. ilos¢é koksu ladowanego do zeliwiaka,
. zawarto$§é wegla w koksie wsadowym,
. ilo§é topnika ladowanego do zeliwiaka,
. zawarto$§¢ CaCO3 i MgCO3; w topniku,
. Srednig dla danego okresu wytopu zawarto§é COj

w spalinach na poziomie okna wsadowego,

h. ilo§¢ zuzla powstalego w badanym okresie wytopu,

i. $rednig zawarto$§¢ w zuzlu FeyO3 i FeO.

Wyniki wyzej wymienionych pomiaréw bezposred-
nich wykorzystuje sie dla okreslania rzeczywistej ilos-
ci powietrza dmuchu, jak to pokroétce przedstawiono
ponizej.

1. Wydajno$é zeliwiaka (Srednig dla badanego okre-
su wytopu) oblicza sie ze wzoru:

00 o ®@ O

S= MT + 60 kg/godz (15)

gdzie: M — ilo§¢ wsadu metalowego, zaladowanego do
zeliwiaka w badanym okresie wytopu,

w kg,
t — czas trwania badanego okresu wytopu

w min.

2. Zgar domieszek metalu oblicza sie jako roéznice
zawartosSci poszczegdlnych domieszek w otrzymanym
zeliwie i we wsadzie metalowym.

C,=C,—C, — zgar wegla w % (w przypadku gdy
C, otrzyma sie ze znakiem dodatnim, oznaczaé to be-
dzie, ze nastgpilo w procesie naweglenie wsadu; war-
tos¢ ta bedziemy oznaczaé wéwczas przez Cp),

Si, =Si, — Sigyz— zgar krzemu w %.

Mn, = Mn, — Mng — zgar manganu w %o.
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3. Zgar zelaza oblicza sie na podstawie pomierzonej
ilo$ci zuzla oraz okre§lonej zawartoSci w nim Fe:

[Fe] 2[Fe] ) _
Fe, = 100{(14* ) oy + Fes0) o ook =

55,8 111,6
~ 100 {(F °0) 77,5 T (Fe:0n) 155 6}

Fe, = 0,007 Z [1,11 (FeO) + (Fex03)] % (16)

gdzie:
Z — ilo$¢ kg zuzla przypadajaca na 100 kg wsadu
metalowego,
(FeO) i (FepO3) — zawarto$ci tych zwigzkéw w zuzlu

w %,
[Fel, [FeO], [FesO3] — ciezary drobinowe tych
zwigzkow.

4. Rozch6d koksu wsadowego oblicza sie ze wzoru:

K= %— + 100 w %o am)

gdzie W — ilo§é koksu zatadowanego do zeliwiaka
w badanym okresie wytopu w kg.
5. Rozchéd koksu (ewentualnie) ma naweglanie.
Cll
K,= oA /o. : (18)
k
gdzie:
C,— patrz p. 2 Zgar domieszek,
Cy — zawarto$¢ wegla w 1 kg koksu, w kg
6. Rozchéd koksu wsadowego spalonego na COg

i CO.
K, =K—K,w% 19)
7. Rozchdéd topnika oblicza sie ze wzoru:
g= S + 100 w % (20)
w
gdzie: T — ilo$¢ topnika, 'zaladowanego do zeliwiaka

w badanym okresie wytopu, kg.
8. Spalnoé§é redukcyjng koksu okre§la podany powy-
zej wzor (7). Ze wzoru tego mozna wyeliminowaé wiel-
kos¢é (CO), podstawiajgc za nig wartosé:
(CO) = 34,7—1,65 (COé) (21)
Réwnos$é (21) wyprowadzono z warunku réwnowaznos-
ci iloSci doprowadzonego do spalania tlenu i iloSci tle-
nu w produktach spalania, przy czym pominigto tu
nieznaczne zawartoSci Oy w spalinach oraz nieznaczne
ilo$ci Oy zuzytego na zgar poszczegdlnych skladnikow
wsadu metalowego; nie uwzgledniono tez bardzo ma-
tych zawarto$ci innych poza C', spalnych domieszek
koksu (Hy — okolo 0,3% i S — okolo 0,7%). Suma-
ryczny wplyw wielko§ci pominietych przy ukladaniu
réwnosci (21) uwidacznia sie dopiero na drugim miej-
scu po przecinku w otrzymywanych przy jego zasto-
sowaniu skorygowanych zawarto$ciach COz w spali-
nach — przy obliczeniach za§ COs w niniejszej pracy
zadowalano sie dokladno$cig do jednej dziesigtej (taka
jest tez zresztg dokladnos§¢ odczytéw na biurecie po-
miarowej stosowanego tu zwykle aparatu Orsata).
Podstawiwszy rownosé (21) we wzér (7) otrzymuje
sie:
__2,54[21 — (COy)]
r 53,4— (CO,)

(COs) oznacza w tym wzorze te ilo§¢ dwutlenku wegla
w spalinach, ktéra pochodzi z procesu spalania wegla
koksu; w warunkach procesu zeliwiakowego natomiast
pewna ilo§¢é dwutlenku wegla, zawartego w spalinach,
pochodzi tez z rozkladu topnika. Aby méc zatem ko-

S (22)
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. w spalinach jego cze$ci,

rzysta¢ z bezposredniej analizy spalin, trzeba mieé
mozno$¢ odpowiedniego skorygowania otrzymanej
w ten sposéb zawartosci COz w spalinach [(CO,)’], tzn.
odliczenia od catkowitej zawartosci dwutlenku wegla
powstalej z rozkladu topni-
ka [CO.)”].

Procentowa zawartos¢ COs w spalinach pochodzgce-
go z rozkladu topnika [(COs)”] wyznacza sie w naste-
pujacy sposob:

a. ilo§¢ COy powstalego z rozkiadu 1 kg topnika.

_(CaC0y) - 224 | (MgCO,) - 224 _
100 - 100 84 - 100

(CaC0y) |, MgCO;)
)

25 +

gdzie (CaCOjs) i (MgCO3) — %-owe zawartos$ci tych
zwigzkéw w topniku,
100 i 84 — ich ciezary drobinowe,
b. ilo§¢ CO,, powstatego z topnika, przypadajacego
na 1 kg koksu: ’

= 0,056 ( m?® CO,/kg topnika (23)

_a-g -(24
A= 100 m? COy/kg koksu 249

c. ilos¢ spalin z 1 kg koksu:
1,866 - 100 - Cy,
Vs =(CO F (€0
gdzie (CO3) — %o-owa zawarto§¢ w spalinach COg, po-
chodzgca z wegla spalanego koksu,
(CO) — %-owa zawarto§¢ CO w spalinach,
C, — zawartoé¢ wegla w 1 kg koksu, w kg,

d. sumaryczna ilo§¢ spalin, przypadajgca na 1 kg
koksu:

m?*kg koksu (25)

Y = Vg + A m¥kg koksu (26)
zatem
,_ A-100,
(COy) =y +A /o (27)
A - 100
(COg) = (COy) — Y (28)
2 2. V'—l"A 0
oraz na podstawie rowno$ci (21):
100A
— e (- —
(CO) =384,7 1,65[(002) v, +A]
100A 100A
o —_ ! =
= 84,7 — 1,65 (CO,) +1,65V T b+165v i
165A
b+v FA (29)

przy czym:
b = 34,7 —1,65 (COyp)’,
e. podstawiajgc wyrazenie (29) w wyrazenie (25)
otrzymuje sig:

1,866 - 100 C D

Vs = 65A ga G0

b+(©0Y +7 5 Bty fa

gdzie:
B =Db + (COs)’ = 34,7— 1,65 (COz)’ + (CO)’ =
= 34,7 — 0,65 (CO2)’
D = 1,866 - 100 - C, (32)
f. rozwigzujac wyrazenie (30) wzgledem Vg dochodzi
sie do réwnania kwadratowego o nastepujacej po-
staci:

(31)

BV +(AB+65A—D)V, —AD =0 (33)



A (B -} 65) — AD
wzglednie: Vi+pVg+q=0 (35)
gdzie: p= ﬁi};@:ﬂ (36)
AD
9=—-5 37
g. ,V“ Tobliczone z réwnania (35) wstawia sie do

wzoru (27) i oblicza sie %/o-owg zawarto§¢ COs powsta-
tego z rozkladu topnika (COgz)”, a nastepnie z wzoru
(28) oblicza sie %o-owg zawarto§¢ w spalinach COg, po-
chodzacego ze spalania koksu; ta ostatnig wstawia sie
do wzoru (22) i oblicza S,.

9. Ilo$é powietrza potrzebnego do spalania 1 kg ko-
ksu oblicza sie ze wzoru:

L= 4,45 « C; « (2—S,) w m%kg koksu (38)

10. Ilo$é powietrza zuzytq na spalanie koksu w ciggu .

1 minuty oblicza sie opierajgc sie na wzorze J. Buz-
ka (10):
S Ky Ly
P = =
2= 6000

11. Ilo§é powietrza zuZywang na zgar zelaza, wegla,
krzemu i manganu:

a. na zgar Fe (wedlug reakcji 2Fe + Oy = 2FeO)

22,4 100
1. 558 21

m3/m1n (39)

Py, =|Fe,!)| - = 0,96|Fe,Im¥/100 kg wsadu
metalowego (40)
~ b. na zgar C: (zaklada sie, ze zgar nastepuje wg re-
akcji C + /2 O3 =CO)

=I[C,| - 222—’142 . %) = 4,45|C, |m¥100 kg wsadu
metalowego (41)
c. na zgar Si (wedlug reakcji: Si + Oz = SiOy):
Py, =ISi [22284 %— 8 18i,Im¥100 kg wsadu .
metalowego
d. na zgar Mn. (wedlug reakcji Mn + 1/2 Op = MnO)
Py, =IMn, | 22; 545 12010 = 097|Mn, m?/100 kg wsadu
metalowego
gdzie: 55,8; 12; 28; 55 — ciezary drobinowe Fe; C;
Si i Mn. ‘
12. Ilo$é powietrza zuzytego ogdltem na zgar:
a. w odniesieniu do 100 kg wsadu metalowego
P, = Py, + P +Pg + Py m?/100 kg wsadu (44)
metalowego
b. w ciggu jednej minuty
P = L m3/min (43)
& 6000
13. Rz_eczywista ilo§¢é powietrza dmuchu:
P, =P, P, m*/min (46)
lub:
7 Py 232, m?/m2min
gdzie: F — pole wewnetrznego przekroju zeliwiaka

w strefie spalania, w m?2

1) Bezwzgledna wartoéé zgaru.

Przyklad: Wytop zeliwa wlewnicowego w zeli-
wiaku o Srednicy wewnetrznej D, = 1,00 m

Dane z pomiarow bezpos$rednich:
a. M = 15000 kg,

t = 155 min,
Sktad chemiczny wsadu metalowego:

Cy = 8,66%, Si,, = 1,71%,, Mn,, = 0,99,

b. Sklad chemiczny otrzymywanego zeliwa:

C, = 8,38%,, Si, = 1,44%,, Mn, = 0,61,
W = 2000 kg
. C, =085
T = 560 kg
. Sklad mineralogiczny topnika:

‘CaCOg = 97,0, MgCOg3 = 1,4%0
g. Srednia zawartoé¢é COs w spalinach na poziomie

okna wsadowego

-0 0

(COs)’ = 13,4%
h. Ilo§¢ zuzla powstalego w badanym okresie
G, = 1090 kg
i. Analiza zuzla
FeO = 9,03%,
FeyOg = 0,61%0
Obliczenie rzeczywistej ilo$ci powietrza dmuchu:
15000

1. Wydajnos¢é: S = 155

- 60 = 5800 kg/godz

2. Zgar jomieszek:
C,=3,38—3,56 = —0,18%
Si, = 1,44 — 1,71 = — 0,27%
Mn, =0,61—0,99 =—0,38%
3. Zgar zelaza: '
__ 1090
15000
metalowego (= 7,26%0)
Fe, = 0,007 - 7,26 (1,11 - 9,03 + 0,61) = 0,54%
4. Rozchod koksu wsadowego: i
__ 2000
~ 15000
5. Rozch6d koksu na naweglanie: K = 0%
6. Rozchod koksu wsadowego spalanego na COs i CO
Ks =K = 1349,
7. Rozchdéd topnika:
__ b60
2000
8. Spalnos¢ redukcyjna koksu:

<100 = 7,26 kg zuzla/100 kg wsadu

. 100 = 18,47,

- 100 = 28,0,/°

97,0 y
a. a=0,056 ( % =+ 21) = 0,222 m*® CO,/kg topnika
0,222 - 28,0
b. A= -’*—EO—’ = 0,062 m-"COg/kg koksu
c. B=34,7—0,65-13,4 = 347—8,7 = 26,0
d. D = 1,866 - 100 - 0,85 = 158,5
. 0,062 (26 4- 65) — 158,5
e.p 26,0 =—35,9
0,062 - 1585 :
f.q= 26,0 = 0,378
g. Postaé réwnania (35):'
V2_59V;— 0,378 =0
stad: Vg = 5,964 m?® spalin/kg koksu
2 - 100 2
k (COg)” = 5,05 = 6, = 1,03 == 1,0%,

5,964 1 0,062~ 6,026
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i. (COg) = 13,4 —1,0 =12,4%
_ 2,54 (21 —124)
™ "534 — 124
9. Ilo§¢é powietrza potrzebnego do spalenia 1 kg
koksu: .
Ly = 4,45+ 0,85 (2—0,53) = 5,55 m?%kg koksu
10. Ilo$¢ powietrza zuzyta na spalanie koksu w cig-
gu 1 minuty:
P — 5800 - 13,4 - 5,55
z 6000

i S

= 0,53

=71,7m3/min

11. Ilos¢ powietrza zuzyta na zgar:
a. na zgar Fe: Py, = 0,96 - 0,54 = 0,52 m3/100 kg
wsadu metalowego
b. na zgar C: Py = 4,45 + 0,18 = 0,80 m?%100 kg
wsadu metalowego
c. na zgar Si: Pg = 3,8 - 0,27 =1,10 m?%100 kg
wsadu metalowego
d. na zgar Mn: Py, = 0,97+ 038 = 0,37 m?100 kg
wsadu metalowego
12. Ilo$¢ powietrza zuzyta ogoétem na zgar:
P, = 0,52 + 0,80 + 1,10 + 0,38 = 2,80 m*/100 kg
wsadu metalowego
| 4 ='2’—86'02% = 2,7m%min
13. Rzeczywista ilo§¢ powietrza dmuchu:
P,=P, 4 P, =171,7 + 2,7 = 74,4 m*min
lub

e M o 2
_ 744 ’;_lﬁ = 945 m*m? . min,

P

Dla tych samych danych z wytopu zeliwa wlewnicowe-
go otrzymuje si¢ z wykresu (rys. 3) dla: K= 13,4%
i S = 5800 kg/godz—P, = 76,5 m?*min.

Blad popeliany w przypadku okreslania rzeczywi-
stej ilo$ci powietrza dmuchu na podstawie wykresu
(rys. 3) W);nosi tutaj:

76,6 — 74,4 21 _ o
74 100~74:4-100—\—}—2,8/0
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Jungbluth H. — ,Fortschritte im Giessereiwesen
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dyplomowa na AGH, 1950 r., _

Sokotow A. N., Gabiercettel A. J. — , Plawka czu-
guna w wagrankie“, Moskwa, 1950 r.,

Tucker R. C. — ,,Cupola Operation and Control*“ —
Foundry Trade Journal, 1944 r., luty,
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Przeglad Odiewniciwa to Wasze czasopismo. Nadsylajcie do
druku artykuly o swoich osiagnigciach produkcyjnych, wnios-
kach racjonalizatorskich, ciekawszych opracowaniach technolo-
gicznych, nowych pomystach i metodach!
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Mgr inz. KAZIMIERZ HESS

Obliczanie i dobor przekroi

621.746.4:621.746.32

uktadow wlewowych

zalewanych przez dziob kadzi')

W oparciu o artykuly z poprzednich numeréw ,,Prze-
gladu Odlewnictwa‘ podano sposéb obliczania waskich
przekroi ukladéw wlewowych, belek wlewowych i wle-
wow giéwnych. Do wyprowadzonych zasadniczych wzo-
réw opracowano nomogramy ulatwiajgce ich =zastoso-
wanie oraz projekty znormalizowania poszczegdlnych
przekroi ukladéw wlewowych w §cislym powigzaniu
Z nomogramami.

Wprowadzone symbole

W-artykule niniejszym uzyto szeregu symboli, kto6-
rych znaczenie i przyjete jednostki sg nastepujgce:
Q@ — ciezar odlewu z nadlewami i zasilaczami, znaj-
dujacymi sie za waskimi przekrojami ukladu
wlewowego, kG

T — czas zalewania formy, sek

W — predko$é ciezarowa zalewania formy, kG/sek

v — predko$¢ liniowa przeptywu metalu przez
waski przekrdj ukladu wlewowego, cm/sek

H — $rednie ci$nienie statyczne metalu przy zale-
waniu formy, cm

F — suma powierzchni waskich przekroi uktadu

wlewowego, pracujgcych réwnocze$nie na
jednym poziomie, cm? )
F,; — suma powierzchni waskich przekroi ukladu
wlewowego, obstugiwanych na jednym pozio-
mie formy przez jedng belke wlewows, cm?
powierzchnia dowolnego przekroju dowolnego
elementu ukladu wlewowego, cm?
F, — powierzchnia przekroju belki wlewowej, cm?
— powierzchnia przekroju wlewu gléwnego, cm?
stosunek powierzchni przekroju dowolnego
elementu ukladu wlewowego do powierzchni
obstugiwanych przez niego waskich przekroi
ukladu
ky — stosunek powierzchni przekroju -belki wlewo-
wej do sumy powierzchni przekroi wlewéw
doprowadzajgcych, obslugiwanych przez nig
k, — stosunek powierzchni przekroju wlewu gléw-

1
|

=
|

nego do sumy powierzchni przekroi wlewow-

doprowadzajgcych obstugiwanych przez wlew
gléwny

m — wspoélczynnik oporu formy

¥ — ciezar wlaSciwy metalu G/cm?

Znaczenie, wytyczne doboru i spos6b obliczania war-
tosci $redniego ci$nienia ferrostatycznego H, czasu za-
lewania formy T, predkos$ci zalewania W i v oraz
wspoéiczynnika oporu formy m oméwiono juz na ta-
mach ,Przegladu Odlewnictwa“ w odpowiednich ar-
tykulach wprowadzajacych w 5-tym i 6-tym numerze
»Przegladu Odlewnictwa“.

Waskie przekroje ukladow wlewowych

Przy zalewaniu form przez dziéb kadzi mozna dys-
ponowaé¢ dowolng ciezarowg predkos$cig splywania me-
talu do formy. O przebiegu i predkosci zapelnienia
formy metalem decydowaé moga wtedy ksztatty i sto-
pien skomplikowania ukladu ~wlewowego, a przede
wszystkim ksztalty, wielko§é i rozmieszczenie najwez-
szych przekroi ukladu wlewowego. Znajdujg sie one
zazwyczaj we wlewach doprowadzajacych, filtrach

1) Trzeci artykul ze serii publikacji na temat ukladéw wle-
wowych. Pierwszy artykut drukowaliSmy w nr 5/53 str. 157—
161, drugi w Nr 6/53 str. 180—184. -

wlewowych lub kanatach tuz za elementami odzuzla-
jacymi.

Do ustalenia wymiaréw ukladu wlewowego wycho-
dzimy przeto z obliczenia powierzchni waskich prze-

Rys. 2.
Przyklad ukladu wlewowego
z wlewami pracujacymi nie-
rownocze$nie (kolejno od dolu
do géry).

Przykiad ﬁly;ia(}u wlewowego
z wlewami doprowadzajacymi
pracujacymi rownoczes$nie (na
jednym poziomie).
kroi uktadu wlewowego F, a wymiary reszty elemen-
té6w dobieramy proporcjonalnie do obliczonej powierz-
chni. Nalezy tu podkresli¢, ze przez F rozumiemy su-
me wszystkich waskich przekrojow uktadu wlewowe-
go, pracujgcych rownocze$nie (na jednym poziomie
formy), jak pokazano na rys. 1. Przy wlewach kaska-
dowych, pokazanych na rys. 2, pracujg one nie row-
nocze$nie tj. kolejno jeden po drugim od dotu ku go-
rze i wtedy symbol F dotyczy juz tylko kazdego z nich
z osobna, a nie sumarycznie.

Obliczanie powierzchni waskich przekroi ukladu

Wz6r na obliczenie sumy powierzchni pracujacych
rownocze$nie waskich przekroi ukladu wlewowego
uzyskuje sie z rownania na ciezarowg predkos¢ zale-
wania formy, wyrazong przy pomocy liniowej pred-
ko$ci przeptywu metalu przez sume waskich przekroi
uktadu wlewowego:

- Q_ LT
W=72=F"v"1500 @

Podstawiajac do wzoru (1) zalezno$¢ liniowej pred-
kosci przeptywu od Sredniej wartoSci ci$nienia ferro-
statycznego pod jakim metal wplywa do formy:
V=moe \/2gH
uzyskujemy po przeksztalceniu wzdér na wartosci sumy
powierzchni waskich przekroi ukladu wlewowego:
__Q 1000
T-VH-m y2g -y
Podstawiajgc warto$¢ ciezaru wtasciwego Srednig-dla
zeliwa i staliwa y =170 g/cm3, wzér na F przyjmuje
ostateczng postaé w zastosowaniu do zeliwa i staliwa:

(2

F—s23— 9% @)

T- \/7{ - m
Zalezno$é podana we wzorze 3 jest Scista z punktu
widzenia mechaniki cieczy, jezeli zalozymy, Ze metal
wplywa ze zbiornika wlewowego do ukladu wlewo-
wego bez energii kinetycznej, tj. po calkowitym wy-
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Rys. 3. Nomogram do obliczania sumy najwezszych przekrojéwuklac}u wlewowego F dla zeliwa i staliwa, zaléwaneéd przez
. dziéb kadz

hamowaniu predkosci nabytej przy spltywaniu z kadzi.

Obliczenie F przy pomocy wzoru 3 ulatwia nomo-
gram rys. 3. Poslugujemy sie¢ nim nastepujaco:

Wychodzimy od wartosci ciezaru odlewu na skali @
do odpowiedniej wartosci H, obliczonej oddzielnie.
Z kolei przechodzimy do odpowiedniej wartosci T, do-
branej poprzednio, a wreszcie przez ddpowiednig war-
to§é wspotczynnika oporu formy m do szukanej war-
to§ci sumarycznej powierzchni waskich przekrojow
ukladu wlewowego na skali F.
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Dla utatwienia odczytéw linie warto$ci H i T zaopa-
trzono w podwojne skale u dolu i u géry nomogramu.
Linie wspotczynniké6w oporu formy m . zaopatrzono
u dotu w skale wartosci liczbowych, a u géry w skale
wskazujace zakresy zastosowania dla réznych gatun-
kéw form na zeliwo i staliwo. A

Przyklad zastosowania nomogramu: Dla odlewu ze-
liwnego klasy Z126, ksztaltu poziomej zebrowanej
plyty, odlewanej na wilgotno (m = 0,42) do formy



o $rednim cis$nieniu statycznym H = 24 cm, o cieza-
rze 250 kg, ktérego czas zalewania ma wynosié 32 sek,
otrzymujemy z nomogramu warto$é sumarycznej po-
wierzchni waskich przekrojow F = 12 cm?2 Warto$é ta
po dokladnym przeliczeniu przy pomocy wzoru (3) wy-
nositaby 12,3 cm?2.

Ksztalty i wymiary wlewéw doprowadzajacych
Najczesciej waskie przekroje uktadéw wlewowych
sg we wlewach doprowadzajacych, to tez obliczong
poprzednio powierzchnie F' nalezy podzieli¢ na wlewy
doprowadzajgce, proporcjonalnie do ciezaru czesci od-
lewu, jakie maja byé zalane przez poszczegélne wlewy
doprowadzajace. Majgc ustalone w ten sposéb powierz-

Tablica 1

Ksztalty i‘wymiary typowych przekroi wlewéw doprowadza-

Jjacych

a a a
A

-b b b d
Z FAIARA KA A EA FAN R A
020l 7 15135513154 [2L7 (5
0258 |5 14 |6 141514317156
028 8 (b6 % | 74|54 3860
0320 [6 |4 17 % [6]53]8]6k
03610 [ 6 [ 457 | 516153968
o017 |7 [ 458 | 5|6 §55|35|9 | 70
0851 [ 7[5 1815 |7 |55135[0 | 75
05012 [8 |5 [9 15 |7 |6 [% [l0]8
056]72 16 (5519 |5 |8 |6 |% [/ |85
06375 [ 915500 |6 |8 |7 |45/ |9
0701[7% [9 16 [0 6 19 |7 |45]2 |93
080176 (10 |6 |17 |7 19 [8 1[5 |2 [0
05016 (10 |7 {77 {7 |10 V9 |5 |3 {1635
10 78 (717 [2 18 (/0|9 |55 % |11
7 8 (12 75 (12 18 |11 |9 16 |15 [12
125 [[20 |12 |8 |# |9 |1 [io |6 |/6 | 125
T4 |21 {1 |8 | |9 |72 [0 (65117 |13
16 22 [ |9 {7 {wo {1z [ {7 |8 [
18 (2 (76 |9 [18 [0 |13 (2 |7 (9 |55
20 (2« 76 [0 |18 |1 |Is |12 |8 |20 |6
225 (26 (I8 [0 |19 |1 |15 {13 |8 |21 |17
25 |28 [18 |11 19 [12 |6 |m |9 |22 |78
28 30 (20 {17 {20 [B {17 [/5 [9 |23 |19
(52 [32 [20 [12 |22 |14 |18 |16 |10 | % |20
36 |34 (21 13 |23 (/5 |9 [17 |10 |26 |2
0.0 36 [22 |76 |24 [ 16 |20 |18 {11 |28 | 225
V5 |38 (22 (/5 (26 [17 |21 (19 [if |30 | 2%
5T |0 {2 |16 |28 |18 |22 |20 (127 |32 |25
56 |92 |24 [17 |30 |19 |23 |21 |12 |34 | 265
6.3 |44 [26 18 |32 |20 |26 [22 |13 |36 |28
71 146 [26 |19 |34 |2 |26 |23 [ 1% |38 |30
80 || 48 [32 |20 |36 [22 |28 |24 /6 |40 [32
90 |[52 |34 | 2/ |38 23 [30 |26 |17 |42 [ 3%
100 || 36 [36 |22 %0 |24 |32 |28 |18 | 4% | 36
112 {60 [38 |23 |42 [25 |34 |30 [19 |46 |38
125 |64 |40 |24 [ %% |26 |36 |32 |.20 |48 | %0
10~ |[68 [ 42 [25 [ 46 |28 |38 |34 | 21 |57 | 42
160 || 72 [ |28 {50 [30 |40 |36 [22 | 55 | 45
180 |76 |45 |30 |53 |32 |42 |36 |23 |59 | 48 |
200 180 [47[32 |56 [ [ % [0 {2 |63 |50

0/4s0/53

chnie przekroi kazdego z wlewéw doprowadzajacych,

przysteptije sie do ustalenia ich ksztaltéw i wymiaréw.-

Ksztalty przekroi poprzecznych wlewéw doprowa-
dzajacych powinny warunkowaé latwo$é wykonania
ich modeli, ubicia przy nich masy formierskiej, wyje-
cie modeli z formy, spokojne zalanie formy bez prze-
puszczenia ewentua_lnégo zuzla oraz tatwe odtracenie
ukladu wlewowego od gotowego odlewu bez obawy
o0 wyrwanie czeSci odlewu, do ktorej doprowadzono
metal. Wymogom tym najbardziej odpowiadaja ksztat-
ty koliste, trapezowe lub ptaskich prostokatow.

Na zalgczonej tablicy 1 podano ksztalty 4 typowych
rodzai przekroi wlewow doprowadzajacych oraz ich
zalecone wymiary w zaleznosci od powierzchni prze-
kroju. Dobdér wszystkich wartosci oparto na szeregu
liczb Renarda, jako prébe ich normalizagji zgodng
z wymogami PN.

Rozkowe wlewy doprowadzajace

Wlew doprowadzacy niekoniecznie musi byé pro-
wadzony po powierzchni podziatu formy. Moze on byé
odformowany przestrzennie w dolnej cze$ci formy
w postaci okraglego zagietego kanatu przy pomocy mo-
delu rozkowego, ktérego ksztalt pozwala na odpowied-
nie wyjecie go z formy. Najwezszy przekroj wlewu
rozkowego wypada zazwyczaj przy modelu lub czasami
w $rodku jego krzywizny, w miejscu gdzie ewentual-
nie dzielié musimg' model tego wlewiu. Przekréj ten
dobieramy réwniez zgodnie z obliczeniem odpowiedniej
warto$ci F, a wymiary dobieramy z ostatniej kolumny
rys. 4. .

“Wlewy takie pozwalaja na syfonowe bardzo lagod-
ne wprowadzenie metalu do formy. Przyktad ukladu
wlewowego z wlewem rozkowym podano w jednym
z poprzednich artykuléw. 2)

Deszczowe wlewy doprowadzace

Jezeli forma pozwala na zalewanie jej od goéry, ko-
rzystnym jest czasami wprowadzenie wlewéw dopro-
wadzajacych wprost z géry od dna zbiornika wlewo-
wego. Stosujemy wtedy duza ilo§é matych okraglych
wlewoéw, wprowadzajgcych metal do formy w postaci
deszczu i dlatego taki uklad wlewdéw doprowadza-
jacych nazywamy deszczowym.3) Przykiad podaje
rys. 4b poprzedzajgcego artykulu w 5-tym numerze
,»Przegladu Odlewnictwa®“. Waskie przekroje wlewow
deszczowych musza by¢ przy samym odlewie. Po-
wierzchnia sumaryczna tych wlew6éw powinna mieé
obliczong warto§¢ F. Wymiary waskich przekroi do-
bieramy zazwyczaj zgodnie z danymi pierwszych po-
zycji ostatniej kolumny rys. 4.

Filtry
Waskie przekroje ukladéw wlewowych mogg mieé

‘réwniez postaé filtrow, wykonanych z mocnej masy

rdzeniowej, nalezycie wysuszonej. Schematy ukladu
wlewowego z zastosowaniem filtréw podawano juz po-
przednio. %)

Sg to rdzenie w postaci plytek prostokatnych lub
okraglych, w ktérych odformowany jest szereg okra-
glych otworkow o $rednicy paromilimetrowej. Suma-
ryczna powierzchnia tych otworéw powinna byé rowna
obliczonej warto$ci F. :

Filtr taki ma zatrzymac zanieczyszczenia niemeta-
liczne biegngce z metalem, a najlepiej spelni swoje za-
danie o ile jest zaformowany w dolnej czesci formy,
pomiedzy elementem odzuzlajgcym a dalszymi kana-
tami ukladu wlewowego, pelnigcymi réwniez role was-
kich przekroi.

Stosuje sie takze czasami formowanie filtra w zbior-
niku wlewowym nad- wlewem gtéwnym. Wtedy ciezar
odzuzlania kladzie sie gléwnie na zbiornik wlewowy.
Wskazanym jednak jest i tutaj, by dalsze elementy
ukladu wlewowego tworzyly nastepne waskie przejs-
cie ukladu - tak, by uklad wlewowy przed i za filtrem

2) ,,Przeglad Odlewnictwa‘ Nr 5/53, str. 159, rys, 6 b.
3) ,,Przeglad Odlewnictwa‘’ Nr 5/53, str. 159, rys. 4 b.
1) ,,Przeglad Odlewnictwa‘* Nr 5/53, str. 159, rys. 7.
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Rys. 4. Nomogram do obliccania powierzchni i wymiaréw dalszych elementéw ukladéw wlewowych Fy

wypelniony byl metalem. Filtry sa dobrymi elemen-
tami zatrzymujgcymi zuzel, jednak ujemng ich strong
jest koniecznos¢ dodatkowego ich formowania, susze-
nia i ustawienia w formie. ’

Belki wlewowe i wlewy gléowne
Dalsze elementy ukladu wlewowego dobieramy zgod-
nie z wytycznymi, omowionymi w artykutach poprze-
dzajacych. Ksztaltty i ich wymiary dobieramy tak, aby
zapewnié mozliwo$é zatrzymania zuzla w ukladzie
wlewowym, unikniecie porywania gazéw do strugi me-
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talu oraz ochrone formy przed uszkodzeniem mecha-
nicznym. Wzgledy te wymagaja stalego zapelnienia ca-
tego ukltadu wlewowego przez metal oraz zachowanie
mozliwie spokojnego ruchu metalu. W tym celu po-
wigkszamy odpowiednio powierzchnie przekrojéow F,
idgc od przekroi waskich F; w kierunku zbiornika
wlewowego.

Obliczenie belek wlewowych i wlewow glownych

Powierzchnie przekroi poprzecznych belek wlewo-
wych i wlewéw gléwnych F, obliczamy w zalezno$ci



od obstugiwanych przez nie waskich przekroi uktadéw
wlewowych F ; wedlug wzoru:

F,=h, - Fy @

przy czym warto$¢ 'k, waha si¢ przewaznie w grani-
cach od 1,0-+2,0.

Jezeli uklad wlewowy ma by¢ zapelniony metalem
w czasie calego okresu zalewania formy, wartosé
wspoélczynnika k, powinna stale rosng¢ dla przekro-
jow bedacych coraz dalej od waskiego przekroju w kie-
runku zbiornika wlewowego, co jednak nie jest wa-
runkiem bezwzglednie koniecznym.

Stosunek powierzchni wlewu gléwnego do powierz-
chni belki wlewowej, a tej ostatniej do powierzchni
najwezszej wlewéw doprowadzajgcych, powinien przy-
kladowo wynosi¢:

F,:Fy i F;=14:12:1,0
tj. dla wlewu gléwnego k, = 14, a dla belki wlewo-
wej k, = 1,2. Poprawnym jest takze przyktadowy sto-
sunek:

F,:Fy, :Fy=13:13:10
Dopuszczalnym jest réwniez projektowanie wlewu
gléwnego o powierzchni nieco mniejszej od przekroju
belki o ile tylko przekroj wlewu glownego bedzie jesz-
cze dostatecznie wiekszy od sumy powierzchni waskich
przekroi przezen obstugiwanych. Przykiadem tu moze
by¢ stosunek przekroi: )

Fo:F, i F;==12:14:10

Przyjmowanie zbyt niskich warto$ci "k, nie zapew-
nia prawidlowego zalewania. Zbyt wysokie wartosci k ,.
powodujg zbyteczne zwigkszenie wydatku metalu na
ukltad wlewowy, co zmniejsza uzysk produkcyjny. Ja-
ko regule dla form z nieduzg iloScig odlewdéw zasila-
nych przez jedna belke nalezy przyja¢ nastepujace
granice wartoSci k, :

k,=11-16
ky = 12-+15

Im drobniejsze sg odlewy i im wiecej obstuguje ich
jedna belka, tym nizsze mozna przyjmowaé wartosci
kpiky.

Przy odlewaniu nieodpowiedzialnych odlew6éw drob-
nych, znajdujgcych si¢ w duzej ilo$ci na ptycie mode-
lowej woko6t jednej belki wlewowej, mozna przyjmo-
waé nawet wartosci k, i k; mniejsze od jednoS$ci, by
nie traci¢ metalu na nieproporcjonalnie duze wymiary
uktadu wlewowego.

Ksztalty i wymiary belek wlewowych i wlewéow
glownych

Najodpowiedniejszym ksztaltem belki wlewowej jest
przekroj trapezowy gtadki, lub zaopatrzony od gory
w ewentualne garby przytrzymujgce zuzel, widoczne
na rys. 1. Wlewom gléwnym najlepiej nadawaé ksztalt
okragly lub o przekroju eliptycznym.

Aby ulatwi¢ szybkie dobieranie wymiaréw' belek
wlewowych i wlewéw gléwnych zgodnie ze wzorem 4
podano na rys. 4 nomogram, pozwalajgcy odczytaé
warto$ci F, w zaleznoéci od F,; dla réznych wartos$-
ci k, oraz dobiera¢ od razu wymiary wymaganych
przekroi odpowiadajacej powierzchniom F..

Sposéb postugiwania sie nomogramem jest nastepu-
jacy: Od danej warto$ci sumy obstugiwanych waskich
przekrojéw na skali F; przechodzimy uko$nie do pio-
nowej linii odpowiedniej warto$ci wspélczynnika k

i od tego przeciecia przesuwamy sie poziomo do szu-
kanej wartoSci F, na skali F, .

Warto$¢ F, podano w lewej kolumnie w postaci pel-
nego szeregu liczb normalnych, utworzonych przez po-

10
step geometryczny o wzorze: F, = ]/ 10 * Fp1

Liczby podane w prawej kolumnie tej skali uzupel-
niajg warto$ci poprzednie do postepu dokladniejszego

20

o ilorazie ]/ﬁ

Podane warto$ci majg stuzyé za probe normalizacji
powierzchni przekrojow elementéw ukladéw wlewo-
wych, zgodng z wymaganiami stawianymi przez PN.

Obok podanych wartos$ci F, podano w prawej czesci
rys. 4 tabelarycznie prébe normalizacji przekrojéw tra-
pezowych i okraglych wraz z ich wymiarami odpowia-
dajacymi danym powierzchniom F,. Umozliwia to od-
czytywanie wprost z wykresu konkretnych wymiarow
belek wlewowych trapezowych lub okraglych jak réw-
niez okraglych wlewéw gléwnych zaleznie od obstu-
giwanych waskich przekrojéw F, i przyjetych wspét-
czynnikéw k,.

Wymiary belek trapezowych stopniowano tylko we-

10

diug postepu o ilorazie \/ﬁ- podczas gdy wymiary
przekroju okraglego podano wedlug postepu o ilorazie
20
Vw, gdyz wymiary wlewéw gléwnych wymagaja
czesto SciSlejszego doboru w matlych tolerancjach.

Poniewaz praktycznie nie stosuje sie wiekszych
przekrojéw pojedynczych belek wlewowych i wlewow
gléwnych niz o powierzchni przekroju do 70 em?, tylko
do tej wartosci F, podano warto§ci wymiaréw zaleca-
nych ksztattéw belek wlewowych i wlewéw gléwnych.
Jezeli z obliczen wyniknie warto$é F + Wwieksza od
70 cm?, nalezy rozbi¢ jg na dwa lub wiekszg ilo§é¢ réw-
nocze$nie pracujacych elementéw ukladu wlewowego,
a wymiary ich dobra¢ z wykresu rys. 4 dla wartos-
ci F,, wynikajacych z wprowadzonego podzialu calko-
witej wartosci F,.
Przyklad zastosowania nomogramu (przedstawionego
na rys. 4)

Z odpowiednich przeliczen doboru ukladu wlewo-
wego wyniklo, Ze sumaryczna powierzchnia waskich
przekrojow uktadu wlewowego ma wynosié:

F =12,0 cm?
Decydujemy sie zastosowaé¢ uklad wlewowy pokazany
na rys. 1, tj. wstawiajgc wlew gtéwny w srodek belki

wlewowej mozemy traktowaé¢ jg jako obstugujgcg
réwnoczes$nie potowe waskich przekrojow formy

F
Fd:_=670 cm?

12
Zaktadajac
kb =13
z nomogramu (rys. 4) odczytujemy
. Fy = 8,0 cm?

Przyjmujemy belke wlewows trapezowg o wymiarach
36/22/28 mm.

Wlew glowny obstugiwaé ma juz wszystkie waskie
przekroje formy, dla niego wiec

F ,= 12,0 cm®

Zakladajac
k, =15
odczytujemy z tego samego nomogramu
F,, =18 cm?
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Przyjmujemy okragly wlew giéwny o Srednicy
d = 48 mm

W wypadku prowadzenia calego ukladu wlewowego
po powierzchni podzialu formy zaréwno wlewy giow-
ne jak i belki wlewowe moga mieé ksztalty trapezowe
lub okragte. Dobiera sie¢ wtedy ich wymiary tak samo
z odpowiednich kolumn rys. 4.

Wytyczne zastosowania obliczen ukladu
wlewowego

Przy doborze wymiaréw uktadu wlewowego nalezy
najpierw obliczy¢ ciezar odlewu @ razem z nadlewami
i zasilaczami, znajdujgcymi sie poza waskim przekro-
jem ukiadu wlewowego.

Z kolei_nalezy obliczy¢ warto$¢ $redniego cisnienia
ferrostatycznego przy zalewaniu formy H przy pomocy
wzoréw lub nomogramu, podanych w 5-tym numerze
br. ,,Przegladu Odlewnictwa*“.

Rownoczesnie nalezy ustalic warto$¢ najkorzystniej-
szego czasu zalew&@nia formy T, zgodnie ze wzorami,
nomogramem i uwagami, podanymi w 6-tym numerze
br. naszego czasopisma, }acznie z wybraniem odpowied-

Mgr TADEUSZ RZEPA

niej wartosci wspoétczynnika oporu formy m z tablicy
nr 3 wymienionego artykulu.

Majgc ustalone wartosci @, H, T i m obliczamy war-
to$¢ sumy powierzchni pracujgcych réwnocze$nie wle-
woéw doprowadzajgcych F, przy pomocy wzoréw 2'i- 3-
lub nomogramem rys. 3 niniejszego artykulu. Wartosé
te rozdzielamy odpowiednio na poszczegélne wspot-
pracujace wlewy doprowadzajace, proporcjonalnie do
objetosci elementéw formy, zasilanych przez poszcze-
gbélne wlewy. Z uzyskanych tak wartoSci powierzchni
przekroi wlewow doprowadzajacych dobieramy ich
ksztatty i wymiary mozliwe przy pomocy tablicy 1.

Do ustalania wymiaréw belek wlewowych i wlewow
glownych postugujemy sie nomogramem i tablicg
rys. 4, po zalozeniu odpowiednich wartosSci wspélczyn-
nikéw proporcjonalno$ci k., warunkujacych state za-
pelnienie ukladu wlewowego metalem.

Ksztalty i wymiary poszczegdlnych przekroi ukla-
déw wlewowych podane w tablicy 1 i na rys. 4 maja
by¢ rownocze$nie proba ich normalizacji. Czytelnicy
proszeni sa o przeprowadzanie prob ich zastosowania
ruchowego oraz o uwagi i krytyke ich stosowalno$ci.

621.743.422

Nowe spoiwa rdzeniowe.
Opracowanie spoiw opartych na skrobi i celulozie')

Stosowanie spoiw rdzeniowych skrobiowych, a wigc
maki zytniej lub kartoflanej napotyka na trudnosci ze
wzgledu na ucigzliwy sposéb przygotowania. Make
takg bowiem miesza sie z woda i ogrzewa do sklaj-
strowania, tzn. do okolo 80°C. Nastepuje przy tym
szybkie parowanie wody i wysychanie spoiwa, ktore
obniza wtasnosci wytrzymato$ciowe mas rdzeniowych
na wilgotno i na sucho.

W ramach swoich prac programowych Instytut Od-
lewnictwa opracowal spoiwo oparte na mace kartofla-
nej peczniejacej na zimno. Spoiwo to dodawane do su-
chego piasku kwarcowego w ilosci 2% wagowych na-
daje masie rdzeniowej wytrzymato$¢ na $ciskanie na
sucho ponad 19,7 kG/cm? Opracowanie przez Instytut
Odlewnictwa tego zagadnienia obejmuje chemiczng
przerébke skrobi kartoflanej w laboratorium jak réow-
niez préby technologiczne stosowania otrzymanego ta
droga spoiwa do mas rdzeniowych. Nalezy zaznaczyé¢,
ze opracowana przerobka skrobi nie wymaga ogrze-
wania maki kartoflanej.

Drugim spoiwem opisanym w tej samej pracy jest
spoiwo oparte na celulozie przewidziane do zastgpie-
nia spoiwa znanego w odlewnictwie pod nazwg ,,Alky-
lin“. Chemiczne otrzymywanie tego produktu jest trud-

1) Kroétkie streszczenie pracy progi‘amowej Instytutu Odlew-
nictwa.

niejsze niz spoiwa skrobiowego. Dlatego tez w- pracy
oparto sie na gotowym produkcie pod nazwg ,,Cellu-
fix“, analogicznym do spoiwa ,Alkylin“. Skiad che-
miczny tego produktu jest znany i jego produkcija
w skali krajowej jest mozliwa. Spoiwo ,,Cellufix* jest
proszkiem, ktory rozpuszcza sie w wodzie na zimno
i daje wtedy gestg ciggliwg paste. Pasta ta dodana do
suchego piasku kwarcowego w ilosci 8% wagowych
nadaje masie rdzeniowej wytrzymato$s¢é na S$ciskanie
na sucho okolo 8,0 kG/cm?.

Kazde z wymienionych spoiw mozna dodawaé¢ row-
noczes$nie ze spoiwem olejowym lub sztuczng zywica,
przez co uzyskuje sie wysoka wytrzymalos¢ rdzeni na
sucho, a réwnocze$nie latwiejsza wybijalnos¢ rdzeni.

Tak spoiwo skrobiowe jak i celulozowe bardzo latwo
wypala sie w czasie odlewu i rdzenie stajg sie¢ tatwo
wybijalne. : i

Stosowanie tych spoiw do mas rdzeniowych jest
korzystne pod wzgledem technologicznym, albowiem
rdzenie sg bardzo mato higroskopijne, a przy tym przy
zalewaniu formy wydzielajg bardzo matlg ilo§¢ gazow.

Spoiwa skrobiowe i celulozowe stosuje sie na rdze-
nie o wysokich wymaganiach, a wiec do odlew6w cien-
ko$ciennych o skomplikowanych ksztaltach. Spoiwa te
mozna stosowaé na rdzenie do odlew6w zeliwnych, sta-
liwnych oraz odlewéw z metali niezelaznych. ’

UWAGA CZYTELNICY!
Dla przyspieszenia doreczen prosimy wszelka korespondencje
skierowang do Administracji naszego czasopisma adresowac
| Stalinogrdd, skrytka pocztowa 91 |
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Znalezienie ekonomicznych powlok na ochladzalniki
wewnetrzne dla staliwa w celu zabezpieczenia ich- przed
korozja')

Deficytowo$¢ cyny stosowanej najcze$ciej do pokry-
wania ochtadzalnikéw zmusitla odlewnie i wytwoérnie
ochtadzalnikéw do szukania materialéw zastepczych,
tatwo dostepnych i ekonomicznych. Poszukiwania takie
czyniono juz od szeregu lat w wielu panstwach euro-
pejskich, wyprébowujac i stosujgc w pewnym zakresie
caly szereg rozmaitych powlok. Wyniki przeprowadzo-
nych doswiadeczen réznig sie jednak znacznie pomiedzy
sobg. Powlokom zalecanym do stosowania w jednych
publikacjach odmawia sie warto$ci w innych, wskutek
czego trudno jest wyrobi¢ sobie wilasciwy poglad na
te sprawe na podstawie danych z literatury.

Badania przeprowadzone w Instytucie Odlewnictwa
mialy na celu ustalenie rzeczywistego wplywu posz-
czegblnych powlok ‘na stapianie sie ochtadzalnikéw
z odlewami, z uwzglednieniem ich wlasno$ci antyko-
rozyjnych. Badaniami objeto réwniez powloki ochron-
ne dla podpérek rdzeniowych.

Dos$wiadczenia przeprowadzono w ten sposéb, ze
ochtadzalniki wewnetrzne, wykonane z pretéw ze stali
niskoweglowej pokrywano réznymi powlokami, po
czym badano ich odporno$¢ na korozje w wodzie wo-
dociggowej w poréwnaniu z ochtadzalnikami nie po-
krytymi zadna powloka ochronng. Identycznie poste-
powano z podpérkami rdzeniowymi.

Ochladzalniki wewnetrzne ustawiono nastepnie cen-
trycznie do formy walka i zalewano z géry metalem.
Masa ochladzalnika stanowila 5% masy watka (obli-
czajgc nadlew wysokos$ci 25 mm). Podpérki rdzeniowe
zalewano w pltytkach o wymiarach 240 X 210 X a, gdzie
a oznaczalo wysoko$§¢ podpérki w mm. W jednej for-
mie zalewano dwie podpérki. Odlane walki i plytki
przecinano nastepnie przez $rodki ochtadzalnikéw
i podpérek i badano stan stopienia sie ich z odlewem.

Wyprébowano nastepujgce ;powloki:

1) aluminiowe, 2) miedziowe, 3) ze stopu Sn-Pb
(35/65), 4) krzemowe, 5) uzyskane przez azotowanie,
6) z minii, 7) uzyskane przez fosforanowanie, 8) otrzy-
mane przez trawienie w kwasie fosforowym, 9) z tréj-,
fosforami. sodu, 10) z lakieru spirytusowego. Chromo-
wania i niklowania nie zastosowano na powloki z po-
wodu deficytowos$ei tych metali, a powlok Zn, Pb oraz
smotowych nie wzieto pod uwage z powodu ich wtas-
no$ci uniemozliwiajgcych zastosowanie do tego celu.
W.. doSwiadczeniach pominieto réwniez kadmowanie,
poniewaz badania przeprowadzone w Instytucie Od-
lewnictwa w 1950 r. (inz. K. Hess) nad powlokami tego
rodzaju wykazaly ujemne wyniki. ‘

W wyniku do$§wiadczen stwierdzono, ze zgdane wa-
runki wypelniajg w znacznej mierze tylko powloki alu-
miniowe, azotowane i miedziowe. )

Powtloki Al wykonano sposobem natryskowym. Prze-
konano sie, ze ich odporno$¢ na korozje zalezy od
szczelno$ci powloki, na ktérg z kolei wywiera duzy

1) Krétkie streszczenie pracy programowej Instytutu Od-
lewnictwa.

wplyw stan przygotowania powierzchni przedmiotu
poddanego metalizacji. W razie doktadnego wykonania
powloki jej odpornosé na korozje jest zupelnie zadowa-
lajgca. Mozna wprawdzie spodziewac sie lepszych wy-
nikow w wypadku wytwarzania powloki na drodze
ogniowej, metoda ta jest jednak trudna do realizacji
i wymaga specjalnych urzgdzen, ktérymi nie dyspono-
wano w czasie wykonywania do$wiadczen.

Powloki miedziowe wytwarzano sposobem elektro-
litycznym z zastosowaniem kapieli cyjanowych. Badan
odpornosci powlok na korozje nie przeprowadzano
z braku dostatecznej iloSci probek. Powtoki azotowane
(w strumieniu NHg) wykazaly bardzo dobrg odpornos¢
na korozje. Przy ich wykonywaniu nalezy zwroécic
szczegblng uwage na uzyskanie ré6wnomiernej warstwy
powloki na krawedziach oraz w ich poblizu. W miejs-
cach tych wytwarza sie warstwa ciensza o nieré6wno-
miernej grubos$ci a nawet pewne odcinki krawedzi nie
zostaja pokryte warstwg ochronna.

Obserwacja przecietych watkéw i plyt z zalanymi
ochtadzalnikami wewnetrznymi i podpérkami rdzenio-
wymi wykazala, ze wymienione trzy powtloki nie prze-
ciwdziatajg zasadniczo stopieniu sie ochladzalnikéw
i podpérek z odlewami. W poszczegdlnych jednak wy-
padkach, zwlaszcza przy uzyciu powlok miedziowych,
zaobserwowano niezupelne stopienie sie ochladzalni-
kow i podpérek z odlewami i niewielkie pecherze ga-
zowe na powierzchni przekroju odlewu.

Najlepsze wyniki daly powtleki aluminiowe, nastep-
nie azotowane a na trzecim miejscu miedziowane. Pew-
no$¢ otrzymania zupetnie dobrych wynikéw przy za-
stosowaniu tych powlok ochronnych wzrasta ze wzro-
stem grubosci $cianek odlewu. Wieksza ilo§¢ metalu
przeplywajaca wokél podporki czy ochladzalnika za-
bierze z sobg produkty rozkladu powloki ochronnej.
Jezeli przybiorg one postaé wtrgcen niemetalicznych,

- zostang rozmieszczone rownomiernie w wigkszej masie

odlewu . lub wyplyng do nadlewéw. Rozbiezno$é¢ wyni-
kow doswiadczen i pogladéw na jakosé tych samych
powlok zostala spowodowana pominieciem wplywu
wielko$ci i konstrukeji odlewu, odgrywajacych w wiek-
szoSci wypadkow (dla wiekszosci powlok) role decy-
dujgcg. Nawet powloki lakierowe czy fosforowane mo-
ga da¢ dobre rezultaty w wypadku zastosowania ich do
pokrycia ochtadzalnikéw uzywanych w_ duzych odle-
wach o prostej konstrukeji. Produkty lotne rozkiadu
powloki bedg mogly wydostaé sie z odlewu, nie po-
wodujac powstania pecherzy gazowych i nie utrudnia-
jac stopienia sie ochtadzalnikéw z odlewem.

Dla odlew6w cienko$ciennych, poddawanych prépie
na ci$nienie, nalezy stosowa¢ jednak ochtadzalniki
i podpérki cynowane lub niepokryte zadna powloka
ochronng, lecz doktadnie oczyszezone. Do innych odle-
woéw mozna uzywac¢ ochtadzalnikéw i podpérek rdze-
niowych, pokrytych jedng z trzech wymienionych
uprzednio powtok.




2 lstéw do Redaleii

Od Kolegi J. Glogiera otrzymalismy artykul pt.
,Staliwne wlewnice z wilgotnym rdzeniem® zamiesz-
czony w Nr 5/53 ,,Przegladu Odlewnictwa“, poczem list
tresci nastepujacej: : ’

»,W artykule z nr 5/53 ,Przeglagdu Odlewnictwa“
omoéwitem tylko produkcje wlewnic ,,C* z rdzeniami
wilgotnymi. W miedzyczasie zastosowaliSmy w naszej
odlewni rdzenie wilgotne do wlewnic typu , BO“ i ,B*
oraz do innych odlewéw jak np. nadstawek wlewnico-
wych. Podczas prob z tymi wlewnicami stwierdzono, ze
uzycie rdzeni wilgotnych daje tym korzystniejsze wy-
niki, im wiekszy jest przekrdj wewnetrzny wlewnicy.
Przy wlewnicach ,, BO“ otrzymano gtadkie Sciany we-
wnetrzne a strefa przypalenia masy rdzeniowej w oko-
licach wlewu byla niewielka. Nalezy nadmieni¢, ze
wigkszy przekroj rdzenia pozwala na jego latwiejsze
i dokladniejsze wykonanie oraz lepiej daje sie wybi¢
z odlewu. Przy kontynuowaniu préb nad wlewnicami
,B“ ktore wyrdzniajg sie malym przekrojem -we-
wnetrznym i $ciankg grubo$ci 85 mm, przekonaliSmy
sie, ze dla unikniecia zafaldowania wewnetrznej po-
wierzchni musi byé zachowana minimalna grubosé
Scianki z masy piaskowej, przy twardym ubiciu rdze-
nia. Grubo$é¢é ta powinna wynosi¢ od 40-+50 mm. Dla
zachowania jej nalezy odpowiednio dobieraé¢ sSrednice
wrzeciona rdzeniowego i grubo$¢ warstwy powroset
drzewnych. Przy zbyt matej §ciance masy rdzeniowej,

40
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Rys. 1. Wady wlewnic staliwnych spowodowane nieodpowied-
nia grubo$cia warstwy masy rdzeniowej

procz zafaldowan poprzecznych, powstawaly pod dzia-
laniem ci$nienia ferrostatycznego wypuklo$ci podiuzne
posrodku $cian wlewnicy, gdzie odleglo§¢ powierzchni
rdzenia od powrdsetl drzewnych jest najmniejsza, co
przedstawia -rys. 1. Wytrzymalo§¢ wlewnic wskutek

odlewania ich z rdzeniami wilgotnymi nie zmniejszyta
sig, a zuzycie utrzymuje sie w granicach 8-+12 kg/t
wlewkow. Ilo§¢ brakéw w produkceji waha sie od
3-+5%.

Dobre wyniki uzyskano stosujgc rdzenie wilgotne do
innych odlewéw. W formach wilgotnych z rdzeniami
wilgotnymi wykonujemy nadstawki do wlewnic, a na-
wet kokile — ptaszcze do produkcji oméwionych wy-
zej typéw wlewnic odlewaliSmy w formach suchych
z rdzeniami wilgotnymi (odlew plaszcza wazy' okoto
2000 kg). Praktycznie stwierdzono, ze uzycie rdzeni wil-
gotnych do odlewéw nieskomplikowanego ksztaltu jest
mozliwe i daje zadawalajgce wyniki, a wymaga tylko
zastosowania innej konstrukecji szkieletu rdzeniowego.
Dobre rezultaty osigga sie przy odlewaniu pionowo
przedmiotéw wydluzonego ksztaltu z rdzeniem o jed-
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Rys. 2. Typy wlewnic staliwnych odlewanych z uzyciem rdze-
ni wilgotnych -

nakowym przekroju poprzecznym. Uklady wlewowe
stosowaé nalezy tylko syfonowe. Rdzenie muszg by¢
ubite twardo, aby posiadaly gtadka powierzchnie. Nie
wymagaja one szpilkowania, a strefe przywlewowsa za-
bezpiecza sie gwozdziami papowymi lub wkladkami
z rdzeni szamotowo-grafitowych. Wazng rzeczg jest
czas przebywania rdzenia w atmosferze odlewni po je-
go wykonczeniu, ktéory powinien wynosi¢ maksymalnie
8-+12 godzin, aby zapobiec zbytniemu obsuszeniu.

W tym celu w okresie letnim nalezy utrzymywaé
wyzszg wilgotno$é masy, a mianowicie okolo 4,0-+4,5%.

Na rys. 2 przedstawione sg pozostale typy wlewnic
oraz nadstawka, ktore odlewane sg wylacznie z rdze-
niami wilgotnymi. Zastosowanie ich daje szczegdélnie
duze korzy$ci przy seryjnej lub masowej produkcji.*

Walczac -0 wzrost naszej sily gospodarczej i obronnej,
o wzrost kultury i dobrobytu mas pracujacych

UTRWALAMY SPRAWE POKOJU!
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Pezeglgd pism technicznych

E. A. SUCHODOLSKAJA

669.131.89:621—242.3

Nowy material na pierscienie tlokowe

(Zeliwo sferoidalne)

Pierscien tlokowy jest jednym z najbardziej odpo-
wiedzialnych elementow silnikéw spalinowych. Od
pierscieni tlokowych wymaga sie wysokiej odpornosci
na zuzycie, odpowiedniej sprezystosci i zdolnosci za-
chowania jej w podwyzszonych temperaturach. Bada-
niom pierscieni ttokowych poswiecono wiele prac, lecz
zagadnienie to nie jest dotad zadowalajgco opracowane.

Obecnie wykonuje si¢ przewaznie pierscienie ttoko-
we z zeliwa szarego z dodatkami chromu, niklu i mo-
libdenu lub dodatkami chromu, miedzi i tytanu. Do-
datki wymienione majg na celu przede wszystkim pod-
wyzszenie wilasnos$ci sprezystych osnowy metalowej.

Struktura osnowy sktada si¢ z perlitu o budowie
zblizonej do sorbitycznej. Obecnosé ferrytu w osnowie
jest niepozadana.

Podane przykiadowo rodzaje zeliwa stopowego nie
sg w stanie zapewni¢ pierscieniom tlokowym odpo-
wiedniej sprezysto$ci i odpornosci na zuzycie przy
uwzglednieniu rosngcych wymagan stawianych przez
nowoczesne konstrukcje silnikowe. Dalsze podwyzsze-
nie wtlasnos$ci pierscieni -mozna uzyskaé¢ tylko przez
bardziej odpowiednig postaé grafitu.

Grafit przejawia dwojaki wplyw na odpornos¢ zeli-
wa na zuzycie. Po pierwsze ostabiajgc ciggto$¢ osno-
wy metalowej skupiska grafitu mogg byé powodem
wykruszania lub zniszczenia pierScieni, po drugie,
wskutek wtasnosci. smarnych, zmniejszajg wybitnie
zuzycie. -

Zdaniem autorki wykruszanie grafitu sferoidalnego
powinno zachodzi¢ bez uszkadzania osnowy metalowej
a produkty S$cierania /ieliwa sferoidalnego powinny
wykazywa¢ dziatanie smarujgce, poniewaz ilo$¢ meta-
licznych czgstek wytartych jest nieznaczna.

Obecnosé -grafitu sferoidalnego powinna powodowaé
réwniez podwyzszenie sprezystoSci i odpornosci na
dzialanie wyzszych temperatur pierécieni, poniewaz
przy jednakowej osnowie metalowej zeliwa i tych sa-
mych ilociach dodatkéw siopoWych, grafit sferoidal-
ny, w mniejszym stopniu niz platkowy zmniejsza cig-
glo$é osnowy metalicznej zeliwa. Dzieki temu lokalne
koncentracje naprezen sprzyjajgce wystepowaniu od-
ksztalcen plastycznych sa nizsze. Grafit sferoidalny,
zwiekszajgc sprezyste wlasnosci zeliwa, powinien wy-
wieraé réwniez posrednio wptyw na podwyzszenie od-
porno$ci ha dziatanie wyzszych temperatur pierscieni
tlokowych, poniewaz bardziej sprezysty materiat pier-
$cieni pozwala na obnizenie naprezen w czasie pracy
na skutek zmniejszenia szeroko$ci piericieni i wiel-
kosci zamka.

Teoretyczne zalozenia autorki zostaly w pelni po-
twierdzone przezk wyniki przeprowadzonych badan.
Badania wytrzymato$ciowe, S$cieralno$ci i odpornoSci

na dzialanie wyzszych temperatur przeprowadzono na
pier$cieniach ttokowych ze zwyklego Zeliwa szarego,
zawierajacego do 5% ferrytu, z kilku rodzajow zeliwa
|

I

Q. 0/456/53 - 1

Rys. 1. Tulejki, z.kt()rych wycinane sa pierscienie tlokowe,
a. mniejszy wymiar, b. wiekszy wymiar

- modyfikowanego, stopowego (dodatki Cr, Ni, Mo, W

i Cu) oraz z zeliwa sferoidalnego. W strukturze zeliwa
stopowego i sferoidalnego nie dostrzezono ferrytu.
PierScienie wykonywano z tulejek zalewanych statycz-
nie w formach piaskowych (rys. 1). Przy tulejkach
z zeliwa sferoidalnego stosowano wiekszy nadlew,
a przy odlewaniu duzych tulejek (o $rednicy 280 mm)
stosowano nadlewy ci$nieniowe (rys. 2), co zapewnito
otrzymanie odlewéw bez rozrzedzen. Po przeanalizo-
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Rys. 2. Zlozona forma do zalania duzych tulejek na pierScienie
~ tlokowe z Zzeliwa sferoidalnego

waniu materialu doswiadczalnego stwierdzono, ze
w celu uzyskania odpowiednich tulejek z zeliwa sfe-
roidalnego o osnowie perlitycznej (z perlitem zbliZzo-
nym do sorbitu) nie zawierajgcej ferrytu, zeliwo wyj-
Sciowe powinno mieé¢ sklad zapewniajgcy otrzymanie
bez dodatku magnezu struktury ferrytycznej lub ferry-
tyczno-perlitycznej.

Dla kazdego konkretnego przypadku mozina z powo-
dzeniem postuzyé sie wykresem Kukurina w celu
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okreslenia przyblizonego skladu chemicznego Zzeliwa,
a nastepnie okre§li¢ go dokladniej na podstawie préb
praktycznych. Dla tulejek o grubosci $cianek 15 do

Tablica 1
Sklad chemiczny badanych rodzajéow zeliwa

Zawartos§é w 9,
Rodzaj zeliwa - '

C Si | Mn | P S Cr | Ni | Mo ] w
zwykle szare | 3,20 | 2,95 | 1,13'| 0,35 | 0,031| 0,1 | 0,1 - —
ﬁfpfa‘gf e 0,04 | 0,25 | 0,28 0,42 | —
stopowe (W) 0,043/ 0,26 | 0,18, — | 0,80

............................................. ! RS (S Cu
stopowe (Cu) | 2,85| 1,66 | 1,40| 0,40 | 0,040| 0,10 | 0,07 | g g0 | —
stopowe (€T, | o | | 1 oo | oag | oonl o i S |

g 3,00 | 1,50 | 1,28 | 0,34 | 0,026/ 0,26 | 0,45 | — -
sferoidalne 3,18 | 2,86 | 1,17 | 0,30 | 0,016] 0,10 | 0,19 | — —

20 mm, wyjSciowe zeliwo mialo lgczng zawartos¢ we-
gla i krzemu 5,50, oraz zawierato 0,8-+1,2°% manga-
nu. Optymalny dodatek magnezu w postaci stopu ma-
gnezu z miedzg (50°0 Mg) przy topieniu zeliwa w piecu
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Nacisk jednostkowy .

Rys. 3. Scieranie zeliwa w zaleznoSci od nacisku jednostkowe-
go, 1 — zwykle zeliwo szare, 2 — zeliwo modyfikowane, 3 —
zeliwo stopowe (dodatki Cr, Ni, Mo), 4 — zZeliwo sferoidalne
elektrycznym i zalewaniu tulejek do suchych form pia-
skowych winien wynosi¢ 0,9%0 ciezaru ciektego metalu.
Po wprowadzeniu stopu magnezu, zeliwo modyfikowa-
no zelazo-krzemem (759 Si) w ilosci 0,7-+0,8%0 ciezaru

cieklego metalu.

Przecietne sktady chemiczne badanych rodzajow ze-
liwa podano w tablicy 1, a wiasno$ci mechaniczne
w tablicy 2.

Badanie $cieralno$ci zeliwa przeprowadzano w wa-
runkach laboratoryjnych dwoma sposobami: 1) na ma-

szynie do badania $cieralnosci z zastosowaniem nieru-
chomej prébki segmentowej z zeliwa i obracajgcej sie
przeciwprobki c¢ylindrycznej ze stali, oraz 2) na spe-

cjalnym urzadzeniu rea- s

lizujacym  rzeczywiste ™7 T T 111
warunki pracy pierS§cieni 35F— P~25kG/cm* L
ttokowych (ruchoma 20

prébka, wycieta z pier- ’

Scienia tlokowego wyko- o 23

nuje ruch posuwisto- § 20 L /o LTI
-zwrotny; - przeciwprob- §~ 15 T L =

ke stanowi nieruchoma - l‘.:, St M 4
tuleja ttokowa). Ponadto o LT
pierScienie tlokowe bylty 05 <a

badane w prébach ru- 0 12345678910
chowych w silnikach Diugotrwatosc proby
samochedéw - GAZ-AA o/sn/er-my
i ZIS-5.

Rys. 4. Scieranie Zeliwa w zalez-
nos$ci od dlugotrwaloéci’ préby,
1 — zwykle zeliwo szare, 2 —
zeliwo modyfikowane, 3 — zeli-
wo stopowe (dodatki Cr, Ni,
Mo), 4 — zZeliwo sferoidalne

Wykres S$cierania dla
réznych rodzajow bada-
nego zeliwa na maszynie
z nieruchomg prébka
(rys. 3) wykazuje zdecydowang przewage zeliwa sfe-
roidalnego nad zwyklym zeliwem szarym i zeliwem
stopowym (dodatki Cr, Ni, Mo). Badania produktéow
$cierania zeliwa sferoidalnego i zeliwa szarego, w pel-
ni potwierdzily przypuszczenia, ze grafit sferoidalny
wykrusza si¢ z minimalnym uszkodzeniem osnowy me-
talowej.

Produkty S$cierania zeliwa sferoidalnego w formie
bardzo drobnego proszku koloru czarnego, zawierajg
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Rys. 5. Badanie $cieralno$ci Zeliwa na maszynie Sokolowa

i Tagilcewa (ze stala probka), 1 — Zeliwo sferoidalne, 2 — Ze-

liwo stopowe (dodatki Cr, Ni), 3 — zeliwo stopowe (dodatki
Cr, Ni, Mo), 4 — zZeliwo stopowe (dodatki Cu)

okoto 6 i'azy wiecej grafitu niz produkty $cierania ze-
liwa stopowego i 10 razy wiecej grafitu niz produkty
Scierania zwyklego zeliwa szarego. Zawierajgc mniej-

‘ Tablica 2
Wlasnoici mechaniczne badanych rodzajow zeliwa
5 ; H Rg R, . Rg Ry
Rodzal aeltw Bb KG/mm? kG/mm?® kG/mm? KG/mm?
zwykle szare 8991 52,8——54,5 21,0%22,4 92,0--93,5 26,3--27,2
stopowe (Cr, Ni, Mo) 100102 77,0--76,0 35,0--38,5 120129 39,7--40,6
stopowe (W) 103 74,56—-76,3 31,5--35,0 100118 -
stopowe (Cu) 101103 73,0—=-75,2 36,3—30,2 123,6-115 32,0—30,9
stopowe (Cr, Ni) 93100 70,8—64,6 32,6—38,6 99.5—+101,6 30,6—32,0
sferoidalne 1042105 100—=-110 56,6—58,6 200210 40,6—44,8
. '\b
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szg ilos¢ czastek metalicznych, produkty S$cierania ze-
liwa sferoidalnego sprzyjaja szybszemu docieraniu sie
probki w czasie $cierania, co potwierdzone jest przez
krzywe na wykresie (rys. 4) przedstawiajgcym zalez-
nos¢ $cierania réznych rodzajéw zeliwa od diugotrwa-
tosci proby. Badania Scierania zeliwa na urzgdzeniu
imitujacym prace pierécieni tlokowych wykazaly réw-
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Rys. 6. Badanie $cieralnoSci pier§cieni tlokowych w specjal-

nym urzadzeniu imitujacym rzeczywiste warunki pracy, 1 —

zeliwo sferoidalne, 2 — zeliwo stopowe (dodatki Cr, Ni, Mo),

3 — zeliwo stopowe (dodatki W), 4 — zeliwo stopowe (dodatki

Cr, Mo) wg odlewoéw ZIS, 5 — zwykle zeliwo szare wg danych
Baranowa zgodnie z produkcja GAZ

niez zdecydowang przewage zeliwa sferoidalnego
(rys. 5). Podobne wyniki daly badania pierscieni w wa-
runkach eksploatacyjnych w silniku samochodu
GAZ-AA podane na rys. 6.

Wtasnos$ci sprezyste pierscieni tlokowych okreslano
na specjalnym urzadzeniu tasmowym realizujacym
w przyblizeniu normalny stan obcigzenia pierScieni.
Z podanych w tablicy 3 wynikéw badan pierscieni tto-

Tablica 3
Badanie wlasnoéci sprezystych pierScieni tlokowych

Rodzaj zeliwa
Wlasnosé zwykle |StOPOWe|gtonowe|stopowe| sferoi-
szare |(Cr; Ni,|™ (W) (Cu) | dalne
Mo)

sprezystosé pierscieni Q |
g kG 0,94 1,50 1,80 1,560 2,30
modul sprezystesci E

kG/mm? 7850 12550 15000 12600 19100

kowych silnika GAZ-AA, wykonanych z réznych ro-
dzajéw zeliwa, posiadajgcych réznej wielkosSci moduty
sprezystosci, okazuje sie, ze wilasno$ci sprezyste piers-
cieni z zeliwa sferoidalnego sg znacznie wyzsze od
wtasnos$ci sprezystych pierScieni wykonanych z zeliwa
szarego zaréwno zwyklego jak i stopowego.
Odporno$¢ pierscieni tlokowych na dzialanie pod-
wyzszonych temperatur okre§lano na podstawie obni-
zania wlasno$ci sprezystych przy nagrzewaniu ich

w stanie naprezonym. W tym celu pier$cienie tlokowe
umieszczano w zeliwnej tulejce o $rednicy wewnetrz-
nej odpowiadajgcej $cisle tulei cylindrycznej i nagrze-
wano oraz wytrzymywano w temperaturze 410°C
w czasie 1, 5, 10, 18, 33 i 55 godzin. Wyniki badan
przedstawiono na rys. 7. Podane na rys. 7 wyniki wy-
kazuja podwyzszong odporno$é¢ cieplng zeliwa sferoi-
dalnego w poréwnaniu z zeliwem o takim samym
sktadzie chemicznym, ale majgcym grafit ptatkowy
oraz w poréwnaniu z zeliwem stopowym chromo-ni-
klowym. Niestopowe zeliwo sferoidalne tylko nieznacz-
nie ustepuje Zeliwu stopowemu (dodatki Mo, W) z gra-
titem platkowym.
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Rys. 7. Badanie wlasnoSci sprezystych pierScieni tlokowych

przy wytrzymywaniu w temperaturze 410°C, 1 — granica dla

idealnego odlewu, 2 — zwykle zeliwo szare, 3 — zeliwo sto-

powe (dodatki Cu), 4 — zeliwo stopowe (dodatki Cr, Ni), 5 —

zeliwo sferoidalne, 6 — zeliwo stopowe (dodatki Cr, Ni, Mo),
7 — zeliwo stopowe (dodatki W).

Analizujgc wyniki badan, mozna stwierdzi¢, ze ze-
liwo stopowe (ewentualnie z dodatkiem Cr i Ni) z gra-
fitem sferoidalnym pozwoli na wyeliminowanie zeliwa
z dodatkiem molibdenu i wolframu. Stosowanie zeliwa
sferoidalnego na pierscienie tlokowe pozwala na uzys-
kanie znacznych oszczednos$ci ze wzgledu na zwieksze-
nie czasu pracy pierScieni, zmniejszenie czasu prze-
stoju maszyn przy remoncie oraz zapotrzebowania na
czeSci zapasowe.

Z.G.i0.W.
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 2, 1953, s. 21.
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WITAMY NOWE CZECHOSEOWACKIE CZASOPISMO ODLEWNICZE
LSLEVARENSTVI“

Z poczatkiem br. zaczeto wychodzi¢ w Czechoslowacji czasopismo odlewnicze ,,SLEIJVA-
RENSTVI“. Spis pierwszego podwdjnego numeru podajemy w odpowiednim dziale.

Wysoki poziom odlewnictwa czechoslowackiego jest gwarancjq, Ze czasopismo to wniesie
duzy wklad do Swiatowej literatury cdlewniczej.

Odlewnicy polscy witajq z radosciq nowe czasopismo wydawane przez czechostowackich

przyjaciol i przesylaja na rece redaktora maczelnego,

2yczenia pomyslnego rozwoju.

Akademika dr mont. inz. E. PiSka
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Drogi oszczedno$ci metalu w odlewnictwie

W referacie sprawozdawczym na XIX Zjezdzie
KPZR tow. G. M. Malenkow wskazywal na koniecz-
nos$¢ wykrywania nie wykorzystanych rezerw produk-
cyjnych i przeksztalcania ich w potezne zrédio roz-
woju gospodarki narodowej. W szczegdélnosci wskaza-
nie to odnie$¢ mozna do odlewnikow.

Wiadomo powszechnie, ze uzysk dobrych odlewow
przy produkcji tych samych przedmiotéw jest rézny
w roznych odlewniach. Np. przy produkcji korpusu
aparatu ciernego do wagon6w towarowych w odlewni
Zakladow Mechanicznych im. k. M. Kaganowicza
uzysk dobrych odlewéw wynosi 80,4%, podczas gdy
w Uralskiej Fabryce Budowy Wagonéw tenze uzysk
wynosi 64,9%, w Biezeckiej Odlewni Staliwa — 63%o.
Przy odlewaniu mimosrodu do parowozu serii ,L“
w Woroszylowgradzkiej Fabryce Budowy Parowozéw
rozch6d metalu na uklad wlewowy oraz nadlewy wy-
nosi 141 kg lub 88% w stosunku do ciezaru surowego
odlewu (nie obrobionego mechanicznie), podczas gdy
w odlewni Lublinskich Zaktadéw Mechanicznych roz-
ch6d metalu na uklad wlewowy i nadlewy wynosi 164
kg czyli 102% w stosunku do cigzaru odlewu surowego.

Uzysk dobrych odlewéw w odniesieniu do réznych
rodzajow odlewanych przedmiotéw waha sie w szero-
kich granicach nawet w tej samej odlewni. Np. w Za-
kladzie im. . M. Kaganowicza przy S$rednim uzysku
dobrych odlewéw staliwnych wynoszacym ogélem
68,8%, najmniejsza warto§¢ uzysku dla pewnych ro-
dzajow odlewéw wynosi 32%, a najwieksza 80,4%0; dla
odlewéw zeliwnych uzysk $redni wynosi 78,8"%, a dla
poszczegélnych rodzajéw odlewow waha sie w grani-
cach 33--84%.

Przytoczone przyklady wykazujg, ze praca w zakre-
sie oszczedno$Sci metalu przez podwyzszanie wartosci
uzysku dobrych odlewéw realizowana jest roéznie
w réznych odlewniach. Nawet w obrebie tej samej
odlewni uzysk waha sie¢ w szerokich granicach. Swiad-
czy to o tym, ze zagadnienieniu obnizenia rozchodu
metalu na jednostke wyrobu poswieca si¢ wcigz jesz-
cze zbyt malo uwagi, chociaz juz dzisiaj znane sg pew-
ne okre$lone drogi oszczedno$ci metalu w odlewnic-
twie.

0/usv/53 - R 1,

Rys. 1.

Jednym z waznych kierunkow oszczednosci metalu
w odlewnictwie jest zwiekszanie iloSci odlewanych
przedmiotéw na jednej i tej samej dysponowanej po-
wierzchni formierskiej. I tak, odlewnicy Zakladu im.
. M. Kaganowicza tylko dzieki lepszemu rozplanowa-
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niu w formie modeli klina aparatu ciernego oszcze-
dzajg rocznie 105 t metalu; podczas bowiem, gdy po-
przednio formowano 24 sztuki klina w skrzynce, obec-
nie przez nieznaczng zmiane ukladu wlewowego ilos¢
sztuk doprowadzono do 36, zmniejszajgc w ten sposob
rozchéd metalu na uktad wlewowy o 54%b.

Na rys. 1 i 2 pokazano, jak bez zwiekszenia wymia-
row skrzynek okazalo sie mozliwe odlewaé w jednej
formie 7 sztuk odlewéw dyszy tloczacej inzektora

o/ssv/53-m2

Rys. 2.

W-250 zamiast 5 sztuk, odlewanych wedilug dotych-
czasowej technologii; pozwolilo to na zaoszczedzenie
51,3 kg brazu. W podobny sposdb, przez lepsze roz-
mieszczenie modeli w formie uzyskano znaczng oszczed-
nos$¢ metalu przy odlewaniu szeregu czesci zapasowych
taboru kolejowego.

Oszczedno$¢é metalu w odlewnictwie mozna osiggngé
przez zastosowanie sposobu parzystego lub potréjnego
odlewania drobnych cze$ci; odlewy rozcina sie nastep-
nie w oddziale mechanicznym, przy czym ogédlna pra-
cochlonno$é na obrébke czesci nie powieksza sie ze
wzgledu na potaczenie operacji rozcinania z operacjag
skérowania. W ten sposob w wyniku przej$cia na pa-
rzyste odlewanie krééca kurka spustowego rozchéd
metalu na jedng cze$¢ zmniejszyt sie z 1,560 kg do
1,471 kg. Sposobem parzystego odlewania produkuje
sie obecnie w Zaktladzie im. £. M. Kaganowicza liczne
czeSci inzektorow z brazu i niektére czesci z zeliwa.

Czynnikiem obnizenia rozchodu metalu jest tez skro-
cenie rozpietosci ukladu wlewowego bez zmiany po-
przecznego przekroju jego elementéw. I tak przy odle-
waniu lozyska normalnego wagonu towarowego ciezar
ukladu wlewowego na 1 sztuke odlewu wynosil
0,910 kg, a po rewizji sumarycznej dlugosci uktadu
wlewowego zmniejszyl sie jego cigzar w stosunku do
jednego odlewu do 0,420 kg, co pozwolilo na zaoszcze-
dzenie kilkudziesieciu ton Zeliwa w roku. Nalezy przy
tym zaznaczyé, ze wprowadzona tu zmiana ukiadu
wlewowego nie pogorszyla jako$ciowych: wskaznikéw
pracy odlewni i nie pociggneta za soba zwiegkszenis
ilo$ci brakéw.

Przez zmiane przekroju wlewow doprowadzajacych
i odzuzlaczy oraz skasowanie przelewéw przy odlewa-
niu maznic udalo sie uzyskaé oszczedno$é zeliwa dls
rnainic 16-tonowego wagonu towarowego — 204,1 1
a dla maznic wagonu 20-tonowego — 109,9 t w roku
Poza tym wprowadzenie powyzszych zmian pozwolilc
na wyrazne obnizenie iloSci brakéw.



Waznym $rodkiem, zapewniajgcym zmniejszenie roz-
chodu metalu na jednostke wyrobu jest formowanie
dwustronne. Wykorzystanie objetosci gérnej i dolnej
skrzynki pozwala na znaczne zmniejszenie wzglednego
ciezaru uktadu wlewowego. Ten rodzaj technologii for-
mowania znalazl ostatnio w ZSRR szerokie zastosowa-
nie przy produkcji szeregu czesci dla taboru kolejo-
wego. Przy zastosowaniu formowania dwustronnego
odlewa sie takie przedmioty, jak stozek, klin i tarcze
aparatu ciernego, walek i podnos$nik sprzegu automa-
tycznego, ploze do hamulca wa'gonowego i inne. Tylko
w wyniku odlewania w ten sposéb stozka i tarczy roz-
chéd metalu na uklad wlewowy zmniejszyl sie odpo-
wiednio o 45 i 50%, a roczna oszczedno$é metalu wy-
niosla 122 t.

Oszczedno$é metalu w odlewnictwie zwigzana jest
ze zmniejszeniem wymiarow Iub zupelna likwidacja
nadlewéw, np. przez zastosowanie ochladzalnikéw ze-
wnetrznych, co pozwala na znaczne podwyzszenie uzys-
ku dobrych odlewéw i zaoszczedzenie znacznej iloSci
metalu bez jakiegokolwiek pogorszenia jakos$ci odlewa-
nych cze$ci. Np. w Zakladzie im. £. M. Kaganowicza
odlewano uprzednio korpus sprzegu automatycznego
z zastosowaniem dwoéch nadlewow: jednego o cieza-
rze 17,4 kg — na czole odlewu i drugiego o ciezarze
20 kg — na tylnej czesci odlewu. Ciezar gotowego od-
lewu wynosit 150 kg, a ciezar odlewu surowego —
170,7 kg. Rozchéd metalu na nadlewy wynosil zatem
okolo 25%0 ciezaru gotowego odlewu. Zastosowawszy
ochtadzalniki zewnetrzne robotnicy Zakladu otrzymuja
obecnie odlewy korpusu sprzegu automatycznego przy
stosowaniu jednego tylko nadlewu na czole odlewu
przy uzysku dobrych odlewéw wynoszacych obecnie
80%. Ciezar dwoéch ochtadzalnikéw nie przekracza cie-
zaru zlikwidowanego nadlewu, a czas pracy ochladzal-
nikéw odpowiada 500 odlewom, wobec czego dodat-
kowy rozchéd metalu na jeden korpus, zamiast 20 kg
wg starej technologii wynosi obecnie 20 : 500 = 0,04 kg.
Dodaé nalezy, ze ulepszenie powyzsze poza oszczedno$-
cig metalu zapewnilo réwniez zmniejszenie praco-
chionno$ci, odpadly bowiem operacje usuwania nad-

“lewéw i oczyszczania miejsc odlewéw pod usunigtymi
nadlewami. Jako§é korpusé6w nie pogorszyla sie przy
tym, nie wzrosta tez ilo§¢ brakéw.

W podobnym kierunku zmiehili odlewnicy Zaktadu
im. ®. M. Kaganowicza technologie formowania i od-
lewania kilku innych przedmiotéw dla taboru kolejo-
wego uzyskujgc powazne oszczedno$ci metalu w sto-
sunku rocznym.

Srodkiem o ogromnym znaczeniu w walce o oszczed-
no$¢ metalu jest walka o pierwszorzedng jakos¢ wy-
puszczanej produkcji, walka o zmniejszenie ilosci “bra-
kéw, o ich zupelng likwidacje. Zmiana technologii for-
mowania, zalewania i innych operacji, idgca w kierun-
ku polepszenia procesu technologicznego, jest waznym
czynnikiem zapewniajacym obnizenie iloSci brakéw.
I tak w rezultacie zmiany systemu transportu — przej-
§cia z systemu przenoénikéw walkowych na system
transportu wézkami po szynach — obnizyla sie znacz-
nie ilo§¢ brakéw z powodu uszkodzenn mechanicznych
formy, zalewek, przebicia formy itp.

Jednym z zasadniczych sposobéw walki z brakami
oraz walki o oszczedno$¢ metalu jest organizowanie
brygad najwyzszej jakosci. Po raz pierwszy w Zakla-
dzie im. E. M. Kaganowicza zagadnienie to podjela
formierka Jekatierina Smietankina, ktéra obnizyta ilosé

brakéw z 5--6% do 0,2-0,5%. Jej wezwanie podjeli
odlewnicy wszystkich specjalno$ci. Pojawily sie bry-
gady najlepszej jakoSci rdzeniarzy, formierzy, zalewa-
czy, piecowych, stalownikéw. Wszyscy oni postawili
sobie za zadanie pracowaé bez brakéw i osiggneli prak-
tycznie dobre wyniki.

Powaznym czynnikiem oszczedno$ci metalu jest
zmniejszenie zgaru. W wigkszosci przypadkéw rzeczy-
wisty zgar jest wigkszy, anizeli to przewiduja normy
techniczno-ekonomiczne. Dotychczas nie opracowano
jeszcze radykalnych $rodkdow, obnizajacych zgar meta-
lu podczas wytopu staliwa lub zeliwa. Istniejg jednak
Srodki, zezwalajgce na pewne obnizenie. strat metalu
spowodowanych .przez zgar. Miedzy innymi zmniejsze-
nie zgaru podczas wytopu brazu mozna uzyskaé przez
przejScie z piec6w plomienych (zgar wynosi 4--5%) do
piecow elektrycznych (zgar wynosi 2-+-2,5%). W ten
Spos6b zaoszczedzi¢ mozna w jednym zakladzie dzie-
sigtki ton brazu, dotychczas bezpowrotnie traconego.

Duzg oszczedno$¢ metalu uzyska¢é mozna przez
zmniejszenie odlewniczych naddatkéw na obrébke me-
chaniczng surowych odlewéw, zwlaszcza na zewnetrz-
nych powierzchniach odlewéw. Np. gotowy odlew za-
woru parowego dla inzektora W-250 wazy 0,693 kg
przy Srednicy 18--20 mm i diugo$ci 248 mm. W przy-
padku odlewania zaworu z naddatkiem na obrébke
wynoszacym 2 mm na jedng strone, odpadki w postaci
wibéréow wyniosg 325 g, w przypadku za$ naddatku wy-
noszgcego 3 mm na jedng strone — 505 g. Zmniejszenie
wigc naddatku na obrdébke nawet o 1 mm na jedna
strong przynosi znaczng oszczedno$¢é metalu.

Zaznaczy¢ tu nalezy, ze czesto spotyka sie przypadki,
gdzie naddatki na obrébke ustalone zostajg w miejs-
cach, gdzie ich wcale nie potrzeba. Np. w Zakladzie
im. L. M. Kaganowicza dla odlewu maznicy wagonu
50-tonowego ustalono konstrukcyjnie naddatek na ob-
robke na obrzezu maznicy, przylegajacym do pokry-
wy. Cigzar surowego odlewu wynosil wtedy 71 kg.
Tymczasem okazalo sie mozliwe odlewanie maznic bez
zadnego naddatku i oczyszczanie powierzchni styku
maznicy z pokrywa tarczg $cierng. W wyniku wprowa-
dzonej zmiany konstrukcji odlewu obniZzono -ciezar
maznicy do 68,5 kg i zmniejszono znacznie pracochlon-
no$¢ przy jej obrébce. Oszczedno$¢ metalu wynosita
ckoto 100 t rocznie. i

Kolektywy wszystkich Zakladéw powinny walczyé
0 zmniejszanie naddatkéw na obrobke mechaniczng.
W tym celu powinny by¢ ustalone normy rozchodu
metalu na wykonanie tej samej cze$ci w réznych za-
kladach. Przestrzeganie tych norm powinny dopilno-
wywa¢ nie tylko odlewnie produkujgce surowe odlewy,
lecz réwniez i zaklady, obrabiajgce je mechanicznie.
Woéwcezas zmniejszytaby sie€ znacznie ilo$é takich przy-
padkdéw, gdzie przy odlewaniu tych samych czesci
w réznych odlewniach zuzywa sie rézne ilo$ci metalu.
Np. w przypadku przedniej tarczy panewki silnika
elektrycznego DPE Zaklad Kaluzski produkuje ja
w postaci surowego odlewu o ciezarze 90 kg, Zaklad
im. k. M. Kaganowicza — 96 kg, a Zaklad Gorkowski
,Nowoje Sormowo* — 145 kg, przy ciezarze gotowego
odlewu 60 kg. W przypadku tarczy tylnej te same za-
ktady odlewajg ja o ciezarze odpowiednio 120, 160
i 206 kg przy ciezarze gotowego odlewu 85 kg.

Znacznym wkladem w dzielo oszczednosci metalu
jest wykonywanie odlewéw zbrojonych czesci z zeliwa
utwardzonego. Np. do ostatnich czaséw klocki hamul-
cowe przy wagonach i parowozach produkowano zgod-
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nie z GOST z zeliwa szarego o twardosci Hg = 190 do
240. Klocki takie nie byly diugoirwale, Scieraly sie
szybko i 80% metalu z klockéw tracito sie bezpowrot-
nie w postaci pylu. Zwiekszenie odpornosci klockow
na Scieranie, cho¢by dwukrotne, pozwoli na roczne
zaoszczedzenie do 50000 t i wiecej metalu. Uwzgled-
nié¢ tu jednak nalezy, ze ze wzrostem twardosci kloc-
kow zwieksza sie ich kruchos$¢, zwlaszcza jesli wyko-
nuje sie je z zeliwa biatego. Poza tym, wskutek zmniej-
szenia wspdlczynnika tarcia takiego klocka o bandaz
kola zwieksza sie droga hamowania, co jest rzeczg
niedopuszczalng. Dlatego tez dla zachowania noérmal-
nej drogi hamowania, w celu wzmocnienia i zapobie-
zenia zlamania odlewa sie obecnie klocki hamulcowe

N. M. WARFOLOMIEJEW i D. M. GOLDENBERG

ze zwyklego zeliwa hamulcowego, zbrojonego stalo-

. wym szkieletem. Dla zwiekszenia okresu ich pracy

wstawia sie do formy twarde wkladki, odlewane osob-
no z zeliwa biatego. Przez wprowadzenie do produkecji
zbrojonych klocké6w z twardymi wkladkami uzyskano
zwigkszenie okresu pracy zaré6wno klockéw jak i ban-
dazy oraz blisko dwukrotne zmniejszenie bezpowrot-
nych strat zeliwa w postaci pytu.

Przytoczone powyzej przykitady walki o oszczednos$é
metalu stanowiag tylko wycinek tych mozliwos$ci, jakie
tkwig jeszcze niewykorzystane w odlewnictwie.

Cz. P.

Za ekonomiu matieriatlow, Nr 3/53, str. 27--32.

669.131.622

Ciekte modyfikowanie

Obecnie znane sg dwie metody cieklego modyfiko-
wania zeliwa.

1. Ciekle modyfikowanie sposobem opisanym przez
M. M. Turbowskiego w Nr 6/52 czasopisma ,Litiejncje
Proizwodstwo*, polegajacym na dodawaniu do kadzi
-z zeliwem bialym, zawierajagcym okoto 2,8--3,1% C
i 0,7+1,2% Si, okreslonej ilosci cieklego zeliwa szarego
o zawartosci 3,2+3,5% C i 22,5 Si. Metoda ta zna-
lez¢ jednak moze ograniczone zastosowanie, wymaga
bowiem réwnoczesnego biegu dwodch zeliwiakéw.

2. Metoda inz. Zbarskiego, opisana w tymze miejscu,
polega na otrzymywaniu zeliwa modyfikowanego bez-
posrednio z zeliwiaka przez zastosowanie dwéch wsa-
dow: ,twardego“ i ,miekkiego”, tadowanych do zeli-
wiaka kolejno po sobie. W czasie wytopu tworzy sie
ciekle zeliwo szare i osobno biale, podczas mieszania
ktorych nastepuje proces modyfikacji. Sposéb ten ma
réwniez wady: nie zawsze mozna wybraé calg porcje
mieszaniny obu rodzajéw zeliwa z zeliwiaka; nalezy
bardzo $cisSle przestrzegaé stabilizacji procesu zeliwia-
kowego.

Prostszy i dostepniejszy jest sposéb cieklego mody-
fikowania, zastosowany w Mikotajskiej Odlewni Ze-
liwa, podlegtej Ministerstwu Metalurgii Zelaza i Stali;
polega on na tym, ze zeliwiak zaladowuje sie poczat-
kowo wsadem na zwykle zeliwo szare, potrzebne do
zalania przygotowanych form. Nastepnie laduje sie do
zeliwiaka wsady, w sktad ktérych wchodzi 30° su-
rowki LN2, 30°% zlomu zeliwnego i 40% zlomu sta-
lowego w celu otrzymania zeliwa biatego o zawarto$ci
3,30/ C, 1,4%0 Si i 0,7° Mn.

w. ! PO
Stow '
W :

Roéwnocze$nie z rozpaleniem zeliwiaka rozpala sie
piec tyglowy w celu przygotowania z 75%-ego Fe-Si
oraz z cieklego zeliwa szarego stopu o zawartosci
3,5% C, 9% Si i 0,7°%% Mn.

Stop ten dodaje sie do kadzi z zeliwem bialym lyzka
zeliwng o odpowiedniej pojemnos$ci, starannie przy
tym mieszajagc zawarto$é kadzi. Zeliwo wyjsciowe
moze przy tym mieé temperature 1300-+1350° C; stopu
o zawartoSci 9% Si z jednego tygla o pojemnoSci
220 kg wystarcza do zmodyfikowania 5500 kg zeliwa.
Uzysk krzemu wynosi ponad 95%. Odlewnie o wiek-
szej produkcji mogg przygotowaé stop o wiekszej za-
warto$ci krzemu — do 15--16%.

Odlewy wykonane z zeliwa modyfikowanego, otrzy-
manego powyzszym sposobem, odpowiadajg wymaga-
niom stawianym zeliwu modyfikowanemu zaréwno
pod wzgledem sktadu chemicznego, jak i pod wzgle-
dem wtasno$ci mechanicznych: R, = 30--35 kG/mm?,

Rg = 5054 kG/mm?® i Hp = 223-+235 kG/mm®

Mikrostruktura takiego zeliwa modyfikowanego jest
jednorodna z perlityczng lub perlityczno-sorbityczng
osnowg metaliczng' z réwnomiernie rozmieszczonymi
drobnymi wtraceniami grafitu platkowego.

W przewazajgcej iloSci przypadkéw wolny cementyt
i ferryt nie wystepowaty w strukturze.

Opisany tu spos6b cieklego miodyfikowania jest do-
stepny kazdej odlewni.

Cz. P.

Litiejnoje Proizwodstwo nr 3/53, str. 14

STOP

KOMUNIKAT
ZARZADU GEOWNEGO STOWARZYSZENIA TECH-
NICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

'

W dniu 10 czerwca 1953 r. odby? sie II Walny Zjazd
Delegatéow Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw
Polskich w Krakowie, w ktérym wzieto udzial 100
oséb, w tym delegatéw 95. Z ramienia Rady Gléwnej
NOT wzigl udziat 'w Zjezdzie Prof. W. Biernawski,
a z Wydzialu Organizacyjnego NOT mgr E. Piotrow-
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ski. Zarzad Gléwny Zwigzku Zawodowego Metalow-
céw reprezentowal Ob. K. Brzozowski a Zarzgd Okre-
gu Zwigzku Zawodowego Metalowcéw Ob. D. Baczyn-
ski.
Porzadek obrad obejmowat:
1.  Zagajenie, wybdér Przewodniczgcego Zjazdu, po-
wolanié Prezydium i wybér Komisji Wniosko-
wej. ,
2. Referat programowy Zarzgdu Gléwnego STOP
na temat postepu technicznego.



3. Sprawozdanie Sekretarza Generalnego z dzia-
talno$ci Stowarzyszenia za okres kadencji
1952/53 r.

4. Sprawozdanie Komisji Rewizyjnej.

5. Dyskusja nad referatem programowym, sprawo-
zdaniami oraz planem prac.

6. Absolutorium dla ustepujgcego Zarzadu.

7. Zmiana statutu STOP na podstawie ramowego
statutu stowarzyszeniowego zatwierdzonego
przez wtadze.

8. Wybory:

a. Prezesa

b. Czlonkéw Zarzgdu Gléwnego
c. Czlonkéw Komisji Rewizyjnej
d. Czlonkéw Sadu Kolezenskiego

9. Uchwalenie wnioskéw zgloszonych w czasie
Zjazdu.

10. "Wolne wnioski.

11. Zamkniecie Zjazdu.

Ponizej podajemy sprawozdanie Sekretarza Gene-

ralnego wygtoszone na Zjezdzie.

»Stowarzyszenie nasze moze za okres ubiegly ka-
dencji wykaza¢ si¢ do$¢é znacznymi osiggnieciami, kt6-
re warto poda¢ w paru orientacyjnych liczbach roz-
wojowych.

Liczba czlonkéw wzrosta o 436 i wynosi obecnie oko-
1o 1750. Liczba odczytéw wygloszonych tylko w pierw-
szych czterech miesigcach 1953 r. wynosi 207 — gdy
w ciggu calego 1952 r. wynosita 217. Uruchomiono
kurs dla obstugi odlewni metali niezelaznych, w ki4-
rym wzieto udziat 82 kursantéw z 43 zakladéw pracy.

Zorganizowano dwie narady naukowo-techniczne
o zasiegu krajowym, jedng w grudniu ubieglego roku
na temat zastosowania w przemyS$le polskim odlewéw
lanych pod ci$nieniem, drugg w kwietniu br. na temat
wspélpracy aktywu technicznego stowarzyszeniowego
z racjonalizatorami oraz udzialu brygad robotniczo-
-inzynierskich przy wprowadzaniu matej mechaniza-
cji w odlewniach. Nastepnie zorganizowano konferen-
cje o charakterze lokalnym we Wroclawiu zorgani-
zowang przez tamtejszy oddzial na temat jakosci od-
lewow.

Aktywng pracg moga wykazaé sie takie Komisje
jak: Komisja do spraw Poradnika Odlewnika, Komi-
sja Wad Odlewniczych, Komisja do Spraw Zeliwa
Wysokojako§ciowego, Komisja do Spraw Stopnia In-
. Zyniera.

Podjeto szereg zobowigzan przez czlonkéw Oddzia-
16w: w Starachowicach, Radomiu i Gliwicach.

Dzigki tej ustawicznej i twoérczej pracy Stowarzy-
szenie nasze uzyskuje coraz powazniejszg pozycje spo-
teczna.

Trzeba jednak powiedzie¢ samokrytycznie, ze mimo
tak znacznych osiggnieé, wyniki pracy na niektérych
istotnych odcinkach programowej dziatalno$ci ruchu
stowarzyszeniowego nie sg wystarczajgce. We wszyst-
kich naszych dziedzinach pracy stowarzyszeniowej,
szczegblnie w tych, ktére powstaly w warunkach no-
wej roli inzyniera i technika oraz te, ktére zgodnie
z nowa strukturg organizacyjna wymagaly przekro-
czenia bram zakladéw pracy, dziatalno§é naszego sto-
warzyszenia rozwijala sie stosunkowo stabo i natra-
fiala na powazne trudnosci. Najlepszym potwierdze-
niem stuszno$ci tych spostrzezen moze byé sprawa po-
dejmowania zobowigzan przez czlonkdéw naszego Sto-
warzyszenia, ktére w ubieglym roku wynosily okoto

110 i obejmowaly 9 Oddzialéw, a obecnie wynoszg za-
ledwie kilkanascie i obejmuje trzy Oddziaty.

Zestawienie z ubieglego roku ilo$ci 110 zobowigzan
$wiadczylo dobitnie jak wielkie i dotychczas niewy-
korzystane mozliwosci istnieja w tej dziedzinie.

Jednocze$nie jednak ujawnilo sie, ze tak jak stosun-
kowo tatwo byto zdoby¢ sie Stowarzyszeniu w tej ak-
cji zobowigzan i walki o postep techniczny na mocny
zryw, tak nie bylo ono w stanie utrzymac jej, tak jak
normalnie to jest w innych dziedzinach jego pracy, na
dostatecznym poziomie zapewniajgc sobie stale i sy-
stematyczne kierownictwo. Nie znaczy to oczywiscie,
ze akcja ta, o ktoérej mowa zamarta, lecz oznacza, ze
toczy sie juz ona samorzutnie i w wielu Oddzialach
poza ich planowym kierownictwem i kontrolg i w kon-
sekwencji nie moze da¢ tych wynikow jakie osiggnac
chcemy i powinniSmy.

Drugim zagadnieniem jest sprawozdawczo$¢ Oddzia-
16w, ktoéra rzuca odpowiednie §wiatlo na prace Stowa-
rzyszenia, na prace Oddzialéw, na prace Ko6t Zakla-
dowych.

Poréwnujgc sprawozdawczo$é z roku ubieglego
i obecnego widzimy, ze brakuje w niej sprawozdan
kwartalnych z tych samych Oddzialow, a wiec z Biel-
ska, Elblgga, Grudzigdza, Nowej Soli, Sosnoweca,
a sprawozdan z rocznej dzialalnoéci i protokélow
z Walnyeh Zgromadzen takze z Elblaga, Nowej Soli,
Sosnowca oraz Lodzi i Zawiercia.

Wracajgc po tych konkretnych przykitadach do ogél-
nych rozwazan na temat dwoéch zakreséw dzialania
naszych Oddzialéw, jednego w ktéorym majg one sta-
ly i trudny dorobek i drugiego w ktérym mogg sie
one wykazaé¢ jak dotychczas conajmniej doraznymi
i krotkotrwalymi sukcesami przypuszczaé nalezy, ze
przyczyny tego zlego stanu rzeczy nie lezg w braku
jak najlepszej woli ze strony poszczegélnych dziata-
czy stowarzyszeniowych, lecz tkwiag w wadliwej for-
mie organizacyjnej, w niewlasciwym trybie pracy na-
szych Zarzadéw Oddzialéw wynikajacej z catego jesz-
cze szeregu bledow i brakéw. Chociaz znajg je wszys-
cy tym niemniej stusznym bedzie wymieni¢ chocéby
najwazniejsze z nich:

I. W dziedzinie koncepcyjno-ideclogicznej

1. brak wyraznie skrystalizowanego i powszechnie
przyjetego pogladu na role i zadania jakie inzy-
nierowie i technicy oraz ich Stowarzyszenia nau-
kowo-techniczne  majg do spelnienia w naszym
spoteczenstwie,

2. brak jasnego programu i planu dziatania jako
konsekwencja p. 1,

3. brak dostatecznie silnego i powszechnego oddzia-
lywania $§wiatopoglagdowego na $rodowisko inte-
ligencji technicznej w oparciu o naukowe zasady
marksizmu i leninizmu,

4. niedostateczna mobilizacja wokél zagadnien zwig-
zanych z budownictwem socjalizmu w Polsce, jak

wspoétzawodnictwo, racjonalizacja, o0szczednoseé,
ujawnianie i wyzyskiwanie ukrytych rezerw gos-
podarczych,

5. niedostateczne powigzanie z Kklasa robotnicza,
ogblnie z dzialalno$cia Zwigzkéw Zawodowych
oraz w szczegdlnos$ci na zakladach pracy z zalo-
gami robotniczymi, w kierunku wspélnej walki
o postep techniczny oraz podnoszenie poziomu
ich fachowych wiadomosci produkcyjnych,

6. niedostateczne powigzanie z panstwowa admini-
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stracjg przemystowa i naukowcami z wyzszych
uczelni technicznych oraz instytutami naukowo-
badawczymi, )

7. niedostateczne i czesto zbyt powierzchowne i nie
wnikajgce w glebszg tre$¢, zaznajomienie sie
z socjalistyczng technikg radzieckg i przenoszenie
jej zdobyczy na teren kraju,

8. niedostateczny udzial w tworzeniu nowej ludo-
wej inteligencji technicznej i mimo znacznych
osiggnieé¢ jeszcze nie wystarczajgcy udzial bez-
posredni w szkoleniu -nowych kadr technicznych.

II. W dziedzinie organizacyjnej

1. brak zasadniczych decyzji odnosnie koncepcji
podstawowej komorki organizacyjnej,

brak dyscypliny organizacyjnej,

brak opracowanych, zatwierdzonych i kontrolo-
wanych planéw pracy w wielu dzialach i na wie-
lu szczeblach organizacyjnych,

4. brak dyscypliny finansowej i sprawozdawczej,
opieszale zbieranie sktadek,

5. brak dostatecznego powigzania i stalego kon-
taktu organéw Kkierujgcych ruchem stowarzysze-
niowym z masg czlonkowskag i terenem,

6. brak przemy$lanej i zorganizowanej akecji wer-
bunkowej przy przyjmowaniu nowych cztonkéw.

Na podstawie wymienionych bledéw i brakéw nalezy

w cobecnej kadencji przystapi¢ do szczegdlowej ana-
lizy dotychczasowej pracy tych Oddzialéw, ktére po-
zostaja na szarym koncu psujac dobre nasze imie.

Do Oddzialéw tych zaliczy¢é w pierwszym rzedzie

trzeba, zgodnie 'z podang klasyfikacjg w sprawozda-
niu, ktére Koledzy otrzymali, Elblag, Grudziadz i So-
snowiee*. E

P

2

W sktad nowego Zarzadu wybranego na Walnym
Zgromadzeniu wchodza:

Prezes — Kol. M. Czyzewski

VPrezes — Kol. J. Dickman

VPrezes — Kol. C. Kalata

Sekretarz Generalny — Kol. A. Go6rski

Czionkowie: Kol. Kol. C. Adamski, E. Dworzak,
R. Golec, W. Gorczyca, J. Niemiec, C. Podrzucki, J. Sa-
niak, M. Szymanski, K. Tarnowski, T. Wilczynski.

- Zastepcy: Kel. Kol. K. Dobrowolska,
Z. Lech, S. Zglinicki.

Komisja Rewizyjna: M. Dubowicki, L. Lesinski,
S. Kwiatkowski, H. Ploszek, H. Gumienny, Z. Swiqtek.

2 wydawnict

1. Jelonek,

Sad Kolezenski: Kol. Kol. J. Kozarzewski, W. Ma-
dziar, M. Skarbinski, S. Mazur, W. Kamecki.

W wyniku dyskusji nad referatem programowym
i sprawozdaniami uchwalono ponizsza rezolucje:

,Delegaci Oddzialowi STOP zebrani na II Walnym
Zjezdzie Stowarzyszenia postanawiaja wzmoéc wysitki,
azeby realizowaé wytyczne II Kongresu Inzynieréw
i Technikéw’ oraz Uchwalg Prezydium Rzadu w spra-
wie wspolpracy z resortami w zakresie pelnego wy-
zyskania rezerw produkcyjnych odlewni, nalezytego
wyzyskania §rodkéw produkcji i szerokiego wprowa-
dzenia nowej techniki przez wlaczenie sie¢ do Narodo-
wego Planu Gospodarczego na 1954 r.

Dla realizacji tych zadan Zjazd wzywa Zarzad do
opracowania skutecznych metod i $rodkéw a zwiasz-
cza:

1. Uaktywnienie dziatalno$ci Kot Zakladowych prze-
de wszystkim przez skuteczng kontrole opraco-
wania i wykonania planéw pracy tych Ko6i,

2. Doprowadzenie do regularnego wplywu sprawo-
zdawczosci z Oddziatéw, wnikliwe analizowanie
jej i niezwloczng reakcje na zauwazone usterki.

3. Opracowanie szeroko podjetego programu popu-
laryzacji odlewnictwa przez prase codzienng i pe-
riodyczng, kronike filmows, wzmianki w pod-
recznikach szko6t ogélnoksztalcacych itp.. oraz rea-
lizacja tego programu.

4. Utworzenie przy Komisji Postgpu Technicznego —
Podkomisji Bezpieczenstwa i Higieny Pracy.

5. Odnos$nie programoéow kurséw doskonalgcych:

a. przygotowaé starannie w porozumieniu z re-
sortami kursy normowania technicznego i opra-
cowan technologicznych w odlewnictwie, tak,
aby kursy te mogly odbyé sie jak najrychlej,
najdalej w II kwartale 1954 r.

b. zorganizowaé kurs kontroli technicznej na po-
ziomie kierownikéw O. K. T. w odlewniach.

Zjazd zwraca uwage na wielkie zadania Stowarzy-
szenn Technicznych w dziedzinie wspoélpracy z resorta-
mi nad realizacjg planéw gospodarczych, a przede
wszystkim planéw postepu technicznego i wzywa
wszystkich czlonkéw do sumiennego wypelniania swo-
ich obowigzkéw organizacyjnych i traktowania ich
jako nie mniej donioste od ich bezpo$rednich obowigz-
kow zawodowych.*

A. G.

Krakow, czerwiec 1953 r.

PUBLIKACJE Z DZIEDZINY ODLEWNICTWA
I NAUK POKREWNYCH, KTORE UKAZALY SIE
W CIAGU 1952 R. LUB NA POCZATKU 1953 R..

(znajdujace sie w bibliotece Instytutu Odlewnictwa)

1. Krymow W. W., Wyszkwarko G. S.: Odlewy ze sto-
péw magnezu. ,Fasonnoje 'litjo iz magnijewych
splawow*. Moskwa, 1952, Gosudarstwiennoje Izda-
tielstwo Oboronnoj Promyszlennosti, ZSRR, 5 r.
50 k. (2,— zl); D, 15X22,5 cm, 202+2 nlb str.,
g@bﬁot., 92 rys., 10 wykr., 7 mikrogr., 36 tabl., 23 poz.
ibl. —
2. Polisadow W. N.: FRatwooddzielane nadlewy.
,Legkootdielajemyje pribyli otliwok“. Moskwa,
-1952, Maszgiz, ZSRR, 1 r. 15 k.: D, 14,5 X 22 cm,
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34+2nlb str., 12 fot., 27 rys., 1 wykr., 7 tabl.,, 9 poz.
bibl.—

3. Berezin P. G.: Przepisy bezpieczenstwa dla pracu-
jacych przy odlewaniu metali. ,,Bezpe¢nostni poky-
ny pro slevale a odlevade kovu‘“. Praha, 1952, Pra-
ce — Vydavatelstvo ROH, 7 Kcs; D, 12,2X16,7 cm,
42+2nlb str., 3 rys.— )

4. Pokorny A.: Spektrografia i jej zastosowanie
w praktyce ze szczegélnym uwzglednieniem hutni-
ctwa i odlewnictwa. ,Spektografie a jeji pouziti
w praxi se zvl4$tnim zretelem k hutnictvi a slé-
varenstvi®, Praha, 1952, Prumyslové Vydavatelstvi;
D, 16X21 cm, 462+2 nlb str., 82 fot., 79 rys., 113

_ wykr., 19 mikrogr., 10 makrogr., 22 radiogr., 11
tabl., 1119 poz. bibl.—



5. Callenberg W.: Ekonomiczne suszenie form i rdze-
ni w odlewni. ,,Wirtschaftliche Trocknung von For-
men und Kernen in der Giesserei. Berlin, 1952,
Verlag Technik, 4— DM; D, 14,8X21 cm, 52 str.,
21 rys., 4 wykr., 4 tabl. (Metallkundliche Berichte —
Band 42 -— Herausgeber: W. Kohler).

6. Grochalski R.: O zdolnoSci wiazacej powierzchni
naturalnych piaskéw odlewniczych wzgledem spoiw.
»Uber die Bindefihigkeit der Oberflichen natiirli-
cher Giessereisande gegeniiber Bindemitteln“. Ber-
lin, 1952, Verlag Technik, 8,—DM; D, 14,6 X21 cm,
111+1 nlb str., 2 fot., 8 rys., 58 wykr., 35 mikrogr.,
4 radiogr., 7 tabl., 40 poz. bibl. (Metallkundliche Be-
richte — Band 28 — Herausgeber: W. Koéhler).

7. Halt H. G.: Wirniki silnikéw elektrycznych na prad
zmienny z aluminiowego odlewu odsrodkowego.
nsLauferkifige fiir Drehstrommotoren aus Alumi-
nium-Schleuderguss“. Berlin, 1952, Verlag Technik,
4— DM; D, 14,8X21 cm, 56 str., 18 fot., 16 rys., 5
wykr., 13 tabl. (Metallkundliche Berichte — Band
32 — Herausgeber: W. Kéhler).

8. Lindorf H.: Techniczne pomiary temperatur. , Tech-
nische Temperaturmessungen“. Essen, 1952, Verlag
W. Girardet (51,50 zl); D, 15,5X21 cm, 168 str., 36
fot., 75 rys., 12 wykr., 21 tabl., 49 poz. bibl.—

9. Pleines E. W.: Prawidlowe konstruowanie odlewu
ciSnieniewego. , Druckgussgerechtes Gestalten“. Ber-
lin, 1952, Verlag Technik, 2,80 DM; D, 14,8X21 cm,
39+1 nlb str., 4 fot., 33 rys., 1 wykr., 12 tabl., 13 poz.
bibl. (Metallkundliche Berichte — Band 17 — He-
rausgeber: W. Kohler). R. S.

KSIAZKI NADESEANE

K. GIERDZIEJEWSKI — ODLEWNICTWO, PWT,
Warszawa, 1953, str. 355, rys. 726, tabl. 7 cena zt 11,50.
W ksigzce zostal oméwiony caloksztait wiadomosci
z dziedziny odlewnictwa. Opisano zasadnicze wiado-
mpéci z praktyki odlewnictwa zeliwa, staliwa i metali
niezelaznych oraz szczegélowe opisy charakterystycz-
nych czynnoéci w pracy formierza i odlewacza. Ksigz-
ka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robot-
nikéw odlewni, dla uczni szkét zasadniczych oraz dla
techniké6w odlewniczych.

Ksigzka zostala zatwierdzona do uzytku szkolnego
przez Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego.

MGR INZ. JERZY T. PINDERA — ZARYS ELA-
STOOPTYKI, PWT, Warszawa 1953, str. 349, rys. 249,
tabl. 12, cena zt 28.—. W ksigzce oméwiono elastoop-
tyczne metody badania naprezen na tle zagadnien do-
tyczgcych metod analizy wytrzymaltosci konstrukcji
i elementéw maszynowych.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw konstruk-
torow, dla pracownikéw instytutéw naukowo-badaw-
czych oraz stanowi¢ moze pomoc dla studentéw wy-
dziald6w mechanicznych wyzszych szko6l technicznych.

MGR INZ. KAZIMIERZ RADZWICKI — WYKRY-
WANIE I USUWANIE WAD WLEWKOW STALO-
WYCH, PWT, Stalinogroéd, 1953, str. 52, rys. 31, cena
z1 3.—. W broszurce opisano najczeSciej spotykane wa-
dy wlewkéw stalowych, przyczyny ich powstawania,
metody wykrywania i sposoby ich opanowania. Ksigz-
ka jest przeznaczona dla wytapiaczy, mistrzow, tech-
nikéw i inzynieréw stalownikéw oraz moze byé pomo-
cg dla mlodziezy studiujgcej metalurgie stali.

MGR INZ. ADAM WALEWSKI, MGR INZ. STANI-
SLAW ROSZKOWSKI — ,,OCHRONA PRACY W OD-
LEWNIACH*“ — PWT, Warszawa 1953, str. 243, rys. 178,
cena 12,50. Ksigzka omawia prace w odlewniach
i zwigzane z nimi niebezpieczenstwa oraz podaje spo-
soby zapobiegania im. Ksigzka przeznaczona jest dla
kierownictw zakladéw, dla personelu technicznego, in-
spektoréw sluzby ochrony pracy i dla inspektor6w spo-
tecznych.

K. I. KLIMIENKO — SPOSOBY PODNIESIENIA
WYDAJNOSCI PRACY W PRZEMYSLE MASZYNO-
WYM ZSRR, PWT, Warszawa 1953, str. 172, cena
z} 10,90. W ksigzce oméwiono zagadnienie wzrostu wy-
dajno$ci pracy w przemy$le maszynowym. Ksigzka
przeznaczona jest dla technikéw i inzynier6w oraz dla
kierownikéw przemysiu maszynowego, a takze dla ak-
tywistéw partyjnych i zwigzkowych z terenu zakladéow
przemysiu maszynowego.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD MECHANICZNY =zeszyt 3/53 przynosi
m. in. nastgpujace artykuly: dr inz. T. Jakubowski —
»Zamienno$é czesSciowa czyli procentowa“, prof. dr in2.
W. Moszynski — ,,Uwagi w sprawie przektadni globoi-
dalnych%, mgr inz2. W. Pac — ,Badania na pelzanie
i grafityzacje rur kotlowych®, mgr inz. H. Hawrylak,
mgr inz. T. Zur — , Rozwigzania konstrukcyjne zurawi
samojezdnych na podwoziu ogumionym*, mgr inz.
M. Suckewer — ,Modernizacja kottéw parowych dla
zapobiezenia zazuzlania powierzchni ogrzewalnych®,
dr inz. A. Kreglewski — ,,BezposSredni naped lokomo-
tyw spalinowych®, mgr inz. H. Le$kiewicz — ,,Na mar-
ginesie dziatu automatyki z zeszytu Nr 11 Przegladu
Mechanicznego 1952, oraz dziat ,,Przeglad prasy tech-
niczfiej“ z pracami: W. K. — ,,Przyrzad umozliwiajgcy
automatyzacje tokarek, J. St. K. — ,,Przyrzad do ba-
dania sztywno$ci obrabiarek“, W. L. — ,Przekladnie
czolowe z kot zebatych eliptycznych®, W. L. — ,,Przy-
rzgdy w budowie maszyn*, Z. R. — , Naped okretéw
spalinowo-turbinowy*.

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt 4/53 zawiera m.
in. nastepujgce artykuly: ,,Odszedl! Czlowiek, ktorego
imieniem nazywaé sie bedzie epoka“, — ,,Z planu pra-
cy NOT i stowarzyszen w 1953 r.“, dr inz. Z. Zbichor-
ski — ,,Analiza ekonomiczna procesu technologiczne-
go%, inz. T. Wasiljew — ,Techniczna dokumentacja
produkeji w przedsiebiorstwie przemyslowym‘, W. Se-
rafin — ,,Walka z fluktuacjg sit roboczych w budow-
nictwie®, inz. J. Michejda — ,,Uregulowanie obcigzenia
odbiornikéw elektrycznych w zakladach przemysto-
wych®, inz. H. Borman — ,Elektrolityczne polerowa-
nie metali“, inz. W. Gawlikowski — ,Mechanizacja
transportu wielkich mas“, inz. K. Sawicki — ,,Poczatki
szkolnictwa technicznego w Krolestwie Polskim*.

WIADOMOSCI PKN zeszyt 3/53 obejmuje m. in.
nastepujgce artykuly: prof. dr inz. W. Moszynski —
,,O mozliwo$ci powigzania normy gtadko$ci powierzch-
ni czeSci maszynowych z norma tolerancji Srednic
i zbudowania wukladu chropowatosci powierzchni®,
prof. dr inz. Z. Ktebowski — ,Obliczanie grubosci
Sciany stalowych rur i naczyn walcowych®, prof. inz.
J. Kunstetter — ,,W sprawie obliczania grubo$ci $cian
rur stalowych®, prof. dr inz. Z. Klebowski — ,,Uwagi
o projekcie nowelizacji normy DIN 2413% in2, J. Swit-
kowski — ,,Zadania stowarzyszen technicznych w pra-
cach normalizacyjnych®, inz. P. Szarski — ,,Normali-
zacja puszek z czarnej blachy*, inz. J. Gniewiewski —

- ,,Prace nad normg PN/E-05003%“, Précz tego znajduje-

my dzialy: Dzial Sprawozdawczy, Przeglad Prasy Nor-

malizacji Zagranicznej, Dzial Urzedowy PKN.
CHEMIK zeszyt nr 4/53 przynosi m. in. nastepujace

artykuly: ,Leninowsko-stalinowskie zasady zarzadza-

nia przemystem*, J. Broy — ,Zalozenia ekonomiczne
produkcji azotniaku“, — H. Zarebski — ,,Doniosta rola
oddziatéw pomiarowych®, T. Kalusinski — ,,Sulfono-

wanie i jego znaczenie dla przemysiu organicznego‘.

PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA =zeszyt nr
1/53 zawiera m. in. nastepujace artykuly: Z. Wertz —
»Wplyw temperatury uprzedniego przegrzania.na wias-
nosci wigzace glin i wytrzymalos¢ syntetycznych mas
formierskich, K. Hess, Z. Grodzinski i J. Marcinkow-
siki — ,,Podsuszanie form promieniami podczerwony-
mi“, J. Raczka — ,,Koagulacja cementytu eutektoidal-
nego w perlitycznym zeliwie ciggliwym®, R. Krzeszew-
ski i K. Sekowski — ,,Zastosowanie filtrow §wietlnych
w mikrofotografii¢.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 4/53 znaj-
dujemy m. in. nastepujgce artykuly: St. Olenski —
,,O prawidlowg gospodarke zlomem*, mgr inz. K. Radz-
wicki — ,,0 podniesienie wydajno$ci stalowni marte-
nowskich*, mgr inz. Z. Piekutowski — ,,Wstepne oczy-
szczanie gazu wielkopiecowego®, mgr inz. K. Jelonek —
,Instrukcja technologiczna na walcowniach®, L. Ho-
roch — ,,Podnoszenie kwalifikacji jednym z ogniwo-
wych zadan hutnikéw w 1953 roku‘ mgr M. Tarach -—
,»Dbajmy o kulture miejsca pracy“, A. Ligocki — ,Ra-
cjonalizatorzy jako autorzy ksiazek technicznych‘.
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PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie 3/53 za-
mieszczono m. in. nastepujace artykuly: prof. inz.
M. Rzecki — ,,Wymagania bezpieczenstwa przy budo-
wie i eksploatacji acetylenowni“, inz. J. Biernacki —
»,Stosowanie acetylenu pod  wysokim ci$nieniem*,
B. Kotakowski — ,,Suchy 16d w naprawie zbiornikéw
do paliw plynnych®, mgr inz. T. Drazkiewicz —
,,O technice natryskiwania polskim pistoletem metali-
zacyjnvm GPM-L2“ w dziale ,Z praktyki warszta-
towej“ prace: inz. Z. Piotrowski — ,,Cel i znaczenie
stosowania bezbarwnych szybek dodatkowych®, J. A.—
wJedziemy w teren z aparatem rentgenowskim®, oraz
dodatek ,Biuletyn Informacyjny Instytutu Spawalnic-
twa““.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt 3/53 zawiera
m. in. nastepujace artykuly: ,,O uintensywnienie pra-
cy nad kompleksowg oszczedno$cig metalu na kazdym
wyrobie“, S. I. Bernsztejn i inni — ,,Produkcja seryjna
odlewéw armatury staliwnej“, J. M. Baturin — ,,Odle-
wanie odsrodkowe pier$cieni ttokowych i tulei“, A. W.
Fomiczew — ,Prasowanie ,ciekle* w matrycy niedzie-
lonej“, W. P. Diesnicki — ,,Ochtadzalniki wewnetrzne
w odlewach stalowych“, T. N. Sokotow — ,,Planowa-
nie produkcji w odlewni“, N. M. Warfolomiejew
i D. M. Goldenberg — ,,Ciekte* modyfikowanie zeliwa*,
I. Z. Bietostocki i N. A. Strukow — ,Mechanizacja
skladéw materialéw wsadowych oraz procesu zatado-
wania wsadu do zeliwiaka“, N. P. Nikolajczik i inni —
»otosowanie chromowo-magnezytowych materialow
ogniotrwalych do wykladania zeliwiak6w*, N. S. Kre-
szczanowski ¢ R. P. Zaletajewa — ,Wplyw magnezu
na napiecie powierzchniowe, przechtodzenie i krysta-
lizacje stali austenitycznej“, K. P. Bunin i £. A. Do-
linske — ,,0 budowie grafitu eutektycznego w zeliwie
szarym*, G. F. Bailadin — ,,O prawie kwadratowego
pierwiastka“, W. F. Zajcew — .,Pneumatyczna ma-
szyna formierska wstrzgsarka — ttoczarka®, G. J. Zio-
czewski — ,,Bezrdzeniowe odlewanie korpuséw i po-
kryw reduktorow, I. W. Szaposznikow i £. K. Nano-
jan — ,Bezrdzeniowe odlewanie korpuséw i pokryw
reduktoréw*, N. P. Mizikin — ,Przyrzad do pomiaru
wielko§ci wytopienia wyktadziny zeliwiaka“, A. W.
Ponikarow — ,Maszyna do przesiewania i spulchnia-
nia mas formierskich“, P. S. Wasiliew i W. A. Roto-
bylski — ,,Stosowanie do zeliwiaka tupkéw palnych,
I. E. Szub — ,,0 artykule ,Nowo$ci w zakresie pro-
dukcji odlewéw precyzyinych®, I. I. Bobrow i A. W.
Kazancew — , O racjonalnej konstrukeji zbiornika
wlewowego“, M. B. Szenderowicz — ,Przyczynek do
zagadnienia o ubijanej wyktadzinie konwertor6w Tro-
penasa i o grafitowej wykladzinie kadzi‘.

SLEVARENSTI — W zeszycie 1—2/53 znajdujemy
m. in., nastepuigce artykuty: Mackievit¢ — Zampach —
,»Piec wysokiej czestotliwo$ci w odlewni®, Kulera —
»,Walka z brakami — od topienia do oczyszczania od-
lewéw*, Krémat — ,,0 zagadnieniach postepu w tech-
nice odlewania i formowania‘“ — Do§kat — ,,0dérodko-
we odlewanie narzedzi“ Oliverius — ,,Ulepszanie silu-
minu, Ple§inger — ,Zeliwiak z zasadowym wyloze-
niem*“, Eminger — Stejspal — ,Zastosowanie metody
odlewania w formach odwracanych*.

HUTNICKE LISTY — =zeszyt 1/53 przynosi m. in.
artykuty: N. Chvorinov — ,Krzepniecie stali“, M. Si-
cha — ,Problem wodoru w stali“, A. Mayer — ,\Na
jakiej zasadzie polega wytracenie arsenu z lugéw przy
procesie Harrisa“, O. Janack — ,Przer6ébka niektorych
kwarcéw stowackich na dynas“.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-

szycie 3/53 znajdujemy nastepujgce artykuly:
H. Gehrke — ,Karol Marks, najwiekszy syn narodu
niemieckiego®, S. Arand — ,,Odlewanie blokéw z lek-

kich metali wedtug réznych sposoboéw*, M. Perec —
,Badania nad elektrolitycznym oddzielaniem manga-

nu“, W. Krosswang — ,,Mozliwosci wykorzystania cie-
pla gazow odlotowych w hutnictwie, konstrukcje wy-
miennikow ciepta“, J. Natkaniec — ,,Mieszanie induk-

cyjne kgpieli w piecu lukowym*, J. Cincarek —
»Wplyw warunkéw ruchu na trwalo§¢ paséow ped-
nych¥, B. S. Millman — , Wprowadzenie nowej tech-
nologii w odlewnictwie*, Z. Maslanka-Orman — Me-
talurgia stopéw lekkich w Polsce®, A. Glasow, W. Di-
denko — ,,Z do$wiadczen przodujacej brygady rdze-
niarek®, E. Liebscher — ,,Wykorzystanie dodatkowych,
zawierajgcych ot6w, surowcéw w celu podniesienia
planéw produkcyjnych®, L. M. Marienbach — ,,Meto-
dy intensyfikacji procesu spalania w zeliwiaku* oraz
dzialy: Kronika, Przeglad norm, Przeglad czasopism,
Nowe ksigzki.

GIESSEREI w nr 5/53 zamieszczono m. in. nastepu-
jgce artykuly: F. Imberger — ,Sprezarki obrotowe,
regulacja i koszta ruchu®, F. Roll — ,,Urzadzenie do
badania sproszkowanych spoiw rdzeniowych oraz
w ,,Przeglagdzie Pism Technicznych* — , Uproszczony
spos6b otrzymywania wysokojakosciowego zeliwa o za-
lozonych z goéry wtasnoS$ciach®, — , Mierzenie tempe-
ratury stopéw lekkich*, — ,,Szczelne odlewy brazowe,
,,Czy masa formierska do odlewania na sucho brazéw
moze by¢ uzyta do odlewania na wilgotno?“, — ,Do-
$§wiadczenia nad zastosowaniem wtasciwej masy for-
mierskiej na odlewy precyzyjne“, — ,Plynno$¢ masy
formierskiej“. Dzial ,,Z praktyki odlewniczej*“ przy-
nosi prace: — ,,Wykonanie odlewu korpusu tokarki
karuzelowej“ a dzial ,Pytania i odpowiedzi* — ,,0d-
dzielanie magnetyczne zeliwa od zuzla“, — ,,Wady od-
lewéw spowodowane przez podpérki rdzeniowe, —
,,Obudowa zaworu ze staliwa stopowego“, — ,,Czarne
punkty w zeliwie“, — ,Podniesienie ilo$ci Si w sto-
pach aluminium®, — ,Piec obrotowy*“. Proécz tego
w numerze znajdujemy dziaty: , Nowe urzadzenia dla
odlewni*, ,Przeglad Gospodarczy i Patentowy‘, ,Kro-
nika“. ’

GIESSEREI zeszyt 6/53 przynosi m. in. nastepujace
artykuty: W. Preen — , Ré6wnowaga Boulouard‘a w ze-
liwiaku i wplyw wysokosci szybu“, W. Reitmeister —
,Okre$lanie skladnikéw strukturalnych zageszczonych
mas formierskich“. W dziale ,,Przeglad pism“ znajdu-
jemy prace: ,,Formowanie w maskach niesie przewroét
w odlewnictwie“, — , Wplyw pierwiastkow grupy ziem
rzadkich na wtasno$ci staliwa“, — ,,Wigksze odlewy
maszynowe z brgzu berylowego®“, — ,Zasilacz syst.
,Connor - Block%, — , Formowanie ze skrzynkami usu-
walnymi przy zastosowaniu zwyklych plyt modelo-
wych i maszyn formierskich®, — ,,Od$§wiezanie zuzy-
tej masy formierskiej*, — ,Dielektryczne suszenié
rdzeni“, — ,,Naprawa odlewéw za pomocg sztucznych
zywic“. Précz tego w dziale ,,Z praktyki odlewniczej*
umieszczono prace: — ,Mierzenie wilgoci masy for-
mierskiej“, — Uwaga. na puste naczynia“, a w dziale
,Pytania i odpowiedzi“ — ,Nadlewanie od$rodkowe
tulei bragzowych®, — ,,Pecherze na wlewach glowic*, —
»Wybijanie na kracie goracych odlew6w®, — ,,Samo-~
twardniejaca masa na rdzenie“, ,,Wilgoé na $cianach
kokil®, — , Bebny hamulcowe®, — ,,Odlewanie brazu
do kokil“, — , Laboratorium Metalograficzne*.

Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
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Sodowe szklo wodne jako spoiwo formierskie

W ramach planowanej ekspertyzy prowadzono
w 1952 r. w Instytucie Odlewnictwa oraz w Zakladach
Mechanicznych ,,Ursus“ w Ursusie k. Warszawy ba-
dania nad zastosowaniem sodowego szkla wodnego ja-
ko spoiwa do formierskiej masy szybkoschngcej.

Badania prowadzono w 3 etapach:

1. Badania laboratoryjne w Instytucie Odlewnictwa
obejmujgce typowanie skiadéw mas i opracowa-
nie metody szybkiego ich zestalania dla nadania
im wysokiej wytrzymato$ci na $ciskanie;

2. Proby ruchowe w Odlewni Do$wiadczalnej Insty-
tutu Odlewnictwa z zastosowaniem wytypowanej
masy szybkoschnacej jako masy przymodelowej
w produkcji kilku sortymentéw odlewow zeliw-
nych, a szczegdlnie cylindra ciggnika;

3. préby poéiprzemystowego odlewania
ciagnika w Z. M. ,,Ursus“.

cylindréw

1. Badania laboratoryjne w Instytucie Odlewnictwa
‘Po wstepnych prébach wytypowano nastepujacy
sktad masy szybkoschngcej: 95° wagowych $&rednio-
ziarnistego, czystego i odsianego ze zwirku piasku
kwarcowego ze Swiniar, 5% wagowych sodowego
szkla wodnego o -gestosci 1,35 G/cm® i module krze-
Si0,
Na,0
sy W =4,0-4,5%. Masa wykazywala w stanie wil-
gotnym nastepujgce wiasnosci: przepuszczalno$é na
wilgotno PV = 150 — 170 cm?/G + min, wytrzymalosé
na S$ciskanie na wilgotno R(‘;V = 0,05-+0,08 kG/cm?

mionkowym M, = » 1,0323 = 2,82 Wilgotnos§¢é ma-

plynnos¢ Pt = 80-+-85% przy zawartoSci wilgotnoSci
3,5+4,5*’/0. Zestalania masy dla nadania jej wysokiej
wytrzymatosci na S$ciskanie dokonywano na znorma-
lizowanych probkach AFS droga:

a. krétkotrwatego ogrzewania prébek w laborato-
ryjnej suszarce elektrycznej bez cyrkulacji po-
wietrza, _

b. wytrzymywania probek w atmosferze COs w ot-
wartym naczyniu,

c. wstrzykiwania CO, z gazometru do wnetrza pré-

bek.

W czasie badan kontrolowano wplyw nastepujgcych
czynnikow na witasnosci probek zestalonych: czasu su-
szenia probek, czasu wytrzymywania ich w atmosfe-
rze COy, ilo$ci CO, zastosowanego do wytwor..enia od-
powiedniej atmosfery oraz ilo$ci CO, zuzytego do ze-
stalania droga wstrzykiwania. ‘

Najszybsza okazala sie metoda wstrzykiwania COs

do wnetrza probek. W okresie kilkunastu sekund prob-
ka uzyskiwala nastepujace wtlasnosci: wytrzymaltosc
na $ciskanie ~ 14 kG/cm? przepuszczalno$é 150170
cm?/G - min, efekt zestalenia: na wskros.

Wyzsze wartosci- wytrzymatoéci na $ciskanie uzyski-
wano przy podsuszaniu probek w suszarce elektrycz-
nej bez cyrkulacji powietrza w températurze 220+

+280"C i wytrzymaniu ich’ w niej przez okres ponad
5 minut.

Ze wzgledu na warunki produkcyjne istniejace w za-
ktadach przemystowych, gdzie suszarnie sg przewaznie
tzw. waskim gardlem, wybrano metode zestalania
form droga wstrzykiwania CO3 z butli do wnetrza for-
my z réwnoczesnym powierzchniowym owiewaniem
form tymze gazem.

2. Préby ruchowe w Odlewni Doswiadczalnej Insty-
tutu Odlewnictwa .

Na wstepie napotkano na duzg trudno$¢ polegajaca
na przyczepianiu sie $wiezej masy do powierzchni
drewnianego modelu pbkrytego lakierem spirytuso-
wym. Niedogodno$¢ te usunieto dopiero po odpowied-
nim powleczeniu zespolu modelowego lakierem ,»Ni-
tro*“. Model poléwki cylindra obkladano masa szybko-
schngcg, przygotowywang bezposrednio przed uzyciem,
narzucano masy wypelniajacej o wyzszej przepuszczal-
no$ci od szybkoschngcej masy przymodelowej i zage-
szczano ja recznym lub pneumatycznym ubijakiem.
Wysoka plynno$§¢é masy szybkoschnagcej gwarantowata
nalezyte odwzorowanie ksztaltu modelu w formie. Po
zaformowaniu na osobnych ptytach podmodelowych
obu poléwek formy zdejmowano plyty, obijano dosé
silnie kazdg poléwke modelu, wykonywano w formie
otwory wokét obrysia modelu, wyjmowano modele
i wpuszczano do wnetrza masy szybkoschnacej przez
zesp6l trzech rurek dwutlenek wegla pod ci$nieniem
~ 3 atm, po czym owiewano powierzchnie wneki for-
my celem jej wzmocnienia. Okres zestalania potéwki
formy wynosil ~ 1,5 min, zuzycie COs okolo 0,5 kg.

Z uwagi na niska wytrzymato§é masy szybkoschng-
cej na wilgotno wszelkie ewentualne uszkodzenia for-
my naprawiano dopiero po zestaleniu masy dwutlen-
kiem wegla. W miejscach uszkodzonych usuwano cze§-
ciowo mase zestalona, pokrywano jg mieszaning o skla-
dzie: 50° wagowych marszalitu + 50°0 wagowych so-
dowego szkla wodnego o gestosci 1,35 G/cm?, naktada-
no $wiezej masy, forme wykanczano i miejsca napra-
wione zestalano jak wyzej. Zestalone potéwki form
pokrywano czernidlem i podsuszano mozliwie réwno-
miernie plomieniem palnika gazowego, unikajac miej-
scowego przegrzania, ktére grozi powstawaniem pek-
nieé powierzchniowych. Po wmontowaniu rdzeni i zlo-
zeniu form ustawiano je pionowo i zalewano. Zeliwo
doprowadzano syfonowo. Gotowe odlewy cylindra jak
réwniez inne asortymenty odlewéw o ksztattach znacz-
nie prostszych nie wykazalty wad z winy materiatéw-
formierskich.

3. Préby w Z. M. ,,Ursus“

Mechaniczne formowanie w ,,Ursusie“ odbywalo sie
na wstrzgsarce ze stolem przerzucanym. W zwigzku
z nikla wytrzymalo$cia masy szybkoschngcej na wil-
gotno wyjmowanie modelu z formy jest mozliwe je-
dynie drogg podnoszenia modelu lub opuszczania for-
my. W skladzie masy zastgpiono w tym wypadku pia-
sek kwarcowy ze Swiniar piaskiem krzemowym
z Krzesz6wka z uwagi na warunki miejscowe i podob-
ne wtasnos$ci obu piaskow. ’
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Mimo zachowania-jak najsci§lejszej dyscypliny tech-
nologicznej przy sporzadzaniu masy, formowaniu cy-
lindréw, wykanczaniu i skladaniu ferm efekt préb nie
byt pomy$lny. Na odlewach wystapily strupy po stro-
nie gléwnego wlewu i w goéornych partiach cylindra.
Opanowanie technologii formowania na maszynach
z zastosowaniem jako masy przymodelowej masy szyb-
koschngcej na sodowym szkle wodnym wymaga szcze-
gotowej analizy tak uktadu wlewowego jak i warun-
kéw formowania na drodze szeregu préb ruchowych.

Ekonomiczno$é procesu z zastosowaniem szkla wod-
nego jako spoiwa formierskiego oraz dwutlenku wegla
jako katalizatora w reakcji zestalania masy nalezy roz-
patrywaé biorac pod uwage warunki miejscowe oraz
asortyment produkowanych odlewow.

mgr inz. A. Potocki

Dobor najwlasciwszych materialow na rusztowiny
kotlowe

Powazne trudno$ci, z jakimi walczg liczne zakiady
przemyélowe w dziedzinie gospodarki rusztowinami
kottowymi, powoduja, ze zagadnienie doboru wiasci-
wych materiatéw na rusztowiny kotlowe stalo sie
sprawg szczegoélnej wagi. Jest ono wazne i pilne za-
rowno dla uzytkownikow jak i wytworcow. Z jednej
bowiem strony szybkie zuzywanie sie niewlasciwie wy-
konanych rusztowin zmusza do czestych remontéw
palenisk, obnizajac powaznie wydajnosé urzadzen ko-
tlowych, z drugiej powoduje powazne tonazowo straty
deficytowych materiatow wsadowych i gotowych odle-

wOw, przynoszac znaczne straty gospodarce narodo-°

wej.

Pierwszym i najprostszym $rodkiem prowadzgcym
do usuniecia takiego stanu rzeczy jest dobér odpowied-
nich materialéw na rusztowiny, a to takich, ktére po-
trafityby wytrzyma¢ niekorzystne warunki pracy rusz-
tu. Zagadnienie to stanowito temat jednej z prac pro-
wadzonych w Instytucie Odlewnictwa w 1952 r.

Praca powyzsza od poczatku napotykala na trud-
no$ci. Literatura fachowa dotyczaca omawianego za-
gadnienia, aczkolwiek stosunkowo obszerna, nie daje
wlasSciwego rozwiazania problemu. Prawie wszystkie
prace idg w kierunku ustalenia wplywu skladu che-
micznego na zywotnosé rusztowin. Nie opieraja sie one
jednak na gruntowniejszej analizie pracy rusztu, wsku-
tek czego posiadajg charakter wybitnie przypadkowy,
ograniczajgcy zastosowanie praktyczne. Wyprowadzo-
ne wnioski sg najczesciej stuszne jedynie dla okreslo-

nych warunkéw pracy danego rusztu i nie posiadajg

znaczenia dla innych spotykanych w. praktyce wypad-
kéw. Prowadzito to do rozbieznych wynikéw badan
i uniemozliwialo wtasciwg ocene pracy rusztu.

W miare gromadzenia materialu do$wiadczalnego
stawala sie coraz bardziej widoczna konieczno$¢ dosto-

sowywania skladu chemicznego rusztowin do rzeczy-'

wistych warunkéw pracy danego rusztu. Dlatego
‘w pierwszym etapie pracy zebrano materialy z prak-
tyki, dotyczace rusztowin pracujgcych w przemysle
- krajowym oraz zbadano orientacyjnier warunki ich
pracy. )

W drugim etapie opracowano teorig pracy rusztowin.
Opracowana przez autora teoria rusztu opiera sie na
analogii pomiedzy stygnigeciem Zebra o skoniczonej diu-
gosci a praca rusztowiny w palenisku. Umozliwita ona
nie tylko wyjasnienie szeregu niezrozumialych zjawisk
z praktyki, ale pozwolita takze na ustalenie zasadni-
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czych czynnikéw wplywajacych na prace rusztu, jak
réwniez podanie metod obliczania najbardziej korzyst-
nych wymiaréw rusztowin. :

Dobér materialéw na rusztowiny przeprowadzono
zaré6wno z punktu widzenia zapewnienia jak najwiek-
szej dlugbtrwaloéci pracy rusztu jak rowniez mozliwie
niskiej ceny i tatwos$ci zaopatrywania sie¢ w potrzebne
materiaty wsadowe i dodatki potrzebne do produkcji
danych gatunkow zeliwa. ‘

Jako podstawe doboru skiadu chemicznego zeliwa na
rusztowiny przyjeto dopuszczalny zakres temperatur,
w jakich moga pracowa¢ poszczegdlne gatunki zeliwa.
Jak wynika z przeprowadzonych badan, najbardziej
istotnym czynnikiem w wypadku zwyklego zeliwa sza-
rego jest zawarto$¢ wegla i krzemu, od ktérych zalezy
rowniez struktura zeliwa. Mniejsze znaczenie posiada
zawarto$¢ fosforu, manganu i siarki. Wbrew czesto
spotykanym pogladom o szkodliwosci fosforu wydaje
sig, ze wplyw fosforu w-zakresie do 700° C jest mniej
decydujacym czynnikiem niz wplyw wegla i krzemu.
‘W pewnych warunkach, w wyniku powstawania siatki
eutektyki fosforowej otaczajacej ziarna, zwiekszona
zawartos¢ fosforu sprzyja¢ moze nawet zmniejszeniu
ro$niecia zeliwa. Dopiero w temperaturach powyzej
700° C zbyt wysoka zawartos¢ fosforu powoduje spa-'
dek wtasnosci mechanicznych i obnizenie ognioodpor-
nos$ci zeliwa. Duze znaczenie posiada takze stosunek
zawertosci siarki do zawartosci manganu; stosunek ten
powinierr by¢ wiekszy od 1:2. Biorgc pod uwage, ze
w temperaturach do 400°C nie zachodzg praktycznie
biorgc zadne zmiany w strukturze zeliwa, wydaje sig
celowe stosowanie na ruszty pracujgce w tym zakresie
temperatur zeliwa szarego zawierajgcego 3,2--3,6°0 C,
0,8+2,0°/0 Si (w zalezno$ci od grubosci $cianek) i 0,4
do 0,7/ P. Zeliwo to posiada strukture szarg, jest ob-
rabialne, wytrzymalo$¢ odpowiada co najmniej klasie
7118 (wg PN/H-83101).

Dalsze podwyzszenie ognioodpornos$ci zeliwa uzyskac
mozna pfzez dodatek chromu w ilosci 0,5-+0,8" Cr.
Uzyskuje sie w tym wypadku wiekszg trwatosé struk-

tury, natomiast odporno$¢é na dziatanie atmosfery
Tablica 1

Kiasa S20ree)

ruszto- | paiur C Si Mn P Smax| Cr Al

win w 0C

1 |do 4003,2--8,60,82,00 15 | “o7 | 014
no|, 6000832025 %5 | —o5 | o1 | X5

----------------------------------------------------------------------- 7)0_

w |, 750(2,8-3,000,5--2,0 —0;7 | —04 | 0,08 90

) . e 22,0—

IV |, 1000(1,5--2,010,5--2,0 —0,7 | —0,2 | 0,05 5.0

utleniajgcej polepsza sie stosunkowo nieznacznie. Zeli-
wo to mozna stosowa¢ w zakresie do 600° C. W zakresie
od 600 do 700" C stosowaé mozna zZeliwo stopowe z do-
datkiem 9%0 Al. W zakresie temperatur do 1000° C mo-
ze by¢ stosowane zeliwo zawierajgce 22--25%, Al
Wszystkie wymienione gatunki zeliwa moga byé
otrzymywane ze wsadow zawierajgcych do 30° surow-
ki LN 1, 2, 3, lub przerébczych PM, zlomu stalowego
i zeliwnego. Zeliwo stopowe moze byé uzyskiwane ze
wsadéw podobnych z dodatkami kostek zelazokrzemo-
wych i zelazochromowych, lub z dodatkiem Cr i Al do
kadzi. )



W tabl. 1 podano sklad chemiczny zeliwa dla posz-
czegbélnych klas rusztowin.

Ponadto opracowario wytyczne klasyfikacji i warun-
kow odbiorczych rusztowin kottowych.

Ustalone sposoby obliczania rusztowin pozwalajg na
dobér wlasciwego ksztaitu i obliczenie najkorzystniej-
szych wymiarow rusztowin wykonanych z materiatéw
podanych w wytycznych klasyfikacji.\

mgr inz. Z. Tyszko

Formowanie skorupowe

W r. b. Instytut Odlewnictwa przystapil do opraco-
wywania na podstawie danych z literatury podrecznej
technologii wytwarzania form skorupowych. Materia-
tem formierskim stosowanym w tej metodzie jest pia-
sek kwarcowy oraz zywica jako spoiwo. Zagadnienie
wytypowania odpowiednich gatunkéw zywic Instytut
cpracowuje na podstawie wytycznych Katedry Tech-
nologii Przemystu Organicznego Politechniki Wroctaw-
skiej. Proby prowadzi sie na zywicach, ktoérych pro-
dukcja w kraju nie‘napotyka na zadne trudnosci.
Forme skorupowg wykonuje sie na metalowej podgrza-
nej plycie modelowej przez narzucenie na nig cienkiej
kilkumilimetrowej wartstwy piasku z zywicg. W celu
nadania skorupie odpowiednich wlasnos$ci ogrzewa sie
ja do odpowiedniej temperatury, w ktérej zachodzi nie-
odwracalna reakcja, dajgeca w efekcie twardg i wy-
trzymalg skorupe. Celem uniknigcia przylepiania sie
skorupy do plyty modelowej pokrywa sie te ostatnig
bardzo cienka warstwa oleju krzemowego, ktorego
produkcja w kraju ma by¢ rozpoczeta w ciggu najbliz-
szych miesiecy. Po trzymaniu skorup oraz ewentualnie
rdzeni tworzacych forme lgczy sie je klamrami. W za-
lezno$ci od warunkéw nalezy forme takg obsypaé $ru-
fem metalowym lub umie$ci¢ ja w odpowiednim stoja-
ku (bez obsypywania) i zalaé metalem. Forma skoru-
powa nadaje si¢ tylko do jednorazowego uzycia. Na
podstawie dotychczasowych do§wiadczen oraz danych
z literatury mozna stwierdzi¢é nastepujgce korzysci tej
metody: 1) dokladno§¢é wymiaréw oraz gladko$é po-
wierzchni odlewéw jest lepsza niz przy uiybiu form
piaskowych; 2) nieprzywieranie piasku do odlewoéw
zmniejsza operacje oczyszczania do minimum; 3) ze
wzgledu na matg grubo$é skorupy uzyskuje sie znaczng

oszczedno$¢ na masie formieskiej; 4) przepuszczalno$é

skorup jest znacznie wieksza niz form piaskowych;
5) przy zastosowaniu urzadzenia wysokozmechanizowa-
nego wydajno$¢ produkcyjna skorup jest duza (2 sko-
rupy na minutg); 6) proces wymaga niewielkiej ilo$ci
pracownikow oraz niewielkiej przestrzeni roboczej; 7)
formy skorupowe mozna magazynowaé przez czas
praktycznie‘ nieograniczony. Wadg tej metody jest
przykry gryzacy zapach przy wykonywaniu skorupy
i zalewaniu form. Metoda tg odlewa sie skomplikowane
czeSci ze wszystkich metali.

Instytut opracuje do konca b. r. wstepng technolo-
gie wykonywania form skorupowych.

J.R, L. L, J. H.

KRONIKA INSTYTUTU ODLEWNICTWA
Wynalazczosé w Instytucie Odlewnictwa

Plan 6-letni postawil przed naszym przemystem za-
danie dwukrotnego wzrostu produkecji przemystowej
poprzez wzrost wydajnos$ci pracy w. przemysle co naj-
mniej o 68%. -

Dzi$, gdy spogladamy z perspektywy 4 lat na reali-
zacje wielkiego planu, musimy zda¢ sobie sprawe
z wktadu pracowniczego ruchu wynalazczosci w jego
dzieto. '

W jaki sposéb ruch ten rozwijat sie, niech naswietlg
ponizsze cyfry:

W r. 1948 ilo$¢ projektéw racjonalizatorskich zgto-
szonych w kraju wynositla 1040. W roku nastepnym
liczba ta wzrosta do 17300, w roku 1950 komoérki wy-
nalazczo$ci przyjety 52000 projektow a rok ubiegly byt
rekordowy — nasze zaklady przyjelty przeszto 30000
projektow.

Jak rozwija sie wynalazczo$¢ na terenie naszego In-
stytutu? W r. 1951 zgltoszono 29 projektéw racjonali-
zatorskich, w r. 1952 liczba ta wzrosta do 49, a do dnia
1.6.53 r. zgloszono juz 44 projekty. Projekty te mozna
podzieli¢ na dwie kategorie: .

1. Projekty zgloszone przez pracownikéw warsztatow
doswiadczalnych, wplywajgce bezposrednio na
lepsze wykorzystanie maszyn i urzadzen, skroce-
nie czasu obrobki, oszczedno$¢é materiatéw oraz
podniesienie higieny i bezpieczenstwa pracy.
W grupie tej mozna wymieni¢ projekt ob. ob. inz.
T. Piwonskiego, J. Proroka i J. Bruzdy, polega-
jacy na zastosowaniu urzadzenia do odciggania
szkodliwych gazéw przy odlewaniu tulei, lub pro-
jekt ob. Wséla, dotyczacy zastdsowania automa-
tycznego sterowania obrotu pieca Stein-Roubaix.

2. Projekty zgloszone przez pracownikéw naukowych.
Wiekszo§¢é tych projektéw nosi znamiona wyna-
lazké6w lub udoskonalen technicznych. W wielu
wypadkach projekty te umozliwily wykonanie
programowych prac badawczych. Wymieni¢ tu
mozna projekt inz. Z. Tyszki, ktoéry zostal zakwa-
lifikowany przez Urzad Patentowy do rzedu wy-
nalazkéw, polegajacy na szybko$ciowym wytopie
zeliwa wysokokrzemowego; projekt ob. A. Czaj-
ki, ré6wniez wynalazek — , Opracowanie aparatu
do rejestracji ruchu metalu w formie odlewni-
czej“; projekt mgr A. Briickmana, polegajgcy na
opracoWaniu dawkomierza promieniowania vy i X.
Z najnowszych projektow tej kategorii nalezy wy-
mieni¢ projekt inz. Z. Wertza, polegajacy na za-
stosowaniu aparatu do oznaczania higroskopijnos-
ci mas formierskich, oraz projekt brygady inzy-
niersko-robotniczej w sktadzie: inz. J. Kowalski,
ob. E. Machynia, ob. J. Laton i ob. J. Nowak, na
opracowanie -aparatury do pomiaru skurczu me-
talu z rejestracjg krzywych skurczu, i wiele in-
nych ciekawych projektow, ktorych ze wzgledu na
brak miejsca nie przytaczamy.

Dzieki $cistej wspotpracy Dyrekceji, Klubu TiR i Sek-
cji Wynalazczos$ci realizacja zgtoszonych projektéw mi-
mo trudno$ci staje si¢ coraz sprawniejsza. Dazeniem
wyzej wymienionych czynnikéw jest udzielanie na-
szym racjonalizatorom jak najdalej idacej pomocy,
aby ich mys$li twoércze przyczynialy sie do szybszej
i lepszej realizacji planéw.

W. Jez
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W INSTYTUCIE ODLEWNICTWA, KRAKOW 12,
UL. ZAKOPIANSKA 73 ZNAJDUJA SIE NASTEPU-
JACE PRACE DO WYKORZYSTANIA PRZEZ ZAIN-
TERESOWANE ZAKEADY PRODUKCYJNE:

10.

11.

12.

3008 a. ,,Opracowanie metody analizy polarogra-
ficznej cynku na zanieczyszczenia Pb, Cd, Sn, Cu
i Fe oraz stopéw cynku typu ZnAl na zanieczysz-
czenia Pb, Cd, Sn“. M, A4, 31 str., 4 wykr., 10 tabl.,,
9 poz. bibl. — Cena: zt 70.—

3010 a. ,,Opracowanie poprawki projektu PN proéby
lejnosci, przeznaczonej dla odlewni zeliwa i wy-
probowanie jej dla normalnego zeliwa szarego
w zakresie temperatur roboczych oraz opracowa-
nie laboratoryjnej préby lejnos$ci dla zeliwa‘“. M,
A4, 15 str. 48 rys., 19 tabl. i wykr. Cena: 7zt 180.—
3041 b. ,,Opracowanie zasad obliczania i konstruo-
wania odlewéw zbrojonych oraz proby poéiprzemy-
stowe odlewania cylindra prasy hydraulicznej“.

.M, A4, 19 str., 2 rys. konstrukcyjne, 2 wykr. —

Cena: zt 50.—

3042 b. ,,Wytypowanie piaskéw formierskich dla
stosowania w odlewnictwie na podstawie przepro-
wadzonych badan laboratoryjnych®. Czes¢ VI. M,
A4, 2 str, 2 tablice (28 piask6w) — Cena: zt 20.—
3061 a. ,,Zeliwo wysokokrzemowe o zawarto$ci
14-+18%, Si. Metody wytapiania w piecu plomien-
nym obrotowym*.- M, A4, 36 str., 11 rys., 3 tabl,

RN-53 e

nomogram,WMTzo(ﬁ — Cena: zt 180.—

3066 d. ,,Opracowanie technologicznych prob- przy
produkeji zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka“. M, A4,
44 str., 55 rysy 32 tabl., 5 poz. bibl. Cena: zt 170.—

. 3067. ,,Opracowanie metody produkcji perlityczne-

go zeliwa ciggliwego. OkreSlenie sktadu chemicz-
nego i sposobu wyzarzania zeliwa‘“. M, A4, 52 str,,
74 mikrogr., 24 wykr.,, 5 poz. bibl, Instrukcja
wstepna. Cena zl 180.— )

3091. ,,Opracowanie wytycznych stosowania nad-
lewéw ze sztucznym ci$nieniem dla staliwa, obej-
mujace ustalenie wielko$ci naboju w zaleznos$ci od
wielko$ci. nadlewéw i czaséw ich krzepnigcia“. M,
A4, 26 str., 3 wykr., 1 tabl, 19 poz. bibl. — Cena:
zt 50.—

3098. ,Znalezienie ekonomicznych powlok na
ochtadzalniki wewnetrzne dla staliwa w celu za-
bezpieczeniak ich przed korozja“. M, A4, 26 str.,
12 rys., 1 tabl, 28 poz. bibl. — Cena: zt 70.—
3131. , Hartowanie z przemiang izotermiczng w ka-
pielach o temperaturach od 200--500° C zeliwa za-
wierajagcego od 0,25-+-1% Ni“. M, A4, 13 str., 7 mi-
krogr., 5 wykr., 7 tabl., 10 poz. bibl. Cena: zt 70.—
3162. ,,Opracowanie metody wytwarzania nieme-
talicznych powlok ochronnych na stopach cynku
typu ZnAl 40, 41, 43 i 61 droga fosforanowania
anodowego i chemicznego®“. M, A4, 48 str., 11 wykr.,
20 tabl.,, 22 poz. bibl. — Cena: zt 100.—

3173. ,,Zeliwo ognioodporne. Ustalenie metod pro-
dukcji zeliwa aluminiowego o zawartosci do 30%o

"aluminium“. M, A4, 23 str., 10 rys., 5 tabl.,, 6 poz.

bibl. — Cena: zt 60.—

14.

15.

16.

17.

18.

19.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

3204. ,,Opracowanie wzorcow, struktur stopéw od-
" lewniczych miedzi: brgzéw cynowych i krzemo-

wych oraz mosigdzéw zwyklych i krzemowych. M,
A4, 48 str., 388 rys., 91 poz. bibl. — Cena: zt 375.—
3213. ,,Opracowanie technologii wykonywania sa-
mochodowych pierScieni ttokowych metoda odle-
wania indywidualnego®“. M, A4, 23 str., 21 mikrogr.,
4 rys. konstrukcyjne. Cena: zt 100.—

3223. ,,Ustalenie niezbednych parametréw przy od-
lewaniu ksztaltek kanalizacyjnych w kokilach, po-
trZzebnych do zmechanizowania produkcji“. M, A4,
11 str., 4 rys. konstrukcyjne, 7 tabl. Cena: zt 60.—
3229. ,Badanie mozliwo$ci suszenia rdzeni i form
promieniami podczerwonymi obejmujace labora-
toryjne préby suszenia rdzeni oraz proby suszenia
form na odlewni“. Cze$¢ I, IT i III. M, A4, 69 str.,
50 rys., 8 tabl. Cena: zl 305.—

3241. ,Badania korozji stopéw cynku ZnAl 40,
41, 43 i 61 w osrodku chlorku sodowego‘“. M, A4,
49 str., 11 rys., 9 wykr., 23 mikrogr., 19 tabl. 33 poz.
bibl. — Cena: zt 190.—

3242. ,,Opracowanie metody wytwarzania metalicz-
nych powlok ochronnych sjopu cynku (niklowa-
nie i chromowanie)*. M, A4, 17 str., 4 fot., 1 tabl,
16 poz. bibl. — Cena: zt 50.—

3243. ,,Spektrograficzna analiza ilo§ciowa stopéw
cynku i ZnAl 40, 41, 43 (znaczenie zanieczyszczen:
Fe, Sn, Cd, Pb)“. M, A4, 28 str., 2 fot., 5 rys., 20
wykr., 10 tabl., 20 poz. bibl. — Cena: zt 120.—

. 3245. ,,Zeliwo modyfikowane. Wplyw modyfikato-

row FeSi i CaSi na wtasnoSci zeliwa. Badania. Ba-
dania wplywu przegrzania zeliwa na efekt mody-
fikowania“, M, A4, 27 str., 11 wykr., 23 mikrogr.,
5 tabl., 22 poz. bibliogr. — Cena: zl 100.—

3247. ,Syntetyczne masy formierskie dla odlewéw
staliwa sporzgdzone w oparciu o dostepne glinki
krajowe*“. M, A4, 23 str. 6 tabl. — Cena: zl 50.—
3248. ,Instrukcja przygotowania i stosowania mas
formierskich dla odlewéw staliwa na sucho®“. M,
A4, 7 str., 7 tabl. — Cena: zt 30.—

3254. ,,Opracowanie metody otrzymywania zeliwa
sferoidalnego o duzym wydluzeniu“. M, A4, 26 str.,"
39 mikrogr., 23 tabl. — Cena: zt 100.—

3255. ,,Poszukiwanie nowych stopéw magnezu do
produkeji zeliwa sferoidalnego®“. Czes¢ I i II. M,
A4, 26 str.,, 3 rys., 15 tabl, 2 poz. bibl. — Cena:
zt 50.— .
3264. ,,Opracowanie metody wytwarzania ochron-
nych powlok niemetalicznych na stopach cynku
typu ZnAl 40, 41, 43 i 61 droga chromianowania“.

M, A4, 36 str., 7 wykr., 35 poz. bibl. — Cena:
zt- 70.—
3269. ,,Opracowanie najwla$ciwszych materialow

na odlewy rusztowin kotlowych®. M, A4, 41 str.,
31 rys., 6 tabl.,, 10 poz. bibl. — Cena: z! 100.—

. 3274. ,Opracowanie urzadzenia i technologii wy-

lewania panewek stalowych brazami B 101 i B 4417
w zakresie Srednic nominalnych 50--400 mm¢*. M,
A4, 59 str., 10 fot.,, 19 wykr., 22 mikrogr., 3 tabl,,
34 poz. bibl. — Cena: zt 125.— B

R. S.
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ANKIETA CZYTELNICZA

»Glosu Pracy” i Pahnstwowych Wydawnictw Technicznych

Redakcja ,,Glosu Pracy“ i Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne oglaszajg ankiete czytel-
niczg, ktérej najlepsze rezultaty zostang nagro-
dzone.

- Ankieta polega na udzieleniu odpowiedzi na
nastepujace pytania:

1. Podaj tytul i autora ksigzki technicznej
(lub ksigzek) wydanej przez Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne, ktéra pomogla ci w zdo-
byciu lub pogtebieniu twojej wiedzy zawodowej.

2. Jakie realne korzysci dato ci przeczytanie
-tej ksigzki (np. opracowanie pomystu racjona-
lizatorskiego, polepszenie jako$ci produkeji,
opanowanie nowej techniki, udoskonalenie me-
tod pracy, zwiekszenie bezpieczenstwa pracy
itp.)?

3. W jakim stopniu ksigzka ta zostala spopu-
laryzowana w twoim $rodowisku, jaka role
w nim odegrala?

4. Jakie sg dobre, a jakie zle strony tej ksigz-
ki (czy jest napisana w sposéb jasny i zrozu-
mialy, czy rysunki sg czytelne i latwe do zro-
zumienia, czy jest ich dostateczna ilos¢, czy
druk jest odpowiedni dla czytelnika, czy i ktére
czesci ksigzki nalezaloby przerobié w nastep-
nym wydaniu i w jaki mianowicie sposéb itd.)?

5. Na jakie tematy nalezaloby opracowaé¢ no-
we ksigzki techniczne?

6. Czy wypozyczasz ksigzki techniczne z bi-
blioteki fabrycznej, zwigzkowej lub innej? Je-
zeli tak to z jakiej?

7. Czy kupujesz ksigzki techniczne? U kogo—
w ksiegarni, czy u kolportera zakladowego?

8. Jakie masz inne uwagi lub zyczenia do-
tyczace ksigzek technicznych?

Za najlepsze odpowiedzi przyznane bedg ich
autorom nastepujgce nagrody: '

3 nagrody po zl 400, 6 nagréd po zt 300, 10 na-
gréd po zt 200 oraz 50 nagréd ksigzkowych.
Wyrézniajace sie odpowiedzi beda drukowane

na lamach ,,Glosu Pracy‘ i honorowane wedlug
stawek autorskich.

Sad konkursowy w skladzie przedstawicieli
»Glosu Pracy“, Panstwowych Wydawnictw
Technicznych i Naczelnej Organizacji Technicz-
nej oglosi wyniki do dnia 15 pazdziernika 1953 r.

Kupon konkursowy

NazWisSKO: . oo

Zawdd i stanowisko: ......................

Wyksztatcenie: ......... ...

Kupon nalezy wycigé, wypelnié i przestaé' 'wraz
z odpowiedzia na pytania zawarte w ankiecie w ter-
minie do dnia 15 sierpnia 1953 r. w kopercie zaadre-
sowanej do Redakcji ,,Glosu Pracy* Warszawa, Smol-
Ir\llz;Clzzl;%. na kopercie zaznaczyé: ,,ANKIETA CZYTEL-

W zwigzku z powyzsza ankietg czytelnicza,
Naczelna Organizacja Techniczna i Pahstwowe
Wydawnictwa Techniczne zwracajg sie z ape-
lem dd" czlonkéw stowarzyszen technicznych
zrzeszonych w NOT o jak najszersze propago-
wanie ankiety i 0 zachecenie do wziecia w niej
udzialu przez caly aktyw techniczny poszcze-
gbélnych zakladéw pracy.



Cena zeszytu zt 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

BARTOSZEWICZ S., PIECHOWICZ M.: Nawilzanie
gliny para w przemysle ceramiki budowlanej. 1953,
s. 60, zt 3.50

BIELOW M. W., KARTASZEW I. P.: Mechanizacja
pracochlonnych operacji. Tlum. z ros. W. Natanson.
1953, s. 32, zt 1.50

BOGDANOW S. G.: Metaloznawstwo i obrébka cieplna
stali. Tlum. z ros. W. Chitruk. 1953, s. 260, zt 20.—
(w oprawie)

CIBOROWSKI J.: Inzynieria chemiczna. Cze$§¢ 3. 1953,
s. 368, zt 45.— (w oprawie)

CZAJKOWSKA J.: Probki geologiczne i rdzenie wier-

tnicze. 1952, s. 49, zt 3.—
DOBRSKI J., POPPE J., RUDZINSKI J.: Aparaty
rentgenowskie. Instalacja, obsluga, konserwacja.

1953, s.-132, zt 8.—

DRECKI A.: Naparzalnie niskopreine. 1953, s.
GIERDZIEJEWSKI K.:. Odlewnictwo. Wyd. 2. popra-
wione i uzupetnione, s. 356, zt 11.50 :
GISMAN S.: Opanowywanie gérotworu w kopalniach

wegla. 1953, s. 88, zt 5.—
KARRER P.: Chemia organiczna. Tom I. Cze§¢ I1I—VI.
Tilum. z niem. zespol. 1953, s. 299, zt 24.50
KLIMIENKO K. J.: Sposoby podniesienia wydajnoSci
pracy w przemysle maszynowym ZSRR. Tium.
z ros. E. Koch. 1953, s. 172, zt 10.90

186,.
z1 14.50 =

KOSMACZEW I. G., LIEBIEDIEW N. A.: Ostrzarka
anodowo-mechaniczna konstrukeji N. A. Liebiedie-
wa. Tlum. z ros. Z. Kosciotek. 1953, s. 44, zt 2.30

KOWALSKI F.. Uzytkowanie i konserwacja sprzetu
pozarniczego. 1953, s. 152, zt 8.70

KOZELOWSKI T.: Wytwarzanie i wlasnoSci lotnych
produktow koksowania. 1953, s. 64, z} 4.— '

METALIN A.-A.. Podstawy wymiarowe i technolo-
logiczne. Tilum. z ros. W. Wasiljew. 1953, s. 150,
zt 11.90

MONES I. M.: Zastosowanie tarcz malsj Srednicy de
budowy miejskich budowli podziemnych. Tium.
z ros. W. Szczek. 1953, s. 234, zt 15.—

MYRONOWICZ M.: Anodowe wytwarzanie powlok na
aluminium. 1953, s. 56, zt 3.50

RADZWICKI K.: Wykrywanie i usuwanie wad wlew-
kow stalowych. 1953, s. 52, z1 3.—

STAPF H.:. Podstawy chemii i technologii dla zatrud-
nionych w przemys$le. Tium. z niem. Z. Bankowski.
1953, s. 376, z1 28.50 (W oprawie) )

SYROMIATNIKOW 1. A.: Praca silnikéw asynchro-
nicznych. Tlum. z ros. B. Walentynowicz. 1953 s. 224,
zt 23— (w oprawie)

Taktyka walki z pozarami. Komenda Glowna Strazy
Pozarnych. 1953, s. 170, z1 8.50

TOLLOCZKO B.: Kotly parowe. Tom 1. Zeszyt 3. 1953,
s. 75, zt 6.40

Ksiaiki wydane poprzednio

BARBASZIN N. N, CZUNAJEW M. W.: Formier-
stwo. Tlum. z ros. M. Godlewski. 1952. S. 145, z1 5.50
(Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ)

DUBICKI G. M., IZRAILEWICZ L. A.: Obliczanie
ukladéw wlewowych form odlewniczych za pomoca
nomograméw. Tium. z ros. K. Hess. 1952, S. 33, zt 5.—

GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs Odlewnictwa. Materialy
formierskie i ich przerébka w odlewniach. Wyd. 2.
1950, s. 306, zt 28.—

KALATA CZ.: Zeliwo.’1952. S. 152, zt 13.—

KAMINSKI Z.: Suszenie form i rdzeni w odlewniach.
1952. S. 160, zt 10.—

KUCZEWSKI W.: Metalurgia zelaza. Tom I — Cze$¢
ogélna. 1951. S. 184, zt 30.—. Tom II — Proces wiel-
kopiecowy. 1952. S. 239, zt 38.—. Tom III — Procesy
stalowniane. 1952. S. 215, zt 33.—

MANDYBUR K., OGERMAN J.: Elektrolityczne po-
lerowanie szlifow metalograficznych. 1952. S. 74,
zt 9.—

MALY PORADNIK MECHANIKA. Praca zbiorowa.
Wyd. II. uzupeinione. 1952, s. 668, zt 58.— (w opra-
wie)

PAWLOW M. A.: Obliczanle namiarow wielkopieco-
wych. Tium. z ros. K. Klukowski. 1952. S. 260, zt 36.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewni-
ctwie. Tium. z ros. M. Skarbinski. 1952. S. 168,
zl 30.— ’

STAUB F., PACHOWSKI M.: Odlewnictwo zeliwa.
1952. S. 227, zt 15.—

SZCZAWINSKI S.: Metale niezelazne i
w odlewnictwie. 1952. S. 215, zt 29.—
WERTZ Z.: Badanie piaskéw i mas tormiersklch 1952,

s. 71, zt 6.50
WITKOWSKI T.: Staliweo. 1952, s. 71, zl 12.—

WOROPAJEW 1. S.: Kompleksowa mechanizacja ma-.
lej odlewni. Ttum. z ros. J. Lutostawski. 1953, 's. 88,
zt 5.70

ich stopy

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigiki

W celu najszerszej popularyzacji czytelnictwa
i krzewienia umiejetno$ci korzystania z ksigzki tech-
nicznej, zwlaszcza wéréd nowych kadr przybywajg-
cych do przemystu — Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne podjety nowe wydawnictwo pod nazwsg ,,Ksigz-
ka Techniczna‘“, przeznaczona dla fabryk, zwigzkéw
zawodowych bibliotek, klubow techniki i racjonali-
zacji, urzedéw, instytucji.

Biuletyn ,Ksigzka Techniczna“ zawiera dokladne
informacje o tresci i cechach wydawniczych ksigzek
PWT, ktére ukazaly sie ostatnio w sprzedazy ksiegar-
skiej oraz o ksigzkach, ktérych ukazanie przewiduje
sie w najblizszej przyszlosci; zawiera ponadto recen-

zjg dotyczgce mektérych ksigzek uprzednio wydanych,
cze§¢é artykutows i informacyjng oraz dzia! poradnic-
twa czytelniczego.

Biuletyn ,Ksigzka Techniczna“ rozsylany Jest bez-
ptatnie do fabryk, bibliotek, klubéw techniki i racjo-
nalizacji, k6t zakladowych NOT, urzedéw, instytucji —
ktore zglosza do PWT, Warszawa, ul. Mazowiecka 2/4,
zapotrzebowanie na stale otrzymywanie biuletynu
»Ksigzka Techniczna“. Dotychczasowym odbiorcom po-
wielanego biuletynu PWT, biuletyn drukowany , Ksigz-
ka Techniczna“ dostarczany jest nadal bezplatnie bez
specjalnych zgloszen.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
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