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Nowe kierunki w konwertorowym procesie
wytwarzania staliwa

(dokonczenie)

Ulepszenia w prowadzeniu procesu
konwertorowego

Polepszenie procesu konwertorowego jest
mozliwe nie tylko w odniesieniu do samej
metalurgii, lecz przez wprowadzenie moderni-
zacji urzadzen i usprawnienie sposobu ich ob-
stugi. Na tym odcinku istniejg rowniez duze
mozliwo$cl zastosowania nowej techniki, tym
bardziej, ze jak na wstepie wspomniano proces
konwertorowy operuje w naszym kraju prze-
starzalymi metodami.

Biorgc pod uwage, ze odlewniczy proces kon-
wertorowy jest co najmniej procesem podwoj-
nym, nalezaloby tu rozpatrzy¢ mozliwosci
ulepszen zaréwno na odcinku prowadzenia
zeliwiakow jak i samego konwertora. Ponie-
waz topienie w zeliwiaku bedzie przedmiotem
oddzielnego artykulu!?), ograniczymy sie tu
jedynie do wskazania zagadnien, najbardziej
aktualnych w procesie zeliwiak-konwertor.

Do najistotniejszych ulepszen na omawia-
nym odcinku mozemy zaliczy¢:

1. Zastosowanie  nowoczesnych zeliwiakow

i racjonalnego sposobu ich prowadzenia.
2. Mechanizacja urzadzenia konwertorowego.
3. Podwyzszenie trwalosci wykladziny w kon-

wertorze.

4. Kontrola procesu S$wiezenia przy pomocy
przyrzadow.

Wymienione zagadnienia zostang pokrotce
omoéwione.

Zastosowanie mowoczesnych zeliwiakéw

Zastosowanie zeliwiakéw wielorzedowych do
wytapiania zeliwa dla konwertorow zapewnia:

1) Czyzewski M., Podrzucki C. — ,,Nowa technologia topie-
nia zeliwa ze szczegdlnym uwzglednieniem wytopéw w zeli-
wiaku z wodnym chlodzeniem wykladziny. (Referat wygto-
szony na Konferencji Odlewniczej I. O. w dniach 17—19. I.
1955 r.), ktory bedzie publikowany w jednym 2z najbliZszych
numeréw ,Przegladu Odelwnictwa'.

a. podwyzszenie ,ciepta fizycznego® zeliwa
ze wszystkimi wynikajgecymi stad korzy-
$ciami dla przebiegu procesu $wiezenia;

b. mozliwos¢é wydatnego zmniejszenia rozcho-
du koksu wsadowego i w konsekwencji
zmniejszenie nasiarczenia wsadu metalo-
wego.

‘Wprowadzenie podgrzewania dmuchu zeli-
wiakowego jest jedng 'z alternatyw, umozli-
wiajgcych wprowadzenie procesu niskokrze-
mowego.

Zeliwiak z zasadowg wykladzing moze daé
radykalne rozwigzanie problemu nadmiernych
zawartosci siarki i fosforu w staliwie konwer-
torowym. Wobec postepu w dziedzinie wy-
twarzania zasadowych materialow ogniotrwa-
tych, odpornych na wstrzasy cieplne, istniejg
w naszych krajowych warunkach realne mozli-
wosci w tym kierunku. Wstepne préby prze-
prowadzone przez Instytut Odlewnictwa w
jednej z odlewni, daly radykalne zmn ejszenie
zawarto$ci siarki w staliwie do granic przewi-
dzianych normg GOST 977-53. Waznym
szczegblem jest przy tym wlasciwe wykonanie
wykladziny i dobér materiatéw ogniotrwatych.
Ustalenie ekonomicznego efektu wprowadzenia
materialéw zasadowych wymaga zebrania ob-
szerniejszych danych ruchowych. Wzrost
kosztow wykladziny winien byé pokryty po-
lepszeniem jakosci odlewdéw 1 zmniejszeniem
ilosci brakow, spowodowanych peknieciami na
gorqéo Na marglnesie wstepnych préb mozna
wymieni¢ tu ]eszcze podwyzszenie temperatury
zeliwa na rynnie spustowej, co pokrywa sig
z obserwacjami poczynionymi za granicg [2].

Wreszcie zastosowanie zeliwiaka chiodzonego
wodg moze przynie$¢ nastepujace korzysci:
a. mozliwo$é stosowania zasadowego zuzla

i odsiarczania w zeliwiaku [14].
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b. diugotrwaly bieg zeliwiaka, a co za tym
idzie mozliwo§¢ produkeji staliwa ma trzy
zmiany.

Nalezy tu podkresli¢, ze zar6wno zeliwiak
zasadowy jak rowniez w duzej mierze zeliwiak
chlodzony wodg wchodzg w rachube tylko
w duzych odlewniach, ze wzgledéw ekonomicz-
nych i technicznych (kwalifikacje personelu
technicznego, wzgledy zaopatrzeniowe itp.).

Mechanizacja urzgdzenia konwertorowego

Wilasciwe zmechanizowanie urzgdzenia kon-
wertorowni moze przynie$¢ duze utatwienie
w produkeji stali tak co do ilosci jak i jakosci.
Zagadnieniu temu nie bedziemy tu poswiecaé
wigcej miejsca ograniczajge sie tylko do zwré-
cenia nan uwagi.

Podwyzszenie trwato$ci wykladziny w konwer-
torze

W krajowej praktyce stosuje sie w mniewiel-
kim stopniu ksztaltki krzemionkowe (dysze,
dno), a giéwnie mase do ubijania z Czerwonej
Wody, mieszang ewentualnie ze zwirkiem
kwarcytowym lub innymi kwasnymi materia-
lami ogniotrwaltymi.

Mimo duzej grubosci wykladziny, wynoszg-
cej od 300--500 mm wytrzymuje ona tylko od
25-+-30 spustéw czyli pozwala na ruch konwer-
tora przez 8--9 godzin. Liczby te w poréwna-
niu z podawanymi za granicg (60--200 spustéw)
sag bardzo niewielkie. Praktyka =zagraniczna
[24] podaje prosty sposéb zwiekszajgcy trwa-
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Rys. 11. Schemat aparatu do kontroli przebiegu procesu kon-
wertorowego [1]
1 — fotokomérka, 2 — filter barwny, 3 — wzmacniacz, 4 —
urzadzenie samopiszace, 5 -- konwertor, § — transformator,
7 — amperomierz, § — opornica

los¢ wykladziny przy prowadzeniu procesu
niskokrzemowego, ktory mozna by wykorzystaé
w. krajowych odlewniach, operujgcych niska
zawartoscia krzemu. Sposob ten polega ma do-
dawaniu okoto 1% suchego piasku na dno kon-
wertora przed napelnieniem go. Piasek wy-
plywa ma powierzchnie kapieli i przy rozpo-
czeciu $wiezenia, gdy przy ubogim krzemie
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tworzy sie zuzel z duza iloScig FeO zobojetnia
go, zmniejszajac w ten sposob wydatnie ata-
kowanie kwasnej wykladziny.

Sam problem kwasnych materialéw ognio-
trwatych na wykladzinge konwertora malezy
w obecnym stanie uznaé u nas za otwarty.
Nalezy przeprowadzi¢ badania i do$wiadczenia
nad doborem materiatéw ogniotrwatych i spo-
sobem wykonywania obmurza, by jego trwatosé
podnie$¢ na wilasciwy poziom.
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Rys. 12. Zmiana promieniowania w czasie $wiezenia [22]
A — poczatek procesu, 4-B — utlenianie zelaza i Kkrzemu,

B-F — utlenianie wegla, C-D — najwieksza wysoko§é krzywej,
E — punkt kohcowy $wiezenia

Kontrola procesu $wiezenia przy pomocy
przyrzqdow

Kierowanie procesem $wiezenia w konwer-
torze przy pomocy przyrzadéw nalezy miewat-
pliwie do najwazniejszych osiggnieé¢ technicz-
nych, znakomicie usprawniajgcych i rozszerza-
jacych perspektywy rozwoju tego procesu.

W dotychczasowej praktyce krajowej i za-
granicznej rozpowszechniony byl sposéb kon-
troli przebiegu $wiezenia przez obserwacje
gotym okiem zmian wygladu plomienia, wy-
dobywajacego sie z gardzieli konwertora. Odda-
walo to prowadzenie procesu w rece piecowego,
w najlepszym razie mistrza i tylko przy bardzo
duzej praktyce i wprawie pozwalalo osiggnaé
wzglednie dokladne chwytanie koncowego
punktu $wiezenia (ok. 0,10% C), a w zadnym
wypadku nie dawalo mozliwosei ,,wychwyty-
wania“ wyzszych =zawartosci wegla przez
wezesniejsze zakonczenie Swiezenia.

Pierwszym przyrzadem do kontroli przebie-
gu procesu byl spektroskop, ktérego zastoso-
wanie polegalo ma obserwacji widma spek-
tralnego plomienia i okreélanie konca $wieze-
nia na podstawie zanikania prazkéw wegla.
Spektroskop zostal wprowadzony z koncem
ubieglego stulecia [6] 1 jeszcze w okresie
miedzywojennym pestugiwano sie nim w na-
szych odlewniach, jednaze metoda ta nie byla
pewna G prowadzila do pomylek, gdyz nikle
prazki byly zle widoczne dla oka, oslepiénego
jaskrawym blaskiem plomienia.

Wiasciwe rozwigzanie tego problemu dato
zastosowanie fotokomorki, pozwalajacej na po-
miar promieniowania plomienia. Ogélny sche-
mat tego rodzaju urzadzenia podaje rysunek 11
[1]. Przez wprowadzenie odpowiedniego filtra
i przestony, skierowujacej fotokomoérke na
odpowiedni punkt plomienia, mozna otrzymy-
wac¢ = wskazania przyrzgdu uzaleznione nie
tylko od jasno$ci, ale réwniez od diugosci plo-
mienia [22]. Otrzymuje sie¢ tg droga wykres
(rys. 12), z ktérego mozna wnioskowaé nie tyl-



ko o samym przebiegu $wiezenia, ale z wyso-
kosci krzywej (odcinek C-D, rys. 12) ocenia¢
poérednio temperature stali. Przyrzad ten po-
zwala mnie tylko uchwyci¢ dokladnie punkt
koncowy (p. E, rys. 12), ale zakonczy¢ weczes-
niej proces przy odpowiedniej zawartosci we-
gla. Przez odpowiednie zastosowanie urzgdzen
przekaznikowych mozliwa jest nie tylko sy-
gnalizacja $wietlna lub dzwiekowa, ale nawet
automatyczne zakanczanie procesu (wigczanie
obrotu konwertora i wylgczanie dmuchu).

Urzadzenie z fotokomoérkg cezowg (Cs) bu-
duje sie w ZSRR i w USA. W Polsce podjeto
opracowanie, aparatury z fotokomoérka do sy-
gnalizacji zakonczenia $wiezenia przy okreslo-
nej zawartosci wegla. Wstepne proby z proto-
typowym urzadzeniem zostaty juz wykona-
net).

Przypuszczalnie w ciggu roku nasza naj-
wieksza odlewnia konwertorowa bedzie dy-
sponowaé¢ tym urzadzeniem i spodziewac sig
nalezy, ze bedzie ono réwniez w najblizszych
fatach dostepne dla innych odlewni konwerto-
rowych w Polsce.

Wytwarzanie staliwa z wyzsza zawartoScia
wegla i stopowego w konwertorze

W krajowej praktyce konwertorowej tylko
wyjatkowo spotyka sie wytwarzanie stall
z podwyzszong zawarto$cia wegla, a w ogdle
nie produkuje sie stali stopowych. Poniewaz
nie przedstawia to wiekszych trudnosci [1;9;
20; 23], uwaza sie za celowe poda¢ na tym
miejscu nieco szczegdlow odnosnie wytwarzania
tych gatunkéw staliwa, co moze sie przyczynié
do zwiekszenia zakresu produkcji staliwa z kon-
wertoréw.

Staliwo z podwyzszona zawartosciq wegla
Stal o podwyzszonej zawartosSci wegla otrzy-

maé¢ mozna w dwojaki sposob:

1. Przez wecze$niejsze ukonczenie przedmu-
chiwania stali, tj. w momencie kiedy znaj-
duje sie w miej zadana ilo$¢ wegla.

2.. Przez wy$wiezenie stali w konwertorze do
konca i nastepne uzupelnienie brakujacej
ilo$ci wegla:

a. dodatkiem cieklego zeliwa,

b. dodatkiem do kadzi z ciekla stalg kok-
siku lub drobno zmielonego wegla elek-
trodowego.

Pierwszy sposéb moze by¢ zrealizowany
wtedy, gdy posiadamy odpowiednie po temu
urzadzenia np. fotokomoérke. Z uwagi na to,
ze zagadnienie konwertorow z odpowiednig
aparatura staje sie coraz realniejsze, widok:
rozwoju produkecji staliwa o wyzszej zawarto-
éci wegla tg metodg wydaja sie by¢ u nas
bliskie.

Drugi sposéb otrzymywania staliwa wyzej-
weglowego stosowany jest tam, gdzie dokla-
dno$¢ skladu chemicznego stali, a zwlaszcza
zawartosci w niej wegla nie jest Scile prze-
strzegana.

1) Opracowania 1 budowy prototypu podjela sie Katedra
Fizyki Doswiadczalnej U. W. na zlecenie ., Prozametu’.

O ile celem mozliwie dokladnego otrzymy-
wania zawartosci wegla w stali konieczne jest
Sciste wazenie iloSci stali i iloci wprowadzo-
nego zeliwa, o tyle naweglanie drobnym kok-
sem czy tez weglem z elektrod wymaga eks-
perymentalnego ustalenia stopnia naweglania
stali w danych warunkach. Sposéb naweglania
koksikiem i weglem elektrodowym jest jednak
najmniej pewny. Przy maweglaniu stali cie-
klym zeliwem nie obnizamy w zasadzie stop-
nia jej przegrzania, poniewaz dodatek zim-
niejszego zeliwa powoduje przez zwiekszenie
zawartosei wegla réwnoczesne  obnizenia
punktu krzepniec'a stali. Przy dodawaniu zeli-
wa malezy przeliczyé zwiekszenie zawartoSci
innych skladnikéw glownie Si i Mn i uwzgle-
dnié to przy wykanczaniu stali [23]. Sposéb
ten z uwagi na to, ze nie daje w warunkach
ruchowych pewnosci dokladnego otrzymania
wymaganego skladu chemicznego stali, nie
znalazl szerszego zastosowania w praktyce.

Staliwo miskostopowe

Staliwo niskostopowe z konwertora mozemy
otrzymaé w ten spos6b,  ze po ukonczeniu
procesu S$wiezenia w konwertorze dodajemy
do cieklej stali wymagang ilo$¢ domieszek sto-
powych. Dodanie wymaganej ilosci skladnikow
mozemy uskuteczni¢ badz do kadzi, badz wprost
do konwertora razem z dodatkami, stosowany-
mi przy otrzymywaniu zwyklego staliwa 15 L.
Wydaje sie jednak korzystniejsze dodawanie
stopéw do konwertora z uwagi na mozliwosé
lepszego wymieszania staliwa przy jego wyle-
waniu do kadzi.

Staliwo manganowe

Austenityczne staliwo manganowe (Had-
fielda) moze byé otrzymywane w ten spos6b,
ze do cieklego miekkiego staliwa otrzymanego
z konwertora dodajemy odpowiednig ilo$¢
stopionego ferromanganu. Dodatek ferroman-
ganu powinien byé¢ taki, aby uzyska¢ wyma-
gany skiad chemiczny. Poniewaz -temperatura
topliwoéci austenitycznego staliwa mangano-
wego wynosi 1350°C, wiec tym samym otrzy-
muje sie wysokoprzegrzane tworzywo o do-
brych wlasnosciach odlewniczych. Badania
jego wiasnosci [1] wykazaly, ze niczym nle
rézni sie ono od stal’'wa tej samej klasy, lecz
otrzymanego z pieca elektrycznego. W Kujby-
szewskich Zakladach im. Kirowa [1] produ-
kowano takie staliwo w nastepujacy sposéb:
Po zatedowaniu do zeliwiaka 6--7 wsadow
(odpowiednio do pojemnosci konwertora) na
zeliwo do przedmuchiwania w konwertorze,
przysypywano je nastepnie 200 kg warstwg
koksu, po czym !adowano 400--500 kg Fe-Mn
i 20 kg Fe-Si, a nastepnie w dalszej kclejnosci
przysypywano je taka sama iloscig koksu jak
poprzednio, tzn. 200 kg. Nastepnie tadowano
znowu wsady na zeliwo do konwertora — 200 kg
koksu, Fe-Mn itd. W czasie takiego wytopu
nalezy dokladnie obserwowaé przez wzierniki
jego przebieg. Z chwilag bowiem zniknigcia
w dyszach kropel zeliwa nalezy natychmiast
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spuszczaé zeliwo do kadzi. Po pewnej chwili
pojawig si¢ znacznie bardziej $wiecgce (bar-
dziej przegrzane) krople Fe-Mn. Po ich znik-
nieciu nalezy spuszcza¢ do kadzi ciepty ferro-
mangan.

W wyniku tego postepowania otrzymuje sie
regularnie potrzebng ilo$¢ cieklego Fe-Mn
w tym momencie, kiedy konczy sie przedmu-
chiwanie zeliwa w konwertorze. Otrzymang
po przedmuchiwaniu stal nalezy odtleni¢ sta-
tym Fe-Mn, Fe-Si i aluminium, a nastepnie
zmiesza¢é w kadzi z ciektym Fe-Mn. Po od-
stan:u sie stali w kadzi przez 3--5 minut nalezy
przystapi¢ do zalewania.

Przy prowadzeniu systematycznej produk-
cji tego staliwa (sktad: C = 1,0%, Si = 0,5%,
Mn = 12%) ze staliwa konwertorowego, na-
lezy w tym celu zainstalowaé oddzielny o nie-
duzej $rednicy zeliwiak, aby mozna bylo prze-
tapia¢é w nim potrzebny Fe-Mn. W wypadku
kiedy =zachodzi konieczno$¢é otrzymywania
staliwa austenitycznego z konwertora o matej
pojemnosci, woéwcezas do topienia manganu
mozna uzy¢ pieca tyglowego.

Staliwo o wyzszej jakosci

Staliwo o dowolnym skladzie chemicznym
mozna uzyskaé w procesie triplex: zeliwiak-
konwertor z bocznym dmuchem — piec elek-
tryczny.

Mamy tu zesp6t piecéw, z ktérych zeliwiak
jest urzadzeniem o mnajwiekszej zdolnosci to-
pienia, konwertor — o najwiekszej zdolnosci
wypalania wegla i piec elektryczny, w ktérym
istnieja najlepsze warunki rafinacji metalu.
Z takiego zespolu urzadzen mozna uzyskaé
stal dowolnej jakosci.

Ciekle zZeliwo otrzymane z zeliwiaka wlewa
sie do konwertora i $wiezy do konca. Z kon-
wertora ciekla stal wlewa sie do zasadowego
pieca elektrycznego, gdzie w przeciggu 1--2
godzin poddaje sie jg rafinacji. Z pieca elek-
trycznego otrzymuje sie stal w pelni odpowia-
dajaca stawianym warunkom o temperaturze
okotlo 1700°C.

Proces triplex posiada nastepujace zalety:

1. Ciagte otrzymywanie stali z urzadzen

0 malej pojemnosci.

2. Pewnoé¢ uzyskania stali o wymaganym

skladzie chemicznym i temperaturze prze-

grzania.

3. Ekonomiczne wykorzystanie energii elek-
trycznej.

4. Przy zasadowym piecu elektrycznym mo-
zliwo$¢é  uzyskania  wysokogatunkowej

stali ze wsadu zawierajgcego duze ilosci
fosforu i siarki.
5. Mozliwoé¢ otrzymania stali specjalnych.
Niekorzystng strong tej metody jest przede
wszystkim trudno$¢ zsynchronizowania wydaj-
nosci konwertora z wydajno$cig pieca elektry-
cznego. Z tego tez powodu produkcja stali
‘0 wyzsze]j jakoSci moze zwykle wykorzystywaé
tylko cze$¢ stali Swiezonej w konwertorze.
Dalsza niekorzystng strong tej metody jest to,
ze otrzymana stal zawiera stosunkowo naj-
wigkszg ilo§¢ azotu [20], a mianowicie do
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0,011%0 Ng, podczas gdy stal z kwasnego pieca
elektrycznego zawiera tylko 0,009% Ns, z pie-
ca martenowskiego 0,004%/, z konwertora o bo-
cznym dmuchu 0,008%. Do nastepnych ujem-
nych stron tej metody zaliczy¢ nalezy: powi-
klania procesu technologicznego, duzy zgar
zelaza itd.

Mozliwy jest réwniez mnastepujacy Iproces
potrojny: zeliwiak — konwertor — piec wy-
sokiej czestotliwosei.

W procesie tym piec wysokiej czestotliwosci
przeznaczony jest do roztopienia i wymiesza-
nia koniecznych dodatkéw stopowych doda-
wanych w kadzi do staliwa o niskiej zawarto-
$ci wegla, otrzymanego z konwertora.

Zalety i wady procesu konwertorowego

Na zakonczenie sprébujmy zestawié zale-
ty i wady procesu konwertorowego, by uta-
twi¢ tratny wybor wiasciwego procesu meta-
lurgicznego:

Zalety

1. Niskie koszta inwestycji (ok. 2,5 razy
mniejsze niz piecéw martenowskich i 1,5
razy nizsze od piecéow elektrycznych).

2. Obnizenie kosztéw cieklego staliwa (wg
danych radzieckich staliwo martenow-
skie jest drozsze o okolo 12%, elektrostali-
wo o okoto 45%. Wedlug kalkulacji krajo-
wej z r. 1950 cyfry te wynosity 19 i 21%).

3. Wysokie wlasno$ci mechaniczne. nie uste-
pujace wlasnoéciom staliwa, produkowa-
nego innymi metodami.

4. Dobre wtlasnoéci odlewnicze. Mozno$é
wykonywania odlewéw cienko$ciennych.

5. Elastycznoé¢ procesu w réznych warun-
kach pracy wskutek okresowego ruchu
konwertoréw i mozno$é stosowania za-
rowno w malych odlewniach (przy odle-
wni zeliwa) jak i w duzych zakladach.

6. Przystosowanie do pelnej mechanizacji
odlewni (odlewanie na przenoéniku od-
lewniezym) dzigki czestotliwosei spustéw.

7. Potrzeba miewielkiej ilo$ci kwalifikowa-
nej obstugi i mala pracochtonnosé.

Wady (zwyklego, nieulepszonego procesu)

1. Konieczno$¢ stosowania lepszego zlomu
stalowego ze wzgledu na brak mozliwo-
$ci odfosforowania i wzrost nasiarczania.

2. Potrzeba odsiarczania zeliwa przed $wie-
zeniem.

3. Wysoki zgar przy S$wiezeniu wynoszacy
12--16%0, a gcznie z procesem zeliwia-
kowym 16--20%o.

4. Przystosowanie do produkeji miekkiego
staliwa (15 L) i mniejsze lub wieksze tru-
dno$ci z wytwarzaniem staliwa innych
gatunkéw.

5. Trudnosci regulowania temperatury spu-
stu.

Przez zastosowanie opisanych mowoczesnych
metod i ulepszen procesu konwertorowego,
wymienione wady moga byé czesciowo lub cal-
kowicie usuniete. Zaznaczyé przy tym nalezy,
ze wprowadzanie nowej techniki w procesie



konwertorowym wymaga kazdorazowego rozpa-

trzenia i

przeanalizowania  proponowanych

zmian, gdyz jak podkreslano, winny by¢ one
dostosowane do wielko$ci i charakteru pro-
dukeji.

Whnioski

Przeprowadzane rozwazania mozna zamkna¢
nastepujacymi wnioskami:

1.

10.

Wytwarzanie staliwa w konwertorze jest
bardzo ekonomicznym i posiadajgcym
wiele zalet procesem metalurgicznym.

Proces konwertorowy ma w Polsce swg
tradycje i wchodzi obecnie w mowy okres
rozwoju, ktéoremu powinna towarzyszyé
celowa i konsekwentnie stosowana moder-
nizacja.

Z nowych odmian procesu konwertorowe-
go na wprowadzenie zastuguje spos6b ni-
skokrzemowy z uwagi na ekonomie wsa-
déw oraz zwiekszenie wydajnosci i uzy-
sku staliwa.

Swiatowy rozw6j procesu tlenowego w
stalownictwie winien staé¢ sie bodzcem do
podjecia prob i badan przystosowania go
do celéw odlewniczych przy zasadowym
i kwasnym wylozeniu. Badaniom tym
powinna towarzyszy¢ analiza mozliwos$ci
produkcji taniego tlenu w kraju. Zaga-
dnienia te moglyby by¢ rozwigzywane
przy wspoélpracy miedzy Instytutami.
Ulepszanie procesu konwertorowego na-
lezy zacza¢é od modernizacji zeliwiakow
i poprawy sposobu ich prowadzenia, glo-
wnie w celu zmniejszenia ilosci koksu
wsadowego i podwyzszenia temperatury
spustu, a nastepnie wprowadzenia dlugo-
trwatego ruchu.

Zeliwiak zasadowy stwarza perspektywy
znacznego podniesienia jako$ei staliwa
i obnizenia zawarto$ci siarki do granic
przewidzianych normami.

Rozwdj i mechanizacja odlewni staliwa
wymagajg podjecia doswiadczen nad
zwiekszeniem trwalosci obmurza w kon-
wertorach.

Wprowadzenie do kontroli przebiegu
$wiezenia aparatury z fotokomoérka nale-
zy uwaza¢ za bardzo istotny czynnik po-
stepu, umozliwiajacy rozszerzenie zakre-
su zastosowania konwertorow.

Powinno byé przewidziane wykonanie

odpowiedniej ilo$ci tej aparatury dla od-

lewni krajowych.

Istnieje prawie niewykorzystana u nas

mozliwos¢ produkowania z konwertoréw

staliwa $rednio i wysokoweglowego oraz

niskostopowego i manganowego, wazna

dla odlewni remontowych.

Rozwéj odlewni konwertorowych w Pol-

sce powinien i§¢ w dwoéch kierunkach,

a mianowicie w odniesieniu do:

a. duzych odlewni produkcyjnych, wy-
korzystujacych na szeroka skale do-

stepne nowe metody prowadzenia
i ulepszenia procesu;

b. malych odlewni do celé6w remonto-
wych i na potrzeby ruchowe.

Nalezy wyrazi¢ przekonanie, Ze odradzajacy

sie proces konwertorowy potrafi wnie§é pozy-
tywne warto$ci do gospodarki narodowej i przy-
czyni sie do szybkiego zlikwidowania dotych-
czasowego deficytu staliwa w Polsce.
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Inz. JERZY LEMPICKI

Gospodarka sprezonym

W artykule uzasadniono celowo$é¢ podjecia przemy-
Slanej akcji oszczednosci sprezonego powietrza, omoéwio-
no przyczyny najwazniejszych strat sprezonego powie-

trza oraz metody ich zmniejszania. Omoéwiono réwniez -

organizacyjng strone zagadnienia.

Wstep

Sprezone powietrze stanowi powazng pozycje
w bilans’e energetycznym nowoczesnej odlewni.
Zuzycie energii elektrycznej na wytwarzanie
sprezonego powietrza dochodzi czesto do 50%
ogolnego jej zuzycia. Racjonalne stosowanie
sprezonego powietrza oraz zmniejszanie jego
* strat umozliwia odlewniom osiggniecie powaz-
nych oszczednoéci, niedocenianych zwykle przez
kierownictwo odlewni i stuzbe Gléwnego Me-
chanika. Ponadto racjonalizacja gospodarki
sprezonym powietrzem pozwala czesto na usu-
niecie trudnoéci wystepujacych w wielu, szcze-
gb6lnie starszych odlewniach wskutek deficytu
sprezonego powietrza.

Dla zilustrowania ekonomicznej strony tego
zagadnienia podam pare przykladow.

Zmechanizowana odlewnia zeliwa szarego
o produkcji 10.000 t odlewéw rocznie zuzywa
od 4--6 miliondéw Nm? sprezonego powietrza
rocznie.

Jedli przyjmiemy obnizenie strat nieszczelno-
$ci z 50 na 20%, co w pewnych warunkach
mozna uwazaé za realne, cene 0,02 z}/Nm3 spre-
zonego powietrza o ci$nien‘u 7 ata oraz roczne
zuzycie sprezonego powietrza w wysokosci 6 mi-
lionéw m? otrzymamy oszczedno$é:

3.000.000 Nm?
0,8
X 0,02 zI/Nm? = 45.000 zl.

Podobne przcliczenie dla odlewni staliwa, gdzie
zuzycie sprezonego powietrza jest o wiele wiek-
sze i moze wynosi¢ np. 2000 Nm? na tone odle-
wu, wykaze oszczedno$é roczng w wysokosci
150.000 zi.

Straty z powodu nieszczelnosci sg wprawdzie
jednymi z najpowazniejszych, ale nie jedyny-
mi stratami energii w instalacjach sprezonego
powietrza i przy przemys$lanym systemie oszcze-
dzania podane przykladowo kwoty mogg powaz-
nie zmniejszy¢ sie, przyczyniajac sie znacznie
do cbnizenia kosztéw wytwarzania odlewdw.

Artykut niniejszy ma na celu zachecenie kie-
rownictwa odlewni i stuzby Gléwnego Mechani-
ka do wprowadzenia systemu oszczedzania spre-

(6.000.000 Nm? — X
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powietrzem w odlewni

zonego powietrza, wskazanie najwazniejszych
zrodet jego strat i podanie sposobéw ich usu-
wania.

Sprezone powietrze jako zrédlo energii

Sprezone powietrze nie nalezy do ekonomicz-

nych zrodet energii dla maszyn, czy urzadzen.
Sprawno$é maszyn pneumatycznych jest bardzo
niska i wynosi 0,1+-0,2 (moc indykowana ma-
szyny w stosunku do mocy dostarczanej silniko-
wi sprezarki). Maszyny ¢ napedzie pneumatycz-
nym majg wiec z reguly o wiele wieksze zuzy-
cie mocy od maszyn o napedzie elektrycznym.
Roznica ta jest w wielu wypadkach bardzo po-
wazna. Formierka pneumatyczna prasuigca zu-
zywa podwojna iloé¢ energii w poréwmnaniu
z analogiczng formierka o napedzie elektrycz-
nym.
- Kraty wibracyjne pneumatyczne wymagaja
dzies‘eciokrotnie wiekszej mocy od krat wibra-
cyjnych napedzanych bezposrednio przy pomo-
cy silnika elektrycznego.

Jak widaé z powyzszych przyktadéw zastoso-
wanie sprezonego powietrza nie jest korzystnvm
z energetycznego punktu widzenia. Nie mniej,
w porownaniu z napedem elektrycznym, ma
ono szereg zalet, dzieki ktérym zastosowanie
jego w nowoczesnych odlewniach bynajmniej
sie nie zaweza.

Maszyny i urzadzenia pneumatyczne sg pro-
ste w konstrukeji i mato-wrazliwe na nieumie-
jetna obsluge, moga pracowaé w wilgotnej at-
mosferze i przy duzym zapyleniu otoczenia, sg
odporne na wstrzasy, uderzenia i zmiany obcia-
zenia, sg wreszcie zupelnie niewrazliwe na prze-
cigzenie.

Pewne typy maszyn i urzadzen odlewniczych

‘0 napedzie pneumatycznym sg wprawdzie wy-

pierane obecnie przez maszyny o napedzie ele-
ktrycznym (kraty wstrzasowe, oczyszczarki od-
lew6w). z drugiei jednak strony rozwijaja sie
i znajduja coraz szersze zastosowanie tego typu
maszyny i urzadzenia jak nadmuchiwarki do
rdzeni, nadmuchiwarki do form skorupowych,
weiggniki pneumatyczne, czy urzadzenia trans-
portin pneumatvcznego materiatéw sypkich.

Jako wniosek z powyzszych rozwazan mozna
podaé zasade: w tvch wszystkich wypadkach,
gdzie wzgledy eksploatacyjne czy technologicz-
ne nie zmuszaja nas do stosowania sprezonego
powietrza, nalezy stosowaé¢ naped ellektryczny
jako bardziej ekonomiczny.



Obstuga sprezarki

Omawiajac zagadnienia zwigzane z obstugg
sprezarki pomijam teoretyczne uzasadnienie
strat, ktére zainteresowani moga znalez¢ w pod-
recznikach specjalnych lub w poradniku ,,Me-
chanik* t. IV. cz. 2.

Jednym z czynnikéw obnizajgcych rzeczywi-
sta wydajnosé sprezarki w stosunku do wydaj-
noéci teoretycznej jest wystepowanie w cylin-
drze tzw. przestrzeni szkodliwej, tj. objetosci
cylindra ponad denkiem tloka w jego gbérnym
martwym punkcie. Wyeliminowanie przestrzeni
szkodliwej jest oczywiscie niemozliwe. Nalezy
jednak dazyé¢ do utrzymania jej w granicach
przewidzianych przez konstruktora. Przestrzen
szkodliwa powieksza sie w czasie eksploatacji
sprezarki wskutek tworzenia sie luzéw w lozy-
skach korbowodéw i walu korbowego. W czasie
remontéw maszyny nalezy sprawdzi¢ wielkosé
przestrzeni szkodliwej. Mozna dokonaé¢ tego
przez pomiar odleglosci pomiedzy denkiem tlo-
ka a glowicg. Pomiar taki przeprowadza sig
przez dociéniecie tlokiem do glowicy kulki
olowianej o §rednicy nieco wiekszej niz mierzo-
na odlegloéé. Odlegloé¢ ta nie powinna przekra-
czaé odlegloéci podanej dla danej sprezarki
przez konstruktora.

COlknizenie ciénienia ssania réwniez zmnieisza
wydajno$é sprezarki. Nalezy zwraca¢ uwage na
staranne czyszczenie filtréw powietrznych przy
przegladach maszyny. Czyszczenie filtrow po-
winno odhywaé sie przynajmniej raz na trzy
miesiace. Podciénienie w przewodzie ssawnym
sprezarki nie powinno przekracza¢ 30 mm stupa
wody.

Wtasciwe chlodzenie powietrza w sprezarce
wplywa na obnizenie mocy pobieranej przez
maszyne. Temperatura wody przy chlodzeniu
obiegowym nie powinna przekracza¢ przy wy-
locie z glowicy 40 °C, za$ przy chlodzeniu prze-
ptywowym — 30°C. Podane powyzei uwagi
odnosza sie oczywiscie do sprezarek tlokowych.
Innych typéw sprezarek nie omawiam, gdyz
w odlewniach spotyka sie je znacznie rzadziej.

Straty z powodu nieszczelnosci

Najwazniejszym zrodlem strat sprezonego po-
wietrza sa nieszczelno$ci w samej sprezarce, nie-
szczelnoéci instalacji oraz nieszczelnosel w ma-
szynach i urzadzeniach pneumatycznych. Straty
z powodu nieszczelnosci dochodzg w niektérych
instalacjach do 60% ilosci powietrza dostarcza-
nej przez sprezarke. Wedlug danych prof. J. B.
Archangielskiego [1] z dziesieciu przebadanych
przez niego instalacji przemystowych sprezone-
go powietrza — siedem wykazywato straty nie-
szcezelnoéci w granicach 40--60%o.

Calkowite usuniecie strat z powodu nieszczel-
noéci a nawet zmniejszenie ich do paru procent
jest praktycznie nieosiggalne. Dla dobrze utrzy-
manej instalacji sprezonego powietrza za dolng
granice strat mozna uwazaé¢ 15--20%.

Istnieja dwie metody oznaczania wielkosci
strat z powodu n‘eszczelno$ci. Pierwsza polega
na pomiarze spadku ci$nienia w zbiorniku po-
wietrza w ciggu okreslonego czasu po wylgcze-
niu sprezarki, druga na okresleniu iloSci powie-

trza jakg w jednostce czasu musi dostarczaé
sprezarka, aby wyréwnywaé straty nieszczel-
nosci.

Spos6éb pomiaru , wedlug metody pierwszej

jest nastepujacy:

1. Wszystkie maszyny i urzadzenia zuzywa-
wajgce sprezone powietrze zatrzymujemy
z tym jednak, ze kurki lub zawory Igczgce
je z instalacja pozostajg otwarte.

2. Uruchamiamy sprezarke az do uzyskania
w zbiorniku powietrza najwiekszego do-
zwolonego ci$nienia.

3. Sprezarke wylaczamy i natychmiast po -
tym odezytujemy ci$nienie i notujemy
czas pomiaru.

4. Obserwujac manometr na zbiorniku cze-
kamy az ci$nienie spadnie do najmniejszej,
spotykanej jeszcze w eksploatacji warto-
$ci (spadek ci¢nienia 1--1,5 ata).

5. Z chwilg osiggniecia tej dolnej granicy ci-
$nienia odczytujemy je i notujemy czas
pomiaru. '

Straty nieszczelnoéci instalacji okreslamy ze

WZOru:

vO
Av:?(Pl"'Pz) 1)
gdzie:

A, — straty z powodu nieszczelno$ci — m3/min (przy
p = 1 kG/cm? i temperaturze otoczenia)

v, — objeto§é badanej instalacji — m?3

2 — czas, w ciggn ktoérego nastapit spadek ci$nie-
nia — min.

p; — ciénienie poczatkowe w zbiorniku — kG/cm?®
(ata)

pe — ciénienie koncowe w zbiorniku — kG/cm?®
(ata)

Straty nieszczelno$ci wyrazone w procentach
normalnego zuzycia powietrza sprezonego wy-
razone sg wzorem:

__Ap-100

n

Avp 0/0: (2)
gdzie:

v, = normalne zuzycie powietrza sprezonego w in-
stalacji — m3min. (przy » =1 kG/cm? i tem-
peraturze otoczenia)

O ile $rednie ci$nienie podczas pomiaru jest

mniejsze od faktycznie spotykanego w ruchu
Pfakt Czyli:

_P: +p,
Per =5 < Prakt
woweczas korygujemy wartosé¢ uzyskang ze wzo-
; : Prakt
ru (1) lub (2) mnozac jg przez 2
&r
Przykiad: objeto$¢ instalacji v, = 9m
normalne zuzycie v, = 20 m¥%min.
$rednie ci$nienie '
robocze Diape — 6 ata
ci$nienie poczatkowe
pomiaru p; = 6,4 ata
ci$nienie koncowe
pomiaru p2 = 3,6 ata
czas pomiaru 2 = 10 min.

v 9
Ay= _Z_O (pl - Pz) = TO (694 - 3)6) = 2,52 ms/min'

103



Ap=— 100 0fy = 52

00/0 =12 60/0

6436
2

Pgr = = bata < Ptaxt

po skorygowaniu:

Ap =126 —g— = 15,19,

Druga metoda pomiaru moze byé stosowana
wtedy, gdy regulacja sprezarki polega na auto-
matycznym wylgczaniu silnika bgdZz zaworéw
ssacych przy osiggnieciu w zbiorniku gérnej

granicy c’$nienia. Przy tych metodach regulacji:

sprezarka pracuje albo przy 100%o albo przy ze-
rowej wydajnosci.

Spos6b pomlaru ta metoda jest nastepujacy:

1. Maszyny i urzadzenia pneumatyczne wy-
laczamy z ruchu nie odcinajgc ich od sieci
sprezonego powietrza.

2. Uruchamiamy sprezarke.

3. Notujemy czas pierwszego wylgczenia sil-

‘ nika badz zaworéw ssacych.

4. Poczawszy od momentu pierwszego wyla-
czenia notujemy w ciggu 0,5--1 godziny
czasy wlgczania i wylaczania silnika
wzglednie zaworéw ssgcych.

5. Pomiar konczymy w chwili koleJnego wy-
laczania silnika wzglednie zaworéw ssa-
cych.

O ile dysponujemy stoperem prosciej jest
chronometrazowaé sume okreséw pracy spre-
zarki (przy 100% wydajnosci) w czasie pomia-
ru.

Straty nieszczelno$ci w tym wypadku wyra-
Zaja sie wzorem:

GZ

A== 3)

S

gdzie:
A, = straty nieszczelnoéci—-m%nin (p =1 kG/cm?,
temperatura otoczenia)
G = wydajno$¢ sprezarki — m¥min (p = 1 kG/cm?,
temperatura otoczenia)
Z = czas pracy sprezarki przy 100% wydajnosci —

— min
$ = czas pomiaru — min
wzglednie:
A
Ap ==2100 % 4)
v!l
gdzie:
v = normalne zuzycie powietrza sprezonego w in-

n
stalacji — m?min (przy p =
ratura oioczenia)

1 kG/cm?, tempe-

Metoda pierwsza wymaga znajomosci objeto-
$ci instalacji, ktéra nie zawsze da sie tatwo i do-
kladnie obliczyé¢.

Druga metoda jest nieco mniej dokladna, lecz
zupelnie wystarczajgca dla ruchowych pomia-
row.

O ile instalacja sprezonego powietrza w od-
lewni sklada sie z kilku odgatezien mozna, sto-
sujac jedna z podanych wyzej metod, okre$lié
straty nieszczelnosci w poszczegélnych odgate-
zien‘ach odcinajac pozostale przez zamkniecie
odpowiednich zaworéow -czy kurkow.
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O ile straty z powodu nieszczelnosci wykaza-
ne w ten sposdb przekroczg znacznie liczbe
15--20%0 nalezy dokonaé¢ niezwlocznie przeglg-
du instalacji oraz maszyn i urzgdzen pneuma-
tycznych likwidujge przyczyny ucieczek powie-
trza przez uszczelnienie kurkéw, zaworéw, po-
tgczen wezy gumowych z instalacja i maszy-
nami.

Nieracjonalne uzytkowanie sprezonego
powietrza

Niewla$ciwe stosowanie sprezonego powietrza
oraz nieumiejetna eksploatacja maszyn i urza-
dzen moze w wielu wypadkach przynie$é straty
niemniejsze od strat nieszczelnosei.

Zastosowanie sprezonego powietrza zamiast
wentylatorow powoduje kilkakrotnie wieksze
zuzycie energii. W jednej z odlewni zastosowa-
no sprezone powietrze do palnika na paliwo
ciekle, zuzywajacego 30 kg mazutu na godzi-
ne. Zuzycie powietrza sprezonego wyniosto

[l
=

Rys. 1. Dysza cylindryczna

330 m?¥/godz., co odpowiada 27,5 kWh. Po przej-
$ciu na dwa wentylatory (o ci$nieniu 500
i 130 mm stupa wody) og6lna iloéé dostarczane-
go powietrza wzrosta do 600 m?/godz. — jednak
zuzycie nergii elektrycznej spadio do 1,25 kWh
czyli do 4,5%0 energii zuzywanej uprzednio na
wytwarzanie powietrza sprezonego.

Przyklad ten wykazuje jak nieekonomiczne
jest tego rodzaju zastosowanie sprezonego po-
wietrza. Réwnie nieekonomiczne jest stosowa-

- nie sprezonego powietrza dla celéw wentylacyj-

nych (ezektory).

Jednym z powaznych Zrédel zuzycia sprezo-
nego powietrza sg dysze do piaskowania odle-
wow. Aczkolwiek dla odlewéw matych i $red-
nich piaskowanie jest obecnie z powodzeniem
wypierane przez czyszczenie rzutowe w czysz-
czarkach ods$rodkowych, to dla odlew6éw o wiek~
szych wymiarach piaskowanie jest w dalszym
ciggu dominujgca metoda czyszczenia.

A
V)

Rys. 2. Dysza Lavala

Dysze piaszczarek czesto bywaja wykonywa-
ne w ksztalcie pokazanym na rysunku 1. Bar-
dziej ekonomiczny ksztalt dyszy przedstawia
rysunek 2. Dysza tego typu (dysza Lavala) po-
zwala na lepsze wykorzystanie energii sprezo-
nego powietrza. Przy ci$nieniu powietrza 6 ata
powietrze rozpreza si¢ w dyszy o ksztalcie cy-



lindrycznym do 3,18 ata. W dyszy typu Lavala
do zmniejszenia deficytu sprezonego powietrza,
i cala niemal energia zamienia sie w energie ki-
netyczng.

Przez zastosowanie dyszy o racjonalnym
ksztalcie mozemy zmniejszy¢ jej otwor przelo-
towy, zmniejszajac tym samym zuzycie powie-
trza — bez obnizenia wydajnosci i jakosci
czyszezenia odlewow.

AP,
33

130
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Rys. 3. Dysza konstrukcji Karabina

Rysunek 3 przedstawia typ najbardziej eko-
nomicznej dyszy, odbiegajacej nieco ksztattem
od dyszy Lavala, charakteryzujacej sie jednak
diuzszym okresem pracy.

Dysze ulepszonych konstrukeji (wedtug rys. 3)
dobieramy dla malych piaszczarek o ¢ 4 mm,
dla duzych o ¢ 6=-8 mm. Otwory dysz ulepszo-
nej konstrukeji moga by¢ przy tej samej wydaj-
noéci piaskowania mniejsze o 2--3 mm od zwy-
ktych dysz cylindrycznych. Osiaggngé¢ wiec mo-
zemy na tej drodze powazng ekonomie sprezo-
nego powietrza. Rysunek 4 przedstawia wykres
wydatku wyplywu sprezonego powietrza w za-
lezno$ci od ci$nienia i $rednicy otworu. Wykres
ten pozwala na orientacyjne okre§lenia zuzycia

sprezonego powietrza w dyszach piaszczarek
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Rys. 4. Wydatek wyplywu sprezonego powietrza w zaleznoSci
od ci$nienia i Srednicy otworu wyplywowego

oraz na przyblizone przeliczenie oszczedno$ci
sprezonego powietrza wskutek zastosowania
dyszy o mniejszej Srednicy. Dysze do piaskowa-
nia powinny by¢ wykonywane z zeliwa bialego.
Okres pracy dysz o ulepszonej konstrukcji
(wedtug rys. 3) wykonywanych z zeliwa biatego
dochodzi do 4 godzin.

Niektére odlewnie zagraniczne stosujg wkiad-
ki do dysz wykonane z materiaiow 0 wysoxle]
odpornousci na scieranle jak np. ze sp.exanych
weglLkow. Koszt tego roazaju wkiadex Jest uosc
zhaczny, jednak Korzyscl wynlikajgce z przeadiu-
Zenla okresu pracy ayszy do Kuxuset a nawet
150U godzin (ala srutu stalowego) sprawiajg, ze
dysze 1ego roazaju sg wysoce exonomiczne.

Metody zwiekszenia wydajnosci instalacji
sprezonego powietrza

Wiegkszos¢ podanych uprzednio zalecen przy-
czynia sle do zmniejszenia zuzycla a tym samym
do zmniejszenla derlcytu Sprezonego powlerrza,
o ile takr dellcyt istnieje.

W wielu jeanak przypadkach podane uprzed-
nio $rodkl nie wysiwarc«ajg 1 mimo ich zastoso-
wania 1siniejgce sSprezarxi nle aajg wyswarcza-
jacej ilosci powietrza do biezace] Produxcji,
badz tez za niska ich wydajnos¢ nie pozwala na
zainstalowanie nowych maszyn, czy urzadzen
pneumatycznych.

Istnieje szereg sposobdéw podwyzszenia wy-
dajnosci instalacji sprezonego powietrza, Kto-
rych zastosowanie moze usung¢ jego deticyt.

Chlodzenie zasysanego powietrza

Cbnizenie temperatury zasysanego powietrza
zwieksza jego ciezar wiasciwy. Przy tym samym
ci$nieniu powoduje to wzrost wydajnosci spre-
zarki wprost proporcjonalny do roznicy odwrot-
nosci temperatur bezwzglednych powietrza za-
sysanego w piewszym i drugim wypadku.')

Temperatura powietrza w zbiorniku- praktycz-
nie nie zmieni sie wskutek powaznego podnie-
sienia sie temperatury w okresie sprezania tak,
ze w wyniku uzyskujemy zwiekszenie objeto-
Sciowej wydajnosci sprezarki.

Przy obnizeniu temperatury zasysanego po-
wietrza z 25°C na 10°C otrzymujemy zwiek-
szenie wydajnosci sprezarki o 5%/o. Nalezy zwra-
ca¢ uwage, aby koncéwka przewodu ssgcego
znajdowata sie w miejscu mozliwie chlodnym.
W miesigcach letnich zalecane jest stosowanie
chlodnic. Najprostszy typ chlodzenia stanowi
chtodzenie mokre. Obnizenie temperatury uzy-
skujemy np. przez rozpylenie wody chiodzgce]
w chlodnicy umieszczonej w przewodzie ssaw-
nym. Nieznaczne podniesienie wilgotnosci bez-
wzglednej zasysanego powietrza nie jest szkod-
liwe.

Podgrzewanie sprezonego powietrza
Podwyzszenie temperatury sprezonego po-
wietrza powieksza jego objetos¢ wiasciwg
wprost proporcjonalnie (przy stalym ci$nieniu)
do stosunku temperatur bezwzglednych. Pod-
grzewanie sprezonego powietrza od 20--60°C
pozwala na obnizenie zuzycia powietrza o 12%o
dla maszyn wykorzystujacych objetos¢ powie-
trza (podnoséniki, narzedzia pneumatyczne, ma-
szyny formierskie), za$ o 6,5%0 tam, gdzie wy-
korzystujemy jego mase (dysze). Metoda ta
rzadko stosowana jest w odlewnictwie nie mniej
w pewnych wypadkach, gdy mamy do czynie-

1) po przerachowaniu objetosci powietrza zassanego na ja-
kiekolwiek ustalone parametry odniesienia (np. 1 ata, 20°C) —
przyp. Redakcji.
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nia z duzym zuzyciem sprezonego powietrza
skoncentrowanym na niewielkie] przestrzeni,
gdy rodzaj maszyn, czy urzadzen dopuszcza
wyzszg temperature powietrza i gdy mozemy
wykorzysta¢ cieplo np. uchodzgcych spalin —
metoda ta zastuguje na uwage.

Zwiekszenie ciSnienia ssania

Zwiegkszenie wydajnos$ci sprezarki mozna
osiggna¢ droga podwyzszenia ciSnienia zasysa-
nego powieirza. Wydajnos¢ wzrosnie w tym
wypadku wprost proporcjonalnie do absolutne-
go cisnienia zasysania.

Jesli np. zwiekszymy ciSnienie ssania z 0,97
ata do 1,1 ata, osiggniemy wzrost wydajnosci
o 13%.. Ogoblnie kazde 1u00 mm stupa wody
przy wzrosclie ciSnienia ssania powoduje zwigk-
szenie wydajno$ci o 10%. Dodatkowy wentyla-
tor czy dmuchawa powinny mie¢ oczywiscie
wydajno$¢ rowng wydajnosci sprezarki.

Organizacja systemu oszczedzania

Przystepujac do wprowadzenia racjonalnie
przemyslanego systemu oszczednoSci sprezonego
powietrza nalezy uprzednio zapozna¢ sie i opa-
nowa¢ metody kontroli strat z powodu nie-
szczelno$ci oraz zainstalowaé¢ aparature do po-
miaru zuzycia sprezonego pow.etrza.

Metody pomiaru strat z powodu nieszczelno-
Sci zostaty juz omowione. Zuzycie sprezonego
powietrza moze by¢ dorywczo mierzone w prze-
wodzie ssgcym sprezarki przy zastosowaniu ru-
rek Pitota-Prandtla lub zwezek pomiarowych.
Nalezy zwréci¢ uwage, ze przy tym sposobie
pomiaru szybko$¢ powietrza w przewodzie nie
powinna by¢ mniejsza od 4 m/sek.

Dla statej kontroli zuzycia sprezonego powie-
trza istotnym jest pomiar ilosci jego zuzycia
w okresie tygodnia czy miesigca. W szeregu od-
lewni zagranicznych stosowane sg do tego celu
automatyczne przeplywomierze z rejestracja.
Uzyskanie jednak tego rodzaju importowanych
aparatéw w naszym przemyS$le nie zawsze jest
mozliwe. Latwiejsza do zrealizowania jest kon-
trola posrednia przez pomiar ilo$ci zuzytej ener-
gii elektrycznej do napedu sprezarki. Liczniki
energii elektrycznej sg bowiem latwiej dostepne
na rynku krajowym. Ilo§¢ pobranej energii ele-
ktrycznej nie bedzie wprawdzie wprost propor-
cjonalna do ilo$ci wytworzonego sprezonego po-
wietrza w tych wypadkach, gdy mamy do czy-
nienia z regulacjg przez wylaczanie zaworow

ssawnych, nie mniej i w tym wypadku bedzie
ona wilasciwie charakteryzowaé¢ oszczednosci
sprezonego powietrza.

Waznym czynnikiem warunkujgcym skutecz-
nos¢ systemu oszczedzania sprezonego powietrza
jest propagowanie go wsrod zalogi odlewni. Na-
lezy tu wykorzysta¢ takie $rodki jak plakaty,
wywieszki z hastami, omawianie zagadnien z tej
dziedziny na naradach wytwoérczych, konferen-
cjach partyjno-technicznych itp.

Najwazniejszg role do spelnienia ma stuzba
Gléwnego Mechanika zakladu. Wiasciwa kon-
serwacja, przeglady i remonty instalacji oraz
maszyn i urzgdzen pneumatycznych gwarantu-
ja nie tylko bezawaryjng prace urzgdzen, ale
zmniejszajg rowniez straty sprezonego powie-
trza. ¢ .

Podstawg pracy stluzby Gléwnego Mechanika
w tej dziedzinie jest wlasciwie opracowany plan
przegladéw i remontéw zapobiegawczych. We-
dlug danych radzieckich przeglad instalacji
sprezonego powietrza powinien by¢ dokonywa-
ny raz na miesigc. Raz na trzy miesigce wzgled-
nie raz na szes¢ miesiecy, w zalezno$ci od wa-
runkéw zakladu, powinien byé dokonywany
szczegblowy przeglad instalacji, maszyn i urzg-
dzen obejmujgcy sprawdzenie stanu wszystkich
kurkéw, zaworow, wezy gumowych, szczelno$ci
wewnatrz maszyn i urzgdzen pneumatycznych,
polaczen przewoddéw itp.

O ile odlewnia dysponuje aparaturg do po-
miaru ilosci sprezonego powietrza lub tez ener-
gii elektrycznej do napedu sprezarki, celowym
jest wprowadzenie premiowania personelu dzia-
tu Gléwnego Mechanika oraz czeéci personelu
inzynieryjno-technicznego odlewni za oszczed-
nosci z tytulu mniejszego zuzycia sprezonego
powietrza. Podstawg do obliczenia premii moze
byé¢ stopien zmniejszenia wskaznika zuzycia
sprezonego powietrza w m3/t lub energii do na-
pedu sprezarek w kWh na 1 tone odlewu.
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Klimatyzacja barwna odlewni

Wplyw otoczenia na stan psychiczny pracownika.
Rozpoznawanie oddzialywania barw na cziowieka. Ko-
rzysci jakie daje przemyslane barwienie hal fabrycznych.
Symbolika barw. Przykiad doboru barw dla elementow
wnetrza odlewni.

Z chwilg wejscia do budynku cziowiek dostrzega
zmiane naturalnych warunkow Kkorzystania z powie-
trza, z promieni slonecznych i inaczej odczuwa barwy
naturalne. Te na pozor niewielkie zmiany potgguja sig
- w budynku fabrycznym wskutek powstawania pew-
nych przykrosci zwigzanych z przebiegiem procesu
technologicznego np. wywolanych wywigzywaniem sig
gazéw, pylow, powstawaniem hatasu, zastosowaniem
sztucznego os$wietienia itp. Tak wiec warunki natu-
ralne o decydujacym wplywie na ksztaltowanie sig
kondycji fizycznej i moralnej cziowieka w pomieszcze-
niu zamknietym przestajg dziata¢ i zostajg zastgpione
przez warunki sztuczne z towarzyszeniem czynnikow
szkodliwych.

Wplyw otoczenia na stan psychiczny czlowieka ist-
nieje zawsze, przy czym bywa on dodatni lub ujemny,
silniejszy czy slabszy. Wszystkie wigc wymienione wy-
zej czynniki bezposrednio lub posrednio wspoidzialajg
w powstawaniu takiego a nie innego stanu psychicz-
nego pracownika. Ten stan psychiczny ma duzy wplyw
na stopien napiecia uwagi i zdolnos¢ pracownika do
wysitku woli i mieéni. We wszystkich przypadkach,
w ktorych wyplywaja zagadnienia bezpieczenstwa
i wydajno$ci pracy, nalezy starac si¢ odszuka¢ i poznac
czynniki sprzyjajace wytworzeniu podczas pracy ko-
rzystnego stanu psychicznego zatrudnionych; ma to
donioste znaczenie dla zagadnien produkcji.
~ Wymienimy tu cztery zagadnienia, majgce bez wat-
pienia powazny wplyw na ksztaitowanie si¢ warun-

kow pracy:
1 — o$wietlenie stanowiska roboczego i catego za-
kiadu,

2 — klimatyzacja atmosfery zakladu,

3 — walka z halasem,

4 — Kklimatyzacja barwna zakladéw przemystowych.

Zagadnienia wymienione na pierwszych trzech miej-
scach znalazly juz uwzglednienie w nowoczesnym pro-
jektowaniu zakladéw przemyslowych. Jezeli nawet
metody, prowadzgce do rozwigzania tych zagadnien
nie zawsze jeszcze 6dpowiadaja w pelni potrzebom, to
jednak same zagallnienia sg nalezycie doceniane. Za-
stosowanie doboru barw dla celow wytworzenia ko-
rzystnych warunkéw psychicznych przy pracy jest
zagadnieniem nowym, podczas gdy np. muzyka od
dawna byta stosowana do pobudzenia czynnikéw psy-
chicznych na rzecz wysitku.

Rozpoznawanie oddzialywania barw na psychike
czlowieka jest pierwszym krokiem w kierunku racjo-
nalnego ich doboru. Barwy moga wywieraé wrazenie
ciepla lub zimna, zblizenia sie lub oddalenia, lekkosci
lub ciezaru, spokoju lub podniety.

Umiejetnie wykonane o$wietlenie, harmonijnie do-
brane zabarwienie pomieszczen i urzgdzen wytwarza
nastréj pogody, optymizmu i wzmaga pewno$¢ siebie
pracujacego. Celowy dobér barw przy pokrywaniu far-
ba Scian i maszyn oszczedza wzrok praéujacego, dziata
na niego kojaco. Wyodrebnienie cze$ci sterujacych

i punktéw niebezpiecznych przez oznaczenie ich inng,
bardziej jaskrawg barwa, utatwia szybkie odnalezienie
poszukiwanego elementu i ma duze znaczenie dla bez-
pieczenstwa i wydajnosci pracy.

Brak odpowiedniego $wiatta, monotonna szaro$é
$cian i maszyn czesto zakurzonych, predko nuzy - czio-
wieka, ostabia i opdznia jego reakcje na bodzce ze-
wnetrzne. Wowczas latwo wystepuje przy pewnym
zmeczeniu zmniejszenie uwagi i zwolnienie reakcji,
moggce prowadzi¢ do wypadkow.

Racjonalny doboér barw ma doniosty wplyw na pod-
niesienie higieny zakladu. Brud i pyt! wystepuja na
ttach barwnych o wiele wyrazniej i zjawisko to zmusza
do dokonywania czestych porzgakow. Sciany oruane
i zapylone pochtaniajg promienie $wietine, odbijajgc
je zaledwie w okoto 20--30%o.

Zasadnicze cele racjonalnego barwienia elementow
budowlanych i maszynowych wnetrza hal przemysio-
wych mozna ustali¢ w sposéb nastgpujgcy:

Barwienie jest niezbednym dopeinieniem o$wietle=
nia naturalnego lub sztucznego, moze pomoéc w wyko=
rzystaniu $wiatta, moze obnizy¢ koszty oswietlenia
sztucznego. )

Barwienie moze sprzyjaé popraﬁvieniu warunkow
widzenia, oszczedzajac wzrok pracujgcego, barwienie
moze wywiera¢ wrazenie spokoju, zmniejsza¢ zmecze=
nie, zwieksza¢ bezpieczenstwo i wydajnos¢ pracy.

Barwienie maszyn moze ulatwia¢ szybkg orientacje
i odnalezienie poszukiwanego elementu.

Barwienie moze odgrywac role sygnalizacji, ostrze=
zenie przed niebezpieczenstwem.

Barwienie pomieszczenia moze znacznie uproscié¢
sprawe utrzymania porzadku fizycznego.

Czy klimatyzacja barwna moze znalez¢ zastosowanie
w odlewnictwie? W naszych dawnych odlewniach,
w ktérych przewazala praca reczna, panowal kurz
i dym i bylo ciasno, stosowano co najwyzej zwykle
bielenie $cian i malowanie szyb w okresie letnim bar=-
wa niebieskozielong. Wydawalo sie, ze sa to zabiegi
wystarczajgce. Zreszta nie bylo warunkéw na zrobie-
nie czego$ wiecej.

Szybko rozwijajaca sie mechanizacja naszych odlew=
ni zagadnienie to ulatwia i otwiera mozliwosci zasto-
sowania klimatyzacji barwnej w calej rozcigglosci.
Obecnie jesteémy $wiadkami dwéch préb zastosowania
klimatyzacji barwnej w odlewnictwie. Jedna préba
jest juz realizowana, druga proba barwienia wnetrz
duzego zakltadu odlewniczego jest zaprojektowana i bg-
dzie niebawem wykonana!). Wrazenia odnoszone przy
odwiedzaniu odlewni, w ktérej nowy typ barwienia
wladnie sie dokonuje, sg bardzo korzystne. Pomimo te-
go, ze zastosowane barwy wydajg si¢ nieco zbyt ja=-
skrawe i ze projekt nie zostat by¢ moze przepracowany
do$¢ wnikliwie, osiggnigte rezultaty trzeba oceni¢ jako
korzystne.

Zalozenia, wedtug ktérych ma sie opracowaé pro=
jekt barwienia wnetrz zakladu powinny by¢ oparte na
charakterystyce i symbolice barw. W prasie fachowej
krajowej i zagranicznej istniejg wprawdzie materialy,

1) Pierwsza proba barwienia wnetrz w odlewni zastosowana
bylta w kraju przy uruchomieniu odlewni doswiadczalnej In-
stytutu Odlewnictwa w Krakowie w r. 1948. (Uwaga Redakeji).
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dotyczace tego zagadnienia, lecz sa one rozproszone.
Dotad nie opracowano kodeksu symboli barw, chociaz
probowano tego dokona¢ na terenie miedzynarodo-
wym. W Polsce pewne zalecenia w tej sprawie opra-
cowywano w Komisji Bezpieczenstwa PKN, norm jed-
nak nie opracowano, poza jedng norma barwienia
obrabiarek do metali (nie ogloszong). Na podstawie
materialéw zebranych i zestawionych, préba ulozenia
symboliki barw przedstawia sie nastepujaco.

Barwa biata nie nalezy do barw spokojnych, nie
stwarza dobrej widocznosci. Barwa biata jest niewska-
zana, gdy ma wystepowaé¢ na wigkszych powierzch-
niach w zasiegu pola widzenia pracownika.

Zastosowanie znajduje ona do oznaczania miejsca
sktadowania w magazynach oraz do wytyczenia droég.
Te oznaczenia robi sie za pomocg linii — paséw, li-
nii — obrysow, pokrywania matych powierzchni itd.

Barwa kremowa (chamois) nalezy do barw spokoj-
nych, wytwarza dobrg widocznos¢, dobre tto (giebokie)
i stwarza nastrdj spokoju. Barwa ta jest stosowana do
pokrywania wiekszych powierzchni.

Barwa 26tta nalezy do barw cieplych, w pewnych
odcieniach moze mie¢ charakter dynamiczny.

Tg barwg oznacza sie przedmioty bedace w ruchu.
Dla ostrzejszego zwrocenia uwagi na zblizajgce sie nie-
bezpieczenstwo (np. suwnica) barwe zoétta nalezy loko-
waé¢ na innym tle (np. zielonym) a dla spotegowania
wyrazenia na plamie zo6ttej ktadzie sie pasy lub kota
czarne. Barwa zoétta stuzy w sygnalizacji do pobudze-
nia czujno$ci (np. sygnalizacja na ulicach wielkich
miast). Tq barwg oznacza sie rowniez przedmioty wy-
stajgce na zewnatrz, ostony szybow, urzadzenia prze-
wozgace, suwnice, zurawie, konstrukcje stalowe, balu-
strady, porecze, schody itp.

Barwa pomaranczowa nalezy do barw cieptych, ma
charakter dynamiczny. Ta barwa stosowana bywa do
celow sygnalizacji (np. stuzy do oznaczania przedmio-
tow, ktérych nie nalezy dotykac).

Barwa cynobrowa nalezy do barw cieptych dynamicz-
nych. Stuzy do oznaczania miejsc niebezpiecznych oraz
elementéw maszyn grozgcych niebezpieczenstwem.

Barwa czerwona nalezy do barw cieptych ekscytuja-
cych. Barwa czerwona jest rezerwowana do oznaczania
urzadzen przeciwpozarowych. Barwa czerwong oznacza
sie sprzet przeciwpozarowy ruchomy (np. gasnice,
wiadra, wozy, pojazdy itd.), a takze hydranty i punkty
czerpania wody. Barwag czerwong oznacza sie rowniez
przektadnie zebate, napedy tancuchowe itp. nieostonie-
te mechanizmy, dzwignie stuzace do zatrzymania ma-
szyny, wytaczniki itp. W sygnalizacji barwa czerwona
oznacza — ,,st6j“.

Barwa fioletowa nalezy do barw zimnych, symboli-
zujacych spokdéj i odpoczynek.

Barwa niebieska nalezy do barw zimnych, wywolu-
jacych wrazenie oddalenia. Barwe niebieska stosuje
. sie do barwienia putapéw i pokrywania $cian. Umow-
nie na niebiesko barwimy zewnetrzne powierzchnie
urzadzen, do ktérych dostep powinny mieé¢ tylko oso-
by powolane (np. korpusy silnikéw, rozrusznikow,
szafki rozdzielcze oraz przewody powietrza sprezo-
nego itp.).

Barwa zielona nalezy do barw zimnych i symbolizuje
rownowage, spokdj i bezpieczenstwo. Barwy zielonej
w réznych odcieniach (w polgczeniu z niebiesks, popie-
latg i z6itg) uzywa sie do$¢ powszechnie jako barwy
gléwnej przy barwieniu maszyn i konstrukcji stalo-
wych. Barwg zielong oznacza sie takze sprzet ochronny
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(maski) i miejsca przechowywania tego sprzetu. W sy-
gnalizacji ulicznej barwa =zielona oznacza — ,,droga
wolna‘.

Charakterystyka barw i przykitady ich zastosowania
podane sa w powyzsze] probie symboliki w sposéb
0golny. W przypadkach poszczegoélnych nalezy pamie-
ta¢ o koniecznosci sharmonizowania barw
réznych elementow obiektu.

We wnetrzach hal przemystowych powinny przewa-
za¢ barwy jasne wywotujace wrazenie czystosci, ciepta
i przestrzeni. Totez wieksze powierzchnie nalezy po-
krywac barwami jasnymi. Dobor barw tych powierzch-
ni ma sprzyja¢ skuteczno$ci o$wietlenia, utatwia¢ wa-
runki widzenia i wywolywaé zmniejszenie znuzenia.
W tych przypadkach nalezy unika¢ barw jaskrawych
i ostrych kontrastow. Specjalnie barwa giéwna musi
oddziatywaé¢ psychicznie budzgc spokoj. W.ten sposéb
powiny by¢ dobrane barwy wystepujace na powierzch-
niach putapoéw, Scian, zasobnikéw oraz konstrukcji sta-
lowych dachu i budynku.

Dobér barw powierzchni maszyn i urzgdzen powi-
nien utatwia¢ orientacje i odnalezienie poszukiwanego
elementu. Maszyna, na ktérej wzrok robotnika zatrzy-
muje sie przez wiekszg cze$¢ czasu pracy, musi by¢
dobrze widoczna na tle glownym, ale zabarwienie jej
musi by¢ sharmonizowane z catoscig. Na tle maszyny
muszg wyraznie wystepowaé elementy ruchome, ste-
rujace lub niebezpieczne. Powinny by¢ one szybko i tat-
wo dostrzegalne, co osigga sie przez nadanie im barw
jaskrawych. Sa to zwykle elementy posiadajace sto-
sunkowo male powierzchnie i wystepowanie niewiel-
kich jaskrawych plam na wiekszym tle nieruchomych
czes$ci maszyny o odcieniu spokojnym nie zepsuje wra-
zenia, lecz spowoduje dobra ich widocznos¢, utatwia-
jac szybkg orientacje

Na podstawie tego, co wyzej powiedziano, mozna by
zaproponowa¢ nastepujacy dobdr barw elementow
wnetrza odlewni. Pomieszczenie odlewni obszerne
i widne mialoby putapy barwy jasnobiekitnej. Kon-
strukcje wigzan dachowych srebrzyste, dzieki pokry-
ciu barwg aluminiowg. Réwnie dobrze mogtyby przed-
stawia¢ sie te wigzania malowane farba jasnoiéltal
(barwy promieni stonecznych). Najgtebsze tto daje far-
ba kremowa (chamois), wiec $ciany budynku, stupy
konstrukcyjne i $ciany zasobnikéw betonowych po-
winny by by¢ pokryte ta barwa. Na tym tle maszyny,
zasobniki stalowe, konstrukcje nosne, tory podsuwni-
cowe, zabarwione na kolor jasnozielony (kombinacja
barw zielonej, niebieskiej i popielatej) beda doskonale
widoczne, nie tworzgc jednak ostrych kontrastow.

Maszyny odlewnicze, formierki, mieszarki itp. beda
tej samej barwy, ale w tonie nieco ciemniejszym. Cze-
$ci ruchome maszyn (np. stoly, przerzucane ramiona,
trawersy itp.) nalezy wyodrebni¢ przez zastosowanie
barwy nieco jasniejszej. Wszystkie elementy sterujace
(dzwignie i raczki) muszg by¢ na tle postumentu do-
brze odznaczone, najlepiej za pomocg farby czerwonej.
Przewody powietrza sprezonego powinny by¢ ciemno-
niebieskie.

Suwnice barwy jasnozielonej na $rodku mostu mu-
sza mie¢ ptat barwy zo6ttej z trzema pionowymi pasami
czarnymi. Kabina suwnicowego tej samej barwy jasno-
zielonej powinna mie¢ dno zoétte. Zblocze nalezy poma-
lowaé¢ farba zoittg i na ostonie umiesci¢ trzy okragle
plamy czarne. Barwa zotta z dodatkiem czarnego be-
dzie zwracata uwage na przesuwajace sie urzgdzenia.



Piece odlewnicze, suszarki, ostony tuneli chtodzacych

itp. powinny byé¢ malowane farba aluminiowa. Schody,
bariery, balustrady najlepiej dadza si¢ wyodrebnic
przez pomalowanie farbg barwy popielato-niebieskiej
a w miejscach niebezpiecznych z dodatkiem ptatow
z6ltych z pasami czarnymi.

Posadzki betonowe powinny zachowa¢ swa barwe na-
turalng, ale przejScia i drogi komunikacyjne muszg
byé wyznaczone z6ttymi pasami. Pasy te mozna wyko-
naé w sposob trwaly za pomoca ulozenia w $wiezym
betonie w pewnych odstepach ptytek barwy zottej.

Wszystkie te barwy w odcieniach spokojnych umie-
jetnie dobrane i sharmonizowane, nie przysparzajgc
zadnych dodatkowych kosztéw, wytworza otoczenie,
ktére bedzie sprzyjalo powstaniu korzystnego dla pro-
dukcji klimatu psychicznego w zakladzie.
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Urzadzenie do mechanicznego ubijania form
metoda walcowania

Mechanizacja czynno$ci zwigzanych z wykonaniem
formy odlewniczej postapita daleko naprzéd w odlew-
niach nowozbudowanych, zaopatrzonych w nowoczesne
urzadzenia. Mniej zadawalajaco przedstawia sie ta
sprawa w odlewniach starych, w ktorych szczupltos¢
miejsca, szeroki wachlarz produkecji oraz przestarzale
urzadzenia utrudniaja wprowadzenie szerszej mecha-
nizacji. Nie mniej jednak i w takich odlewniach me-
chanizacja wypiera stopniowo procesy recznego wyko-
nywania form. Przykladem tego moze byc¢ urzadzenie
do mechanicznego walcowania mas formierskich przy
formowaniu rur zebrowych wykonane w Odlewni
i Emalierni ,,Kamienna‘“.

Rury zebrowe, ktérych dtugo$é wynosi 1000 i 2000 mm
formuje sie w dlugich waskich skrzynkach. Celem zli-
kwidowania pracochlonnego recznego ubijania masy
formierskiej zastosowano w pierwszej fazie 300-kilo-
gramowy zeliwny walec, przesuwany recznie po
skrzynce formierskiej napelnionej masa formierska.
Czynno$é te wykonywalo 4-ch formierzy. Jednakze
byla to praca ciezka i do pewnego stopnia niebezpiecz-
na, gdyz zdarzaly sie wypadki obsuniecia walca, wsku-
tek nieré6wnomiernego napelnienia skrzyn masg for-
mierska (rys. 1).

W celu zmniejszenia wysitku fizycznego oraz popra-
wienia warunkow bezpieczenstwa pracy brygada ro-
botniczo-inzynierska w sktadzie Kol. kol.: Z. Kaczo-

rowski, Z. Lange, W. Szymanski, J. Ciok, Z. Ogrodni-
czak, J. Kisiel, S. Bogusz, M. Skorupski opracowata
urzadzenie do mechanicznego zageszczania form meto-
da walcowania, przedstawione na rysunku 2.

Urzadzenie sktada sie z podstawy 2, zamocowanej na

ptycie 14. Na podstawie zamocowana jest obrotowo
prowadnica 1. Prowadnica moze przybiera¢ potozenie

{ﬂ_____ y Py
| s

Rys. 1. Obsuniecie sie walca wskutek nieré6wnomiernego
napelnienia skrzyni masa formierska

poziome i pionowe. Zmiane potozenia dokonuje sie za
pomoca korby 5 poprzez przekladnie zebata. W pro-
wadnicy umieszczona jest przesuwna rama, do ktorej
zamocowany jest obrotowo 300-kilogramowy zeliwny
walec, stuzgcy do zageszczania masy. Rama ma za za-
danie utrzymanie walca w potozeniu prostopadiym do
prowadnicy (rys. 3), o ramy zamocowana jest stalowa
lina (rys. 2-13), ktora poprzez bloczek 12 biegnie do
bebna nawojowego 9, okreca sie na nim trzykrotnie
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wracajac z powrotem do ramy, Obracanie sie bgbna
nawojowego powoduje przesuniecie sie ramy z walcem.
Beben nawojowy napedzany jest silnikiem elektrycz-
nym 7 o mocy 0,7 KW i 960 obr/min, zamocowanym na
prowadnicy. Naped z silnika przenoszony jest przez
przektadnie zebata 8. Na koncu prowadnicy poza prze-

wm—a

Urzadzenie do formowania rur metoda walcowania.

Rys. 2.

71 — prowadnica, ? — podstawa, 3 — walce, 4 — Wwylacznik

kraficowy, 5 — korba, 6 — wlacznik, 7 — silnik, § — prze-

kladnia zebata, 9 — beben nawojowy, 10 — przeciwciezar, 11 —

dzwignia wylacznika krancowego, 72 — bloczek, 713 — lina sta-
lowa, 1/ — piyta, 15 — zderzak, 16 — wspornik

ktadnia zebata umieszczony jest przeciwcigzar 10 wy-
réwnujacy mase wysunietego daleko poza punkt obro-
tu ramienia prowadnicy, przez co utatwiona jest zmia-
na jej potozenia z poziomego na pionowy i odwrotnie.
Poza tym przeciwciezar uniemozliwia opadnigcie pro-
wadnicy z polozenia pionowego na poziomy pod wply-
wem wlasnego cigzaru.

Uruchomienie silnika dokonuje si¢ za pomocg wy-
lacznika 6. Wytacznik krancowy 4 stuzy do samoczyn=-
nej zmiany Kkierunku przesuwania sie¢ walca. Potgczo-
ny jest on z dzwignig 1, na koncu ktérej znajduja sie
dwa zderzaki 15. Zderzaki pod wplywem uderzen prze-
suwajgcej sie ramy z walcem wprawiaja w ruch
dzwignie. Dzwignia polgczona z przelacznikiem kran-
cowym zmienia kierunek obrotéw silnika, a tym sa-
mym i kierunek przesuwania sie walca.

Spos6b dzialania opisanegu powyzej urzgdzenia jest
nastepujacy: )

Przy zasypywaniu skrzynki masg formierskg pro-
wadnica ma polozenie pionowe. Walec znajduje sig
w poblizu punktu obrotu prowadnicy na wsporniku 16.
Po zasypaniu skrzynki masa przymodelowg i wstepnym
jej ubiciu recznie, napeiia sie skrzynke masa wypel-
niajagcg powyzej krawedzi i przez pokrecenie korbg
opuszcza sie prowadnice do polozenia poziomego. Na-

stepnie uruchamiamy silnik, ktéry obracajac beben
nawojowy nawija na nim line powodujgc toczenie sig
walca po masie formierskiej, ktéra ulega przez to za-
geszczeniu. Szybko§é przesuwania sie walca wynosi
0,38 m/sek.

Po przejSciu walca przez skrzynke w jednym Kkie-
runku rama, w ktérej umieszczony jest walec, przesu-
nie za pomoca zderzaka dzwignie polgczong z wylgcz-
nikiem krancowym, co spowoduje zmiane Kkierunku
obrotéw silnika, a tym samym i kierunku przesuwania
sie walca. Gdy walec dochodzi do polozenia wyj$cio-
wego, silnik wylaczamy. Jednorazowe przetoczenie sig
walca tam i z powrotem jest zupelnie wystarczajgce do
ubicia masy. Dla  uzyskania wiekszego sprasowania
wystarczy nie wylacza¢ silnika, woéwczas walec toczyé
sie bedzie w lewo i w prawo. Po ubiciu masy w skrzy-
ni formierskiej poKreceniem korby nadajemy prowad-
nicy polozenie pionowe.

Zastosowanie mechanicznego urzadzenia do ubijania
form metodg walcowania w bardzo znacznym stopniu
zmniejszyto wysitek fizyczny formierzy, a przez to
przyczynito sie do zwiekszenia wydajnosci, oraz po-
zwolilo zmniejszy¢é obstuge stanowiska o 50%o.
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Rys. 3. Rama do umocowania walca w polozeniu prostopadiym
do prowadnicy

Urzadzenie powyzsze proste w konstrukeji i dziata-
niu moze znalezé¢ szerokie zastosowanie w odlewniach
niezmechanizowanych, gdzie czynno$¢ ubijania formy
wykonuje sie recznie, szczegdlnie wszedzie tam, gdzie
ma sie do czynienia z formami o wydiuzonym ksztal-
cie. Mozliwe jest réwniez walcowanie kilku mniejszych
skrzynek jednoczesnie, ustawionych w szereg.

W lipcu br. ukaze sie pierwszy zeszyt czasopisma

technicznego pt.

»POMIARY, AUTOMATYKA, KONTROLA*

Czasopismo to jako jeden z organ6w Naczelnej Orga-
nizacji Technicznej bedzie mialo charakter miedzy-
branzowy i po$§wiecone bedzie zagadnieniom metrologii
technicznej, mechaniki precyzyjnej, konstrukcji drob-
nych, optyki, automatyki i kontroli technicznej oraz
tematyce postepu technicznego, unowocze$nieniu na-
szego przemystu i walce o wyzsza jako§¢ produkcji.

Sposbéb zamawiania prenumeraty miesiecznika. ,,PO-
MIARY, AUTOMATYKA, KONTROLA“ — analogicz-
ny jakvinnych czasopism wydawanych przez NOT.

Prenumerata normalna pélroczna wynosi zt 54.—
” % kwartalna 3 yy 27—
™ ulgowa poiroczna " 4y 2T.—
5 ' kwartalna )y ,» 13.50

Cena normalna jednego egzemplarza zt 9.— cena
ulgowa zt 4.50. Termin zglaszania prenumeraty ulgowej
na II polrocze i III kwartat 1955 r. uplywa dnia 1.VI. *
1955 r. prenumeraty normalnej dnia 10.VI.1955T.




Pezeglad pism technicznych

O. KANTOR, A. PAWLOWA
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,Orebrzysty przelom* w stopie AL 8

Przy odlewaniu kokilowym stopu AL 8 wedlug nor-
my GOST 2685-53 (LA 3 wg PN/H-88027) zaobserwo-
waé mozna czasem zjawisko wystepowania tzw. ,sre-
brzystego przelomu‘“, ktéremu towarzyszy znaczne
obnizenie wlasno$ci mechanicznych odlewéw. Zazwy-

" czaj ,srebrzysty przetom“ wykrywa sie¢ przy kontrol-

nych badaniach prébek na rozcigganie, odlewanych
_ przy kazdym wytopie i poddawanych obrébce cieplnej
lacznie z odlewami. Cze§é sprawdzonego przelomu jest
matowa, drobnoziarnista, tzn. typowa dla hartowanego
stopu AL 8. Natomiast pozostata czes¢ przetomu jest
btyszczgca, gruboziarnista, krucha i posiada zabarwie-
nie srebrzyste. Zwykle przy obecnos$ci ,srebrzystego
przelomu“ w prébkach sprawdzanych, taki sam prze-
lom wystepuje w odlewach, co powoduje ich zabrako-
wanie.

Badania zwigzane z ustaleniem przyczyn powstawa-
nia ,,srebrzystego przelomu‘ zaczeto od prob sztucznego
otrzymania go. Przypuszczajac, ze ,srebrzysty prze-
tom“ powstaje w procesie obroébki cieplnej stopu AL 8,
przeprowadzono badania hartowania prébek na rozcig-
ganie. Spos6b nagrzewania prébek jak réwniez i czas
wytrzymania ustalono, a zmieniano temperature czyn-
nika ochtadzajgcego. Probki nagrzewano w elektrycz-
nym piecu laboratoryjnym muflowym stosujac naste-
pujacy cykl obrébki cieplnej: ladowanie do pieca przy
temperaturze 200°C, nagrzewanie do temperatury
435 + 10°C, wytrzymanie w tej temperaturze w czasie
8 godzin i chlodzenie we wodzie. Temperature wody
chtodzacej przy hartowaniu zmieniano w zakresie od
0 do 100°C. Zahartowane prébki zrywano na dziesiecio-
tonowej zrywarce hydraulicznej.

Z wykresu podanego na rys. 1 mozna stwierdzi¢, ze
najwieksza liczba wypadkéw wystepowania ,,srebrzy-
stego przelomu“ ma miejsce przy hartowaniu we wo-
dzie o temperaturze 18-+-26°C. Wraz ze wzrostem tem-
peratury kapieli hartujacej wystepowanie ,srebrzy-
stego przetomu jest coraz rzadsze, a przy hartowaniu
we wodzie o temperaturze powyzej 62°C nie wyste-
puje.

Dla sprawdzenia uzyskanych wynikéw przeprowa-
dzono dodatkowy cykl do$wiadczen, ktére calkowicie
potwierdzity poprzednio otrzymane wyniki. Celem wy-
jasnienia natury obserwowanego zjawiska przeprowa-
dzono dokladne badania mikrostruktury prébek majg-
cych ,,srebrzysty przetom* i jednorodnosSci ich skiadu
chemicznego. Mikrozgtady wykonane bezpo$rednio na
,»srebrzystym przelomie“ wykazaty, ze mikrostruktura
niczym nie roéznita sie od mikrostruktury normalnie
zahartowanego stopu AL 8 i w obu wypadkach iden-
tyfikowano roztwor staty o z niewielkg iloScig oddziel-
nych wtrgcen faz bogatych w krzem i zelazo. Rowniez
badanie spektrograficzne nie wykazalo réznicy skiadu
chemicznego,

Uwzgledniajac duzg Kkruchos$é odlewanego stopu
AL, 8 przy nagrzewaniu powyzej 400°C tzn. przy tem-
peraturach hartowania, przypuszczano, ze ,srebrzysty
przetom* moze byé spowodowany ,peknieciami®, po-
wstajgcymi przy hartowaniu. Badania rentgenograficz-
ne nie potwierdzaly jednak tych przypuszczen. Wresz-
cie prébki przed ich zerwaniem zanurzano do roztworu
rézowej farby anilinowej, w ktérym wytrzymywano
je w czasie 3--5 minut. Po zerwaniu okazalo sig, ze we
wszystkich prébkach majacych ,srebrzysty przetom‘
ten ostatni byl zabarwiony na rézowo. Spostrzezenie to
potwierdzaloby przypuszczenia, ze ,srebrzysty prze-
lom* jest wynikiem peknieé hartowniczych. Dla uzy-
skania bardziej przekonywujgcych dowodoéw zastoso-
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Rys. 1. Czestotliwo§¢ wystepowania ,srebrzystego przetomu
w prébkach ze stopu AL 8 w zaleznoSci od temperatury wody
hartujacej

wano defektoskopowe badania luminescencyjne. Préb-
ki przeznaczone do zerwania jak roéwniez odlewy
posiadajace ,,srebrzysty przelom‘ pokrywano lumino-
forem, zlozonym objeto$ciowo z jednej czeSci benzyny,
dwu cze$ci nafty, jednej czeSci przezroczystego oleju
transformatorowego oraz 0,03/ zielono-zlocistej sub-
stancji fluoryzujacej. Nastepnie z prébek i odlewow
usuwano roztwoér fluoryzujacy silnym strumieniem wo-
dy i suszono w strumieniu goracego powietrza oraz
posypywano cienkg warstwg krzemionki i naswietlano
lampg kwarcowa % Ju M-1, dostarczajaca promienio-
wania nadfioletowego. Pod dzialaniem tego promie-
niowania, roztwoér, ktéry przenikngt do peknieé, jasno
fluoryzuje, co pozwala wykry¢ pekniecia. Badania
przy pomocy defektoskopii luminescencyjnej potwier-
dzily przypuszczenia, ze ,,srebrzysty przelom* w stopie
AL 8 jest spowodowany peknieciami hartowniczymi,
powstajgcymi przy chtodzeniu w wodzie o temperatu-
rze nizszej od 62°C i wykazaly przy tym, ze wigkszo§é¢
probek i odlewoéw posiadajacych ,,srebrzysty przetom‘
pokrywa sie calg siecig peknieé. Nalezy przypuszczaé,
ze jest to zwigzane ze zmianami objeto$ciowymi za-
chodzacymi w stopie AL 8 przy ochtadzaniu i powsta-
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jacymi peknieciami wskutek naprezen wewnetrznych.

Przy normalnym wolnym stygnieciu stopu AL 8 na-
stepuje rozpad roztworu stalego magnezu w aluminium
(faza ‘o) poltaczony z wydzieleniem z niego fazy f
(AlgMgs). Przez szybkie ochtodzenie przy hartowaniu
nastepuje przechtodzenie roztworu statego ¢, bez do-
strzegalnego wydzielania fazy [3, ale mozliwa jest
zmiana parametrow siatki roztworu statego. W zwiag-
zku z tym wystepujg naprezenia wewnetrzne (hartow-
nicze — przypisek tlumaczy), tym wigksze im gwal-
towniejsze jest chtodzenie. Mozna by w opisanym przy-
padku siegngé do analogii zjawisk zachodzacych przy
hartowaniu stali, gdzie naprezenia wewnetrzne wyste-
puja wskutek przekrystalizowania z sieci przestrzen-
nej zewnetrznie centrowanej (austenit — przypisek
ttumaczy) na tetragonalng (martenzyt przy zawartosci
wegla ponad 0,5°% — przypisek tlumaczy) i gdzie te
naprezenia zmniejsza sie przez zmiany parametréow
sieci przy odpuszczaniu.

Przy strukturalnych badaniach rentgenograficznych
ustalono [1], ze nagrzewanie ujednoradniajace stopu
zawierajacego 9 do 13% Mg powoduje zwickszenie pa-
rametrow sieci krystalicznej roztworu statego na sku-
tek pojawiania sie w niej atoméw fazy f.

E. M. BLANK

Badania dylatometryczne [2] wykazaly, ze przy na-
grzewaniu zahartowanych prébek ze stopow aluminio-
wych o zawarto$ci 9 do 13% Mg wykazujg one zamiast
zwiekszenia, zmniejszenie objetosci. Ustalono, ze to
zjawisko nie wystepuje w stopach zahartowanych
w wodzie nagrzanej do 70°C. W poézniejszych badaniach
ustalono [3], ze faza f ma trzy odmiany allotropowe
[i~> P1— P2 0 réznych parametrach sieci. Dlatego na-
lezy przypuszczaé, ze przy hartowaniu stopu AL 8 za-
chodza zmiany objetoSciowe, powodujace tworzenie
sie naprezen wewnetrznych. Hartowanie stopu w go-
racej wodzie powoduje réwnoczesne wystepowanie
efektu odpuszczania, obnizajacego te naprezenia. Przy
hartowaniu w zimnej wodzie wystepujgce naprezenia
wewnetrzne sg zbyt duze i powodujg powstawanie pe-
kniec.

Literatura
1. P. Lacombe, C. Chaudron: Comptes Rendu s, 207 (1938)
2. P. Vachet: Revue de Metallurgie, nr 12 (1935)
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Odlewanie tulei traktorowych

Trudnosci wystepujace w wypadku odlewania, tulei
traktorowych w niewielkich i nieprzystosowanych do
tego celu odlewniach mozna w duzej mierze usuna¢ sto-
sujac do dolnej czesci formy specjalne pierScieniowe
rdzenie, ktore chronia jg szczegdélnie w poczatkowym

Rys. 1. Rysunek formy w zestawieniu
7. skrzynka, 2. rdzen, 3. uzbrojenie rdzenia, 4. nadstawka
5. pier§cien rdzeniowy

‘okresie zalewania od mechanicznego wyptukania przez
ciekly metal. Zastosowanie pierScieniowych rdzeni eli-
minuje w zupeino$ci braki powstajgce z powodu roéz-
‘nej grubosci $cianek odlewdéw, a co za tym idzie ze-
‘zwala na stosowanie minimalnych naddatkéw na ob-
rébke.

Rysunek 1 przedstawia gotowag forme, a rysunek 2
i 3 poszczegdlne operacje procesu formowania. Do for-
mowania stosuje sie bardzo proste skrzynki formier-
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Rys. 2. a — Skrzynka formierska ze wstawionym modelem
b — Odejmowana czeS¢ modelu
odejmowana czeS¢é modelu, 3. plyta, 4.

5. zawleczka

7. model, 2. pokrywa,

skie sporzgdzone w ksztalcie rur z blachy zelaznej,
usztywniajac je na brzegach spawanymi obreczami.

oyraasend

Rys. 3. Skladanie formy
/. warstwa piasku, 2. pier§cien rdzeniowy

Wydajno$¢ formierza wynosi okoio 90-+-110 form na
8 godzin pracy.

K. R.1i0. W.
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 7, 1954 ,str. 31
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Odcinanie wlewow z odlew6w niezelaznych

Przy ‘masowe]j produkcji odlewow ze stopow alumi-
niowych odcinanie wlewoéw przeprowadza sie zazwy-
czaj przy pomocy pil tasmowych. Sposéb ten zwigzany
jest z calym szeregiem trudnoéci (koniecznos$¢ sporza-
dzania dla kazdego rodzaju odlewéw kilku rodzai
uchwytow, czeste pekanie i tepienie sie pit taSmowych
itp.), a wydajnos¢ pracy niska.

Préoby stosowania pit ta$mowych ze wzmocnionymi
i drobnymi zebami zmiany ksztattu zebéw, zmiany
szybkoéci cigcia itp. sposoby nie daty pozytywnych
wynikéw i nie pozwolily usprawni¢ pracy. Dopiero za-
stosowanie do obcinania wlewoéw mimosrodowe] prasy,
do ktorej matryc (2) przymocowano noze ze stali szyb-
kotnacej (1) zwigkszylo kilkakrotnie wydajnos¢ pracy,
zapewnilo jej bezpieczenstwo, zlikwidowato przestoje
i powaznie obnizylo koszta remontu maszyn (rys. 1).

Noze przymocowano §rubami symetrycznie w jednej
plaszczyznie, umozliwiajac przez to odcinanie wlewow
tuz przy powierzchni odlewu. Kat ciecia zalezny od
twardoéci materiatu przyjeto = 45°. W dolnym potoze-
niu suportu prasy pomiedzy nozami musi istnie¢ pe-
wien luz. Wielko$¢ luzu okre$la sie w gérnym poloze-

K. B. PALMER

niu suportu stosownie do wymiaréw obcinanych wle-
woéw. Dla bezpieczenstwa pracy robotnik obslugujacy
maszyne zabezpieczony jest zastong (3 i 4). Przy odpo-

[N~
P
2 1 4
3
-
Rys. 1

wiedniej konstrukcji nozy i dobrym stanie urzadzenia
przeprowadza¢ mozna odcinanie wlewéw nawet przy
bardzo skomplikowanych odlewach.

K. R.i0O. W.
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Opor elektryczny zeliwa

Przeglad dotychczasowych pomiarow

Celem dokladnego wyjasnienia wielko$ci oporu elek-
trycznego zeliwa zestawiono w tablicy 1 wartosci po-
rownawcze dla réznych materiatow.

Tablica 1
Opér elektryczny réznych materialow

Opé6r

7 -
| i
| Materiat elektryczny Uwagi |
| mikrooméw/cm?3 |
| miedz elektroli- \ najlepszy przewo- {
| tyczna 1,59 | dnik metalowy
czyste zelazo 9,8 |
nikiel 11,8
chrom 13.8
grafit 3103
| krzem 6104
|~ siarka 41015 izolator |

zeliwo szare

Wplyw zasadniczych skladnikow zeliwa szarego
na opor elektryczny

Wegiel powieksza opor elektryczny zeliwa. Wplyw
wegla zalezy od postaci w jakiej wystepuje w zeliwie.
Grafit platkowy w duzych skupieniach powoduje
znaczny wzrost opornosci elektrycznej, podczas gdy
grafit rozdrobniony wywoluje jedynie niewielki wzrost
oporu.

Itaka i Sekiguchi [1] stwierdzili wzrost oporu elek-
trycznego z 72 na 84 m{)/cm?® przy odlewaniu pretéow
o $rednicy od 7,520 mm. Wzrost ten titumaczyli koa-
gulacja grafitu w zwiekszonych przekrojach pretéow.
Opor elektryczny jest przypuszczalnie jeszcze wigkszy,
gdy wegiel wystepuje w postaci zwigzanej.

Dodatek krzemu do zeliwa zwieksza opor elektrycz-
ny Pinsl [2] podaje, ze wzrost krzemu o 1% w zeli-
wie o zawarto$ci 2--3% wegla powoduje wzrost oporu

o okolo 20 m{)/cm’. Potwierdzaja to réwniez wyniki
[1] zawarte w tablicy 2.

Tablica 2
Wplyw krzemu na opor elektryczny zeliwa

ar | OSi | lt‘ln } °P ‘\ Opor elektryczny \
> % Yo Yo | Y m§/cm? {
|
|
3,19 ‘ 2,37 | 0,77 0,63 ‘ 032 | 45,2
3,36 2,49 | 1,30 0,67 0,31 | 63,9
317 | 247 1 1,80 0,75 0,67 72,5
3,01 3¢ | 2,29 0,97 0,52 80,6
‘

Norbury i Morgan [3] wykazuja, ze wzrost krzemu
z 3 na 6% w zeliwie o zawartosci 2,5 wegla spowo-
dowat wzrost oporu o okoto 75 m{)/cm? podczas gdy
w zeliwie o zawartosci 4% C zwiekszenie krzemu z 1
na 2% wywotalo wzrost oporu o 50 m@/em? Ten
wzrost opornos$ci spowodowany jest zaréwno przez
sam dodatek krzemu, jak tez wskutek jego wplywu
na ilo$¢ i postaé¢ grafitu.

Dodatek manganu z 0,23 na 2,66° powoduje tylko
bardzo nieznaczny wzrost oporu elektrycznego z 62
na 66 m()/cm?; podobnie wplywa zawarto$¢ siarki
i fosforu.

Szereg badan przeprowadzonych przez Pinsla [2]
na zeliwie o wysokiej zawarto$ci siarki i fosforu oraz
o niskiej zawarto$ci tych pierwiastkéw przy zmien-
nych wielko$ciach przekrojéw odlewéw pozwolil na
wyciagniecie nastepujacych wnioskéw: dla otrzyma-
nia zeliwa o niskiej opornos$ci elektrycznej nalezy
utrzymywaé zawarto§¢é wegla, siarki i fosforu mozli-
wie nisko, a struktura zeliwa powinna by¢ perlitycz-
na z drobnym grafitem. Tenze sam autor stwierdza
jednak réwniez, ze wyzarzanie zeliwa obniza opornos¢
elektryczna, coby wskazywalo, ze celem otrzymania
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zeliwa o malym oporze elektrycznym nalezy dazyé do
struktury ferrytycznej.

Dodatek 9% niklu do zeliwa o zawarto$ci 3,5% C
i 0,29 Si spowodowat silny wzrost oporu (110 m{/cm3)
podczas gdy dalszy jeszcze dodatek niklu (do 18,8%0)
wywolal juz wzrost znacznie mniejszy (134 mQ/cms3).

Chrom i miedZ nie posiadajg istotnego wplywu na
opér elektryczny zeliwa. Dodatek tych pierwiastkéow
powoduje niewielki spadek oporu.

Badania wlasne autora

Podane powyzej nieliczne informacje o opornoSci
elektrycznej zeliwa, niekiedy sprzeczne miedzy sobag,
uzasadnialy celowo$§¢ przeprowadzonych przez autora
szerszych badan nad tym zagadnieniem. Do préb po-
bierano zeliwo z szeregu wytopéw podczas normalnego
biegu zeliwiaka. Tylko w nielicznych wypadkach sktad
zeliwa ustalano specjalnie do badania zmiany opor-
no$ci. Opér badano na podwodjnym mostku Kelvina.
Otrzymane wyniki czeSciowo potwierdzajg poprzednio
podane wnioski:

Wegiel: Wzrost zawarto$ci wegla w zeliwie pocigga
za sobg wzrost oporno$ci elektrycznej, lecz zalezy on
przede wszystkim od roztozenia wegla w strukturze.
Tablica 3 przedstawia wyniki otrzymane dla czterech
zeliw o zawartosci C, od 2.25--3,80%. Wzrost oporu
w badanych zeliwach spowodowany jest zaréwno ro-
snacg zawarto$cia wegla, jak tez coraz grubszg posta-
cig grafitu.

Tablica 3
Wplyw wegla na opér elektryczny zeliwa

3 | ‘
| c, Si | Mn § | P | DR Mikrostruk- |
i A % % %o ; % !m 9,’(31]13 tura i
1 1
| |
| 2,25 1,62 0,15 i 0,051 i 0,084 67,0 | Bardzo drobny |
| ’ | | grafit, drobny |
| i J | perlit, wolny |

i | | cementyt |
275 | 1,60 | 017 | 0048 | 0070 721 | Drobmy grafit, |
| | ! perlit, nieco !
| | i | wolnego ce- |
| | | i mentytn
| 327 | 162 | 026 | 0,048 | 0053 | 858 | Srednio drobny |
i | | ! grafit, perlit
| 380 | 1,60 ’ 081 | 0,057 | 0,082 [ 100,3 | Grafit, perlit |

Dla ustalenia wplywu postaci grafitu odlano szereg
prébek o $rednicy od 15--75 mm. Prébki te zarzono
przez 50 godzin w temperaturze 720°C. W wyniku
otrzymano gruby grafit platkowy w prébce o $rednicy
75 mm, a coraz to drobniejszy w miare malenia $rednic
prébek ze wzgledu na coraz to wieksze szybkos$ci stu-
dzenia. Osnowa wszystkich prébek byta ferrytyczna,
a ich sktad chemiczny nastepujgcy: Cc — 3,80; Si —
2,50; Mn — 0,58; S — 0,014; P — 0,039. Wielkosci oporu

Tablica 4
Wplyw postaci grafitu na opér elektryczny zeliwa

Przekréj ’ | Opor ele-

prébki | Postaé grafitu ktryczny
mm | | m@jem? |

| |

! 75 ’ platki grube | 103,6 '
| 55 platki §rednio-grube ' 94,6 |
30 | platki $rednie 91.4 i
22 | platki érednio-drobne i 84,4 |
15 ‘\ platki drobne | 77,4 |
, \ |

elektrycznego, malejacego w miare drobniejszych po-
staci grafitu przedstawiono w tablicy 4.

Przy graficie w postaci kulkowej otrzymano bardzo
niska stosunkowo oporno$é, rzedu 35 m{)/cm?®. Ta niska
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wartoéé jest wynikiem zaréwno postaci grafitu, jak
i niskiej zawarto$ci wegla i krzemu.

Wpltyw postaci grafitu sprawdzono réwniez przez
poréwnanie oporu zeliwa o graficie platkowym oraz
kulkowym o podobnych skitadach chemicznych. Wy-
niki te, zestawione w tablicy 5 wraz z wynikami uzy-
skanymi przy dwéch zeliwach ferrytycznych, ostatecz-
nie, potwierdzajg omoéwiony wyzej wplyw postaci
grafitu.

Tablical

Wplyw skladu chemicznego zeliwa i postaci grafitu
na opoér elektryczny zeliwa

R f
%" | |
Postaé T < ‘ - ‘el(ZIg?rr.{
gmﬁtu c E Si | Mn| S ’ P I Ni | Cu | Mg | Ce m Q/em3,
| | ‘ ‘
o 1 ] | ] e ,,-..“
| Grafit 88 ot | 9,20 | 0,51 |00l 0om| — | — | — i | 1017
‘P’“‘k"" 8 ’2,50 0,58 0,014‘ 0089 — = = - 84
1 3,60 | 2,33 | 0,8¢ | 0,011/ 0049‘ — 270 — looss| 590 |
Grafit | 377 | 2,96 | 067 0,010 0,087 — | 170 — 0,066 654 |
| kulko- | 4.08 | 2,85 | 0,64 0,012/ 0,034 — ' — | — '0,06¢ 66,5 |
| "Wy | 8,25 | 1.6 | 0,24 | 0,012] 0,021 067 — 00w — 404 |
130 | 2140 025 | 0,014 0022‘ 72| — 0055 — | 508

Wzrost iloSci perlitu w strukturze pocigga za sobg
rowniez wzrost opornoéci elektrycznej. Struktura mar-
tenzytyczna posiada najwiekszy opoér, jak to ilustrujag
wyniki zestawione w tablicy 6. Zarzenie, powodujgce
rozpad perlitu na ferryt i grafit, powoduje spadek
oporu elektrycznego, z czego wynika, ze dana ilo§é
wegla w zeliwie w postaci zwigzanej wywotuje Wiekszir
opor - elektryczny, niz ta sama ilos§¢ wegla w postaci

grafitu.
Tablica 6
Wplyw struktury na opér elektryczny staliwa

Op6r elektr. ;
1

Gatunek stali Stan ‘ m{/em
) Stal migkka normalizowana (ferrytyczna) 17,98 {

Stal 0,9% C normalizowana (perlit) 21,03

i 5 zarzona (perlit) 19,42

" " hartowana z 8500 (martenzyt) 39,10

Krzem: Krzem wplywa na oporno§¢ elektryczng
w dwojaki sposéb: a) jako sktadnik stopowy (roztwor
w ferrycie) i b) jako pierwiastek sprzyjajacy grafity-
zacji. Opor elektryczny ferrytu zawierajgcego krzem
ro$nie w miare wzrostu zawarto$ci tego pierwiastka.
Wzrost zawarto$ci grafitu w zeliwie, spowodowany
zwiekszong ilo$cig krzemu, réwniez powoduje wzrost
opornosci elektrycznej, jak to ilustrujg liczby z ta-

blicy 7.
Tablica 7
Wpilyw Kkrzemu na opoér elektryczny zeliwa
Cc Si Mn J S P Op6r elektryczny
o | | e |tk | mQ/em®
| - , B
2,80 3,00 0,70 0,021 0,44 | 81,5
2,84 3,32 0,72 0,020 0,40 | 91,1 |
2,82 3,63 0,70 0,015 0,43 | 94,5
2,85 3,8 | 0,75 0,018 0,45 105,8
| l !
300 | 143 | 0,53 = ~ | 53,7
3,07 ,&9 0,64 0,035 0,032 | 68,3
| 3,03 2,29 | 062 | 0,06 | 0,041 759
5 0,73 0,021 0,072 | 90,4

Mangan i siarka: Wplywu tych dwoch pierwiastkéw
na opornoé¢ elektryczng nie badano, poniewaz jest on
zupelnie nieistotny w Zeliwie szarym o przecigtnym
sktadzie chemicznym.



Fosfor: Wplyw wzrostu zawarto$ci fosforu na opér
elektryczny przedstawiono liczbowo w tablicy 8. Wy-
niki powyzsze dowodzg, ze opdr elektryczny wzrasta
wraz z zawarto$cig fosforu. Spowodowane to jest
wplywem fosforu na postaé grafitu, a nie obecnoscig
eutektyki fosforowej. Wnioski powyzsze sprzeczne sg
z wynikami otrzymanymi przez Pinsla, jednakowoz
zostaly potwierdzone przez dalszg serie pomiaréw przy
wzroécie zawartoéci fosforu od 0,02 do 2,5%.

Tablica 8
Wplyw zawartosci fosforu na opér elektryczny zeliwa

|
Cc Si Mn g S 1 P Opo6r elektryczny —’
LA ° % 1+ | Ch | m&/cm? |
| | | ,,._,i
] 3,06 2,36 0,77 0,021 0,11 76,0
3,11 2,34 0,72 0,021 0,39 81,5 |
3,14 2,87 0,74 0,018 | 0,81 82,3 [
0,015 | 1,13 85,7

305 | 237 | 077

Wplyw dodatkéw stopowych: Nikiel jest pierwia-
stkiem stosunkowo czesto dodawanym do zeliwa sto-
powego. W tablicy 9 podano wyniki pomiaréw opor-
noéci elektrycznej zeliwa o zmiennej zawarto$ci niklu.
Pomiary te nie sg pozbawione btedu, o czym $wiadczy
pewna nieregularno$¢ otrzymanych wynikéw, wskazu-
ja jednakowoz na wzrost opornoéci elektrycznej w mia-
re dodatku niklu. Wysokie zawarto$ci niklu w zeliwie
powoduja jeszcze wiekszy wzrost opornosci elektrycz-
nej. Tak np. zeliwo Niresist o sktadzie: C, — 2,35;
Si — 2,0; Mn — 0,72; S — 0,068; P — 0,051; Ni — 16,5,
Cr — 1,62; Cu — 7,48 posiada oporno§¢ 129,2 m¢)/cm®.

Tablica 9
Wplyw zawartoSci niklu na opér elektryczny zeliwa

|

c. Si Mo | S | P | Ni Opér elektr.

y % | % | % | % ! % mQom’

o 1 ‘ |

352 | 1,63 | 064 | 0041 | 0,050 | 0,00 86,4
5 3 0.47 79.4
j ‘ | 088 99,1
J , 1,22 103.3
‘ 1,45 105,8 ‘
| ! 1,81 103,2 |

Chrom jest pierwiastkiem, ktérego wplyw na opor-
no$é - elektryczng nie zostat ostatecznie wyjasniony.
Przeprowadzone przez autora badania i pomiary wy-
kazaly pewien spadek oporno$ci w miare wzrostu
w zeliwie zawarto$ci chromu, lecz wplyw tego pier-
wiastka okazal sie niewielki, a wyniki nie sg przeko-
nywujace.

Miedz. Pomiar oporno$ci elektrycznej zeliwa w mia-
re wzrostu zawartoéci miedzi do 2,3% nie wykazatl
wplywu tego pierwiastka na ‘przewodnictwo, co zgod-
ne jest z uprzednio przeprowadzanymi badaniami
Soehnchena [4]. Podobnie nie zaobserwowano wply-
wu molibdenu w iloéci 1,1%.

Aluminium. Wielko$é oporu elektrycznego w miare
dotapiania do zeliwa aluminium zestawiono w tabli-
cy 10. Dowodza one znacznego wzrostu oporu ze wzro-
stem zawarto$ci aluminium w Zzeliwie. Podobne wy-
niki otrzymano réwniez przy dodawaniu aluminium
do zeliwa stopowego.

Tablica 10
Wplyw zawarto$ci aluminium mna opér elektryczny zeliwa

| € i | Mn | i P l 1 Opér elektr.
[ o, % | i %o = °fo | °lo m&/em?
‘
f | |
2.95 | 090 | 06t | 0072 | 0,041| 0,06 | 44,1
‘ 205 | 1,01 | oz | 1807
2,99 | 0,94 | 0,66 5.6
| B | ot 1 118 63,5
300 | 091 | 2130 89.0
299 | 098 | | I | 834 93,7

Dodatek wanadu do zeliwa powoduje niewielki spa-
dek opornosci elektrycznej.

‘Whnioski

Wegiel i krzem posiadajag najwigkszy wplyw na
opornoéé elektryczng zeliwa. Im nizsza jest zawartose
tych dwoéch pierwiastwoéw, tym mniejsza oporno$é
elektryczna zeliwa. W zeliwie szarym gruba struktura
grafitu powoduje najwieksza oporno$¢ elektryczna.
Oporno$é ta maleje w miare coraz to drobniejszej po-
staci grafitu.

Mangan i siarka nie wplywaja istotnie na opornosé
elektryczna, podobnie jak fosfor w ilosci do 0,2%.
Wieksza zawarto$é fosforu posiada wplyw na struktu-
re grafitu, a przez to powoduje wzrost oporu elek-
trycznego zeliwa.

7 dodatkéw stopowych jedynie nikiel i aluminium

posiadajg istotny wplyw, przyczyniajac sie do wzrostu
oporno$ci elektrycznej. Inne pierwiastki jak Cu, Mo,
Cr i Va nie wplywajg na oporno$¢ elektryczng zeliwa,
lub obnizajg ja w bardzo nieznacznym stopniu.
" Najistotniejszym czynnikiem oprécz skladu chemicz-
nego zeliwa, wplywajacym na zmiane jego oporno$ci
elektrycznej jest struktura. W §wietle powyzszego
istotne znaczenie na opornos$é¢ elektryczng zeliwa po-
siada jego temperatura zalewania oraz szybko§¢ krzep-
niecia i stygniegcia.
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Wplyw grubosci przekroju na wlasnosci wytrzymalosciowe
odlewow piaskowych z metali niezelaznych

Jednym =z licznych czynnikéw, wplywajacych na
wlasno$ci wytrzymalosciowe (wytrzymalo$§¢é na rozcig-
ganie oraz wydluzenie) stopéw metali niezelaznych od-
lewanych do piasku jest grubo$¢ przekroju odlewu. Ze
wzrostem grubosci przekroju odlewu wtasnos$ci wy-
trzymaltosciowe zasadniczo maleja. Podstawg wyboru
lub zastosowania danego stopu sa miedzy innymi jego
wiasno$ci mechaniczne, okreslane zwykle na znorma-
lizowanych probkach o statej $rednicy. (W Wielkiej
Brytanii §rednica probki wynosi /2”7, tj. 12,7 mm). Jed-
nakowoz w wyniku zalezno$ci wtasno$ci wytrzymalo-
$Sciowych od grubosci przekroju odlewu, szczegdlnie
przy detalach o wigkszych grubosciach $cianek, odlew
posiada wlasnosci rézne od wiasno$ci okre§lonych na
probkach. '

Nie wszystkie stopy wykazujg takg samg sklonno$é do
spadku wtasnosci wytrzymatosciowych w miare wzro-
stu grubo$ci przekroju, a wiec nie ma prostej reguty,
ktéra mozna by bylo zastosowaé we wszystkich wy-
padkach.

Konieczno$¢ zdobycia danych liczbowych o wplywie
grubo$ci przekroju na wiasnosci niektoérych, najcze-
Sciej stosowanych, stopow metali niezelaznych, skio-
nita do badan nad tym zjawiskiem.

Do badan wybrano prébke niezbyt skomplikowang
o réznych grubos$ciach przekroju, tzw. prébke schod-
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Rys. 1. Ksztalt i wymiary probki schodkowej, stosowanej przy
badaniu wplywu grubosci przekroju odlewu na jego wilasnos$ci
mechaniczne

kowa (rys. 1). Oprocz zmian grubosci przekroju istnie-
ja jeszcze inne czynniki, takie jak temperatura zalewa-
nia, sposob zalewania i zasilania odlewu, jego ksztalt,
spos6b topienia itp., mogace mieé¢ istotny wplyw na
wtlasno$ci mechaniczne odlewu. Dlatego tez sposobu

zalewania i zasilania podanej proébki schodkowej nie
moznha uwaza¢ za najlepszy dla wszystkich badanych
stopéw. Przy przeprowadzonych prébach nalezato jed-
nakowoz wybrac¢ jaki§ jeden staty ksztalt probki, kto-
ra by mozna bylo zastosowaé¢ przy wszystkich bada-
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Rys. 2. Wpiyw grubosci przekroju probki na wlasnesei wy-
trzymatoSciowe (au) oraz na wydluzenie () szeregu stopow
metali niezelazych wedlug tablicy 1

nych stopach. Temperature zalewania kazdego stopu
zastosowano taka, przy jakiej sie normalnie stopy te
odlewa w przemys$le. Wszystkie probki zostaly odlane
do form wilgotnych. Wtasnosci mechaniczne okreslano
na prébkach wytrzymato$ciowych obrabianych, wy-
cietych z réznych przekrojow proby schodkowej. Wy-
niki badan przedstawiono graficznie na rys. 2.

Normalny sklad chemiczny badanych stopéw oraz
ich minimalne wtasnosci mechaniczne podano w tabli-
cy 1.

Wszystkie badane stopy wykazuja ze wzrostem prze-
kroju spadek wtasnosci wytrzymatosciowych. Mosigdz
manganowy oraz braz aluminiowy (stopy E i F) sa
najmniej wrazliwe na zmiane grubo$ci przekroju, pod-
czas gdy brazy cynowe i cynowo-cynkowo-oltowiowe
ulegaja temu wplywowi w duzo wiekszym stopniu.
Stop aluminiowy (A) nie wykazuje duzej wrazliwo$ci
na zmiane wielkosci przekroju, podobnie jak braz
krzemowy (G) w zakresie do grubos$ci Scianki 25 mm.

Tablica 1

Skilad chemiczny i minimalne wlasno$ci mechaniczne szeregu badanych stopéw metali niezelaznych

‘ Mosigdz . !
] Stop aluminiowy Braz cynowy Braz cynowo-cynkowo-olowiowy manganowy Braz aluminiowy | Braz krzemowy ‘[
|
‘ Oznaczenie ‘ ! . j
T stopu | A B | C D E F G i
|
| | Ll
[ Sktad Cu 1,25 Cu 88 \ Cu 87 Cu 85 Cu 59 Cu 88,5 Cu 93,7
chemiczny Si 5,00 Sn 8 | Sn 3 Sn 5 | Mn 0,80 Al 9,0 Si 45
‘ Mg 0,50 Zn 4 Pb 3 Pb 5 | Fe 1,25 Fe 2,5 Fe 1.8 |
AL93.25 \ Zn 7 Zn 5 | Al 080 |
| | | Zn reszta o ‘
) N A - |
Rp kG/mm 22,7 24,6 18,9 21,1 42,2 45,7 31,56
a% 2,0 ‘ 20,0 20,0 20,0 25,0 20,0 13,0




Nalezy podkresli¢, ze otrzymanych na wykresach
wtasno$ci wytrzymatosciowych nie mozna uwazaé¢ jako
state dla poszczegdlnych stopoéw i grubosci przekrojow.
Jak juz wspomniano istnieje caly szereg czynnikéw,
ktére réwniez maja wplyw na wlasnosci stopu otrzy~
mane w odlewie. Poza tym, przy zastosowaniu odpo-
wiedniej technologii, mozna cze$ciowo przeciwdziatac
skionno$ci do naturalnego spadku wtasnosci mechanicz-
nych w grubszych przekrojach. Do sposobéow takich
nalezy stosowanie ochtadzalnikéw, otulin jzolacyjnych
i egzotermicznych, zabezpieczajacych wolniejsze styg-
niecie danej czesci odlewu, a tym samym lepsze jej
zasilenie. Przy pomocy tych $§rodkéw mozna zmniej-
szy¢, a niekiedy i zupelnie usung¢ szkodliwy wplyw
grubych przekrojow.

Wyniki przedstawione na rysunku 2 nie powinny
w zadnym wypadku spowodowa¢ ucieczke od stosowa-
nia w konstrukcjach takich stopéw, ktére wykazuja
najwiekszy spadek wlasnosci mechanicznych w miare
wzrostu przekroju odlewu, lecz maja stanowi¢ dodat-

P. HELLER

kowa pomoc przy wyborze stopu w zaleznosci od
ksztattu odlewu. Tak wiec powiekszenie grubos$ci ja-
kiego$ przekroju z 2,5 na 5 cm w odlewie z brazu cy-
nowego (stop B) niekoniecznie podwaja wytrzymalos¢
danego odlewu, bo zgodnie z krzywa B na rys. 2a wy-
trzymalo$é na rozcigganie spada z 28,3 kG/mm? przy
25 mm przekroju na 14,2 KG/mm? przy 50 mm przekro-
ju. Przy konstruowaniu przedmiotu ze stopu tego typu
nalezy wiec doktadnie uwzgledni¢ wplyw grubosci
przekroju na wtasnosci wytrzymatosciowe.

Podobnie zmniejszenie w odlewie grubosci $cianek
nie musi byé¢ od razu polaczone z proporcjonalnym
spadkiem ich wytrzymalo$ci na rozcigganie.

W wypadku brgzu aluminiowego (stop F) wtasnosci
mechaniczne nie sg uzaleznione od grubosSci przekroju
az do okolo 50 mm. W tym wiec wypadku wzrost gru-
bosci przekroju wywota proporcjonalny wzrost wytrzy-
matosci odlewu.

T. W.
Foundry Trade Journal, 19.11. 1953
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Postep w odlewnictwie w drugiej polowie 1955 r.
(cigg dalszy)

2. WlasnoSci inechaniczne

A. Collaud [28] analizuje dotychczas opracowane wy-
kresy wytrzymatosci dla zeliwa [29]. Wedlug N. T. Bie-
lajewa [30] przy stalach eutektoidalnych zalezno$é
miedzy odlegto$cia pasemek perlitu i twardos$cig Bri-
nella jest nastepujaca:

D,+Hp =80
gdzie: D, — odlegto$¢ pasemek perlitu (w).

A. Collaud podaje dla perlitu w zeliwie nastepujace
warto$ei:

bardzo gruby perlit: D0 = 0,36--0,43 n

normalny perlit 0,32--0,36 10
bardzo drobny perlit 0,28--0,32
sorbit 0,24--0,28 1

Na podstawie wartosci uzyskanych dla stali eutekto-
idalnej przypuszcza on, ze twardo$¢ Brinella zeliwa za-
lezy przede wszystkim od struktury osnowy metalo-
wej oraz, ze obecno$¢ pasemek grafitu wplywa na
twardo$¢ znikomo. Inaczej przedstawia sie sprawa
z modulem sprezystosci, ktéory w wiekszym stopniu za-
lezy od zawartosci grafitu. Na tym odcinku nalezy
podkreslié nowe ujecie Collauda, a mianowicie, ze mo-
dut sprezystosci zeliwa szarego zalezy tylko od ilosci
grafitu a nie zalezy od wielko$ci jego pasemek. Wyka-
zano, ze przy bardzo zréznicowanych wielko$ciach
wtracen grafitu, ale przy ustalonej jego zawartosci,
uzyskuje sie jednakowe warto$ci modutu sprezystosci,
podczas gdy przy jednakbwej wielko$ci pasemek grafi-
tu, lecz przy réznych jego zawartoSciach wystapity po-
wazne roéznice modulu sprezystosci.

Zgodnie z rozumowaniem Collauda nalezy stwierdzic,
7e dotychczas nie osiagnieto lub osiggnieto w sposob
niezadawalajacy, zalezno$¢ miedzy twardo$cig Brinella
a wlasno$ciami sprezystymi i wytrzymalo$ciag na roz-
ciaganie zeliwa. Ten stan rzeczy spowodowany jest
tym, ze grafit silnie wplywa na modut sprezystosci,
przez swoja ilo§¢, i na wytrzymalo$¢ na rozcigganie,
ktora takze zalezy od rodzaju struktury osnowy meta-

lowej przez dzialanie zaciesniajace swoich pasemek,
podczas gdy na twardo$¢ Brinella nie wywiera zadne-
go dziatania.

Autor uproscit problem nie uwzgledniajac wplywu
sktadu chemicznego; przyjal on, ze przy odlewaniu
probek réznych wymiaréw z danego zeliwa, szybkosc¢
chtodzenia nie dziala zdecydowanie na strukture osno-
wy metalowej i roztozenie grafitu takze nie pozwala
na ulozenie witasciwej zalezno$ci. Na podstawie przy-
toczonego w skroécie rozumowania Collaud ustalil za-
leznosc¢:

.
E, - Hy
jako podstawe swojego wykresu wytrzymato$ciowego.

Autor nie jest jednak pewny, czy zagadnienie zalez-
noéci miedzy grafitem zeliwa oraz modutem sprezysto-
$ci zostato -ostatecznie wyjasnione.

Tablica 3

Zalezno$¢ miedzy zawartoscia grafitu i modulem sprezystosci
zeliwa szarego wedlug 4. Collauda [31]

| |
| Oznaczenie\\ Coraf | E | Oznaczenie| Cgpap | E
' prébki | §’° kG/mm® | probki ‘ é’/o | kG/mm?
‘ | _ |
w1 2,74 ‘ 10600 | W5 2,81 9 000
w2 ‘ 2,80 | 10800 | W6 2,80 ‘ 8500
W3 | 2,76 | 10600 | W7 2,79 8 500
W4 ‘ 2,72 11100 | W8 2,74 8 900
$rednia ‘ 2,775 10800 | érednia 2,785 8 700
| |

Analizujgc starsza prace Collauda [31] mozna na
podstawie zamieszczonych w niej tablic 3 i 5 podzieli¢
uzyskane wartosci dla probek () 30 mm na dwie grupy,
ktore zestawiono w tablicy 3. Jezeli zawartos¢ grafitu
dla obu grup praktycznie jest jednakowa, to pomiedzy
modulami sprezystoéci wystepuje réznica okoto 19,5%,
co nie potwierdza hipotezy Collauda oraz sugeruje, ze
obok zawartosci grafitu wptywaé tu moze jeszcze inny
czynnik. :
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Duze znaczenie dla omawianego problemu majg ba-
dania E. Plenarda [32] oraz P. Le Rollanda i E. Plenar-
da [33] niedawno opublikowane. Okre$lali oni- modut
sprezystosci réznych rodzajéw zeliwa przy pomocy
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Rys. 7. Zalezno$¢ obnizenia modulu sprezystoSci przez wyza-
rzanie ferrytyczne od jako$ci odlewu wedlug E. Plenarda [32]

metody ultradzwiekowej i mogli przedstawi¢ uzyskane
warto$ci w §cistej zaleznosei od diugo$ci pasemek gra-
fitu (rys. 7). Autorzy nie przypisali poszczegélnym war-
toSciom modulu sprezystosci odpowiednich zawarto$ci
grafitu, lecz stwierdzili ich jednakowo duze ilosci, co
réwniez nie pozwala na dokladniejsze ujecie probiemu.
Obaj francuscy autorzy badajgc niezarzone perlityczne
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Rys. 8. Wplyw struktury osnowy metalowej na modul sprezy-
stosci zeliwa szarego wedlug P. Le Rollanda i E. Plenarda [33]

i zarzone ferrytyczne zeliwo chcieli wyja$nié, czy mo-
dut sprezysto$ci w zZeliwie szarym zalezy od rodzaju
osnowy metalowej. Uzyskane wyniki (rys. 8) wykazu-
ja wyrazny wptyw struktury. Korzystajac z wynikow
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uzyskanych przy badaniu prébek bez grafitu z czystym
ferrytem lub perlitem mozna przyjgé zgodnie z Col-
laudem, ze obnizenie moduiu sprezysto$ci przez wyza-
rzanie na strukture ferrytyczng spowodowane jest
zwiegkszeniem zawartosci grafitu o okoto 0,8"/0, pocho-
dzgcego z rozpadu perlitu. Ten wplyw zarzenia jest jak
rysunek 7 podaje w duzej mierze zalezny od stanu od-
lewu; przy wysokojakosciowym zeliwie z drobnym
grafitem wystepuje mniejsze obnizenie modulu spre-
zystosSci przy wyzarzaniu niz przy zeliwie z grubym
grafitem.

Juz uprzednio J. Woolman [34] okreslit liczbe Poisso-
na dla 4 rodzajow zeliwa. Ostatnio A, Kritsch pos§wie-
cit swoje prace temu zagadnieniu [35].

W Wielkiej Brytanii znormalizowane jest badanie
udarnosci zeliwa szarego. G.N.J. Gilbert [37] prowa-
dzit badania celem wyjasnienia szeregu zagadnien jak:
zastosowania prébek z karbem lub giadkich, wystgpo-
wanie zalezno$ci miedzy wynikami préby Charpy’ego
i pracg zginania przy powolnym peknieciu, zaleznosci
miedzy gruboscig Scianki i wymiarami probek itp. Ba-
dania te maja znaczenie w Anglii, jednakze w warun-
kach innych krajow nie sg w peilni przydatne. Warto-
$ci te mozna wykorzysta¢, jezeli badanie udarnosci
zeliwa zostanie rowniez w krajowych warunkach
uwzglednione w normach. W kazdym razie okazuje sie
zdecydowanie, ze dla badania udarnosci zeliwa gtadkie
probki nie sg korzystne. Omawiane badania pozwalajg
sadzi¢, ze nie tylko wysoka zawartos¢ fosforu, lecz
takze przechiodzony grafit o migdzydendrytycznym
utozeniu, bardzo niekorzystnie wplywa na plastyczne
wiasnosci zeliwa.,

Ch. O. Burges [38] badal zagadnienie doboru tempe-
ratur dla odprezajacego wyzarzania zeliwa szarego. Na
podstawie literatury przyjat on dla niestopowego zeli-
wa szarego zakres temperatur 510-+565'C, dla niskosto-
powego 565--595°C i dla wysokostopowego zeliwa sza-
rego (Niresist) 595+650°C. Nie zdotat on tych zalozen
zrealizowac¢ ze wzgledu na to, ze temperatury powyzej
550°C wykazujg niebezpieczenstwo obnizenia twardosci
i wytrzymalosci probek; zastosowal on diuzsze czasy
wyzarzania w zakresie nizszych temperatur 400--500°C.

Podana przez E. A. Loria [39] metoda okreS§lania
skrawalno$ci zeliwa zostala opisana we wczesSniejszym
sprawozdaniu [40]. Poniewaz dzialanie wyzszej zawar-
tosci fosforu na skrawalnos¢ (zdolno$¢ do toczenia) ze-
liwa szarego nie byla dokladnie wyjasniona, Loria
przeprowadzit badania, na podstawie ktérych mozna
stwierdzi¢, ze zawartos¢ fosforu do 0,5% nie pogarsza
skrawalnos$ci oraz, ze przy niezbyt wysokich predko-
§ciach skrawania moze wystapi¢ nawet wielokrotne
zwiekszenie trwatosci ostrza.

Zdaniem Lorii spostrzezenia te mozna wytlumaczyc
nagrzaniem ostrza narzedzia tngcego do wysokich tem-
peratur, w zwigzku z czym obniza sie twardos¢ eutek-
tyki fosforowej, co powoduje pokrywanie ostrza narze-
dzia warstwg steatytu, zabezpieczajgca przed wyciera-
niem. Korzystajac z zalezno$ci miedzy skrawalnosScig
(zdolnoscig do toczenia) i twardosScig Brinella dochodzi
Loria do przekonania, ze twardo$§é jest tylko przyblizo-
ng miara zdolnoSci do skrawania (tablica 4, rys. 9). Na-
lezy podkresli¢, ze uprzednio A. Wallichs i B. Dabring-
haus [41] odrzucili proponowang przez Lorie hipoteze
tworzenia sie peknieé¢ przy skrawaniu oraz ze wielu
innych specjalistow w dziedzinie skrawania przyjmuje
rowniez twardo$¢ za miare skrawalnosci, Wspomniane
badania dotyczyly niestopowego Zeliwa, podczas gdy



Loria zajmowat sig zeliwem -stopowym i niestopowym.
Godnym uwagi jest stwierdzenie Lorii [42], Ze przez
modyfikowanie polepsza si¢ obrabialno$é zeliwa szare-
go zawierajgcego fosfor (tablica 4, rys. 9; zeliwo C i E).

Wezeéniej W. W. Austin [43] zauwazyl, ze zawarto$¢
0,6--0,9%0 fosforu nie zmniejsza zdolnosci do odtupywa-

Tablica 4

Sklad chemiczny i twardo$¢ badanych przez E. Lorie [39]
prébek zeliwa szarego

I Ozna- Zawartos§é sktadnikéw %
czenie Hp
zeliwa C ! Si | Mo | Cr [ Ni
| |
A 3445343 2,19 0,40+0,42!0,51—:—0,52‘ — 262286
B [3,34-+3,38/2,16--2,19/0,69—0,61/0,38—0,41 — 293——302
C |3,32-+3,41(2,19-+2,24 nie modyfikowane 223
D 3,56 2,17--2,23 — | — . 0,66-+0,75|248——2556
E |3,36—-3,42/2,19--2,21 modyfikowane SiC 223
| |

nia przy skrawaniu zeliwa modyfikowanego silnie od-
siarczajgcym cyrkonem.

G. Leunig [44] zestawil i krytycznie omoéwit badaw-
cze osiggnigcia odnoénie zuzycia tulei cylindrowych

i
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§ wl- 2215 H|.
L
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Szerokas¢ wytarcia 0,35mm po skrawanw objgtosci
wior w cm® dla materiatow wg tablicy 4

Rys. 9. Zalezno§¢é miedzy szybko$cia skrawania, odpornos$cia na
stepienie narzedzia oraz twardoScia Brinella wedlug E. Lorii
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i pierécieni ttokowych. Okazuje sie, ze czesto nie ma-
terial wspélpracujgcy ,lecz po$rednie czynniki wplywa-
jg na zuzycie, jak np. gtadko$¢ powierzchni, wtasnos$ci
i doprowadzenie smaru, przebieg korodowania itp.

Wplyw r6éznych gazéw w piecu przy produkcji zeliwa

a. Zeliwo ciggliwe

Praca H. A. Schwartza, W. K. Bocka i J. D. Hedberga
[45] dotyczy grafityzacji zeliwa ciggliwego, przy czym
wyjasniono tylko zaleznos¢ przebiegu grafityzacji od
sktadu chemicznego. Badania obejmowaly 159 probek
z zeliwa niezarzonego z czterech réznych odlewni. Wy-
niki mozna ujg¢ nastepujgco:

1. Wydzielanie grafitu pierwotnego przy krzepnigciu
jest zawsze zalezne od zawartosci wegla i krzemu,

2. Szybko$é grafityzacji w pierwszym stadium grafi-
tyzacji jest okresSlona zawartos$cig krzemu, ktérego
dziatanie zalezy jednak w duzym stopniu od warunkéw
topienia,

3. roOwniez wtérna grafityzacja zalezy od zawarto$ci
krzemu, jednakze ujawniajg sie¢ rowniez jeszcze inne
nieznane czynniki, majgce wplyw na wtérng grafityza-
cje.

4. podczas gdy przy wyzarzaniu w pierwszym stadium
grafityzacji rosngcy stosunek zawarto$ci manganu do
siarki przyspiesza grafityzacje, to przy wyzarzaniu
w drugim stadium jest odwrotnie.

E. A. Lange i R. W. Heine [46] w obszernej pracy
wyjasnili w jaki sposéb wplywaja gazy w procesie du-
plex przy temperaturze 1500°C-+-1600°C na wtiasno$ci
i wyzarzanie zeliwa ciggliwego (tablica 5). Badania
przeprowadzono w ten sposob, ze probki z zeliwa wyj-
Sciowego uzyskane metodg duplex (zeliwiak — piec in-
dukcyjny o wylozeniu magnezytowym) ponownie byty
topione i wytrzymywane przez 1 godzine w temperatu-
rach 1500-+1600°C. Poro6wnawcze topienie zeliwa z pie-
ca plomiennego nie wykazalo zadnych godnych uwagi
roznic, z wytgczeniem ogolnej informacji, ze liczba
skupisk wegla zarzenia w zeliwie ciggliwym z procesu
duplex jest wicksza w poréwnaniu z zeliwem wyjscio-
wym zbyt nisko przegrzanym (piec plomienny). Jezeli
czarne zeliwo ciggliwe w d'rugim stadium grafityzacji
w zakresie Ars wyzarzy sie i wolno ostudzi, to nastapi
wielokrotnie dotychczas wspominany rozpad austenitu
na ferryt i grafit wystepujacy zamiast rozpadu perlitu
w stadium pos$rednim. Gdy w wyniku drugiego stadium
zarzenia wystépuje tworzenie (odbudowa) perlitu, to
zgodnie z badaniami F. I. Browna [47] proces ten nie
zawsze jest prawidiowy. Zahartowat on prébki z 3 ma-

Tablica 5

ciagliwego sposobem duplex wedlug E. Lange’'go i R. Heine'go [46]

Dzialtanie gazu na:
Rodzaj .
gazu tworzenie grafitu sklonnoéé do tworzenia zdolnoé¢é zapemiania stabilizacje weglikéw postaé i ilo§¢ wtracen
| pierwotnego peknigé na gorgco formy w g6rnym zakresie grafitu
| wyzarzenia
(8{¢] pomaga juz przy niskiej | zmniejsza przy éredniej | zmniejsza przy 15000 C platki w ksztalcie
zawartosci wegla i iwysokie] zawartoscl | jednak_ nie przy 16000 C zwigksza skretk6éw, liczba
wegla wzrasta
cO, jak CO jak CO jak CO jak CO jak CO
N, krytyczna zawartosé zmniejsza przy tempe- poteguje dzialanie platki zwarte,
wegla wyzsza niz przy raturze wytrzymania nie badano Cco liczba zmniejszona
Cco 16000 C -
H, mocno ograniczone skutek niewyrazny, 5 przy badaniach nie wzrasta porowatosé
prawdopodobnie podwyzszyla sie*)
zmniejsza
H,0 moceno ograniczone 'przy 1500’ C rosnie. » zwigksza wzrasta porowato§é
jednak nie przy 16000 C
powietrze silniej ograniczona wyrainie zwigkszona " podobnia jak N, ! —
N |
i

*) autorzy nie sg przekonanl uzyskanymi wynikami odno$nie wptywu wodoru

na stabilizacje weglikow
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terialdw z roznych temperatur zakresu perlitu i w zad-
nym wypadku nie stwierdzil obecnosci perlitu (tabli-
ca 6).

Dalsze badania tego przebiegu beda konieczne, jed-
nakze jest pewne, ze bezpoSrednia przemiana z auste-
nitu w ferryt i grafit moze wystapi¢ przy technicznych
metodach produkcji zeliwa ciggliwego.

W zeliwie wyjsciowym z zeliwiaka wystepuja, przede
wszvstkim w poblizu wlewu, wady w postaci dziur,
dendrvtéw lub ,,czarnych miejsc”, spowodowanych wg
dotychczasowych przypuszczen nieprawidtowym proce-
sem krzepniecia. H. Siegel [48] wykazal niepoprawno$c
szeroko rozpowszechnionego pogladu, ze te wady moga

20% surdwki 8 20 % surgwki A 20% surdwki B
St il wraui Y
Jakosc wsady
(zawartos¢ rdry): 4
1. wolny od ndzy °
2mako rdty 3 74
3.2amierajacy rdze \ \
4. dvzo rdzy 2 \
1
5 A AN
% e /\1/
w 2ule 5 N
Y N
3
y A\
o oo INEAN
w Zelime 0016 7 \ \
i 7 00/ / "
I
d / /
0008
sxe AN y4
0,004
Ocena porowa
tosci ;5
0. brak .0
1 Inluzna 10 P
2 4
5. Srednio \ 7 == =
4 dvza
0
Stosunek 010 : =t
s 005 |7~ NN
i 2 4 N /N T N~
i 0,05
(17%8)102 gy \V/ i
015 o —t—
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Dn: badania

Rys. 10. Zalezno$¢ miedzy jako$cia ziomu, zawartoScia FeO
w zuzlu i tlenu w zeliwie ciagliwym wedlug /. Siegela [48]

byé ograniczone zmiang sktadu. O ile odpowiednia
ilo$¢ wlewdéw i nadlewoéw nie pozwoli opanowaé tych
wad, to dalsze ich zwalczanie mozliwe jest tylko na
drodze poprawienia konstrukcji odlewu. W ciekawych
badaniach Siegel okre§lil, ze np. zawarto$¢ tlenu w ze-
liwie wyjSciowym moze by¢ znacznie wyzsza niz to wy-
nika z ukladu wegiel—krzem—zuzel (rys. 10). OkreS$lo-
no, ze zawarto$é tlenu w zeliwie wyjSciowym w duzym
stopniu zwigzana jest z zawarto$cig tlenku zelaza w zu-
zlu a to znéw zalezy od ilosci rdzy dostajgcej sie ze
wsadem. Mozliwo§é ekstrakeji gazow z zeliwa wyjscio-
wego opieraé¢ sie musi na roznej zdolno$ci reagowania
tlenkoéw. Podezas gdy tlenki zelaza i manganu reduko-

Struktury hartowanego czarnego zeliwa ciagliwego wediug .

wane sg w stanie stalym w zakresie temperatur 920 do
1040°C, to reagowanie tlenk6w krzemu i aluminium
z weglem wystepuje w cieklym metalu przy znacznie
wyzszych temperaturach. Analiza gazéw z porowatych
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Rys. 11. Zaleznos$¢ zawdrtoSci tlenu w zeliwie ciagliwym od za-
wartoSci FeO w zuzlu wedtug J. Willemsa, R. Opitza, M.
Paschke’go i C. Pfannenschmidta [49]

probek wskazuje na scislg zalezno$¢ miedzy zawarto-
$cig tlenu i zdolno$cig do tworzenia sie pecherzy w ze-
liwie wyjsciowym z zeliwiaka.

Jak wykazali J. Willems, R. Opitz, M. Paschke i C.
W. Pfannenschmidt [49] przy topieniu zeliwa wyjscio-
wego w piecu plomiennym obrotowym zawarto$é tlenu
w zeliwie ciggliwym inna jest niz przy topieniu w zeli-
wiaku, niezaleznie od zawarto$ci tlenkow w zuzlu
(rys. 11). Jakkolwiek zawarto§é¢ tlenu w zeliwie wyj-
$ciowym nie ulegnie zmianie przez odtlenianie w czasie
wyzarzania, to jednak zaleca sie stosowaé dodatek alu-
minium (0,2 g Al na 1 kg zeliwa wyj$ciowego), ktory
zabezpiecza perlityzacje w drugim stadium wyzarzania.
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Rys. 12. Wplyw azotu na stabilizacje perlitu oraz neutralizu-
jacego dziatania dodatkéw aluminium w czarnym zeliwie cia-
gliwym wedtug J. Dawsona, L. Smitha i B. Bacha [9]

W uprzednio wspomnianej pracy J. V. Dawson, L.
W. L. Smith i B. B. Bach [9] badali réwniez dzialanie
azotu na zeliwo ciggliwe. Okre$lone dla Zeliwa szarego
dziatanie stabilizujace moze przy produkcji zeliwa cigg-

Tablica 6
Browna [47]1

Sktadniki % Struktura *) po hartowaniu z temperatury (w °C):
Materiat Mn
C Si Mn | P S | Cr 5 778 757 756 749 742 734 717
| |
A 2,34 ’ 1,59 0,48 0,03 0,161 ' *%) ’ 3 M M | M-+ F ’ M+ F M+ F M4 F F
B 2,28 1,22 0,29 0,15 0,08 %) 3,6 M M+F | M+ F M+ F M+ F F F
‘ 2,60 l 0,96 0,40 I 0,121 0,156 ’ 0,033 | 2,6 M , M ' M-+ F i M+ F M+ {F M-+F F

*¥) M — martenzyt; F — ferryt
#%) nie oznaczono
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liwego spowodowaé rozszerzenie obu stadiow Zzarzenia
(rys. 12). Na podstawie wykresu (rys. 12) mozna przy-
puszczaé, ze aluminium przeciwdziata szkodliwemu
wplywowi stabilizujgcemu azotu. Porownujgc wyniki
obu ostatnio oméwionych badan, mozna stwierdzié, ze
tlen i azot w zeliwie ciggliwym wywierajg jednakowe
jako$ciowo dziatanie, ktéore mozna zwalcza¢ tymi sa-
mymi §rodkami, tzn. dodatkiem aluminium.

Prace G. Martina [50] odno$nie wplywu dodatkéow
boru w ilosci do 0,03% na rozpad cementytu, wegiel
zarzenia, tworzenie perlitu i wlasno$ci mechaniczne
czarnego zeliwa ciggliwego ocenit wczesniej H. Herbert
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Rys. 13. Wplyw zawartoSci boru na wlasno$ci mechaniczne
czarnego zeliwa ciagliwego wedlug G. Martina [50]

[61] twierdzac, ze przy zawarto$ci do 0,008°0 B bor nie
ma wplywu na przebieg rozpadu cementytu, jednakze
czas wyzarzania potrzebny do ferrytyzacji skraca sie do
potowy. Aczkolwiek bor rozdrabnia wegiel zarzenia, to
jednak nie wplywa Kkorzystnie na wtasno$ci mecha-
niczne a szczegdlnie na wydtuzenie (rys. 13). W ogodl-
nym artykule o stanie i rozwoju amerykanskiego prze-
mystu odlewniczego omawia J. H. Smith [52] zeliwo
ciggliwe perlityczne z maltymi dodatkami bizmutu i bo-
ru (Bisbo-Iron). Dodatki bizmutu i boru, ktorych ilosci
nie zostaly podane, maja za zadanie powstrzymanie

pierwotnej grafityzacji i tworzenia peknigé, tak aby
mozliwe bylo wykonanie odlewéw o grubo$ci $cianki
do 100 mm z zeliwa o strukturze ledeburytycznej.
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wiadomoéci

,.Slomarzyszenia /Vau/eomo-@echnicznego ‘

Od/ewniké;o Do[s/eich SBOD

KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO 'ODLEWNIKOW
POLSKICH

W dniu 26 lutego 1955 r. w Krakowie w Domu Tech-
nika odbytl sie IV Zwyczajny Walny Zjazd Delegatow
Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego Odlewnikow
Polskich. W Zjezdzie uczestniczylo 64 delegatéw na
liczhe 119 przewidzianych statutem.

Oddzialy takie jak Elblag, Czestochowa i Matapanew
nie byly reprezentowane przez swoich przedstawicieli
na Walnym Zjezdzie. Z Oddziatu krakowskiego na wy-
znaczonych 13 delegatow obecnych bylo zaledwie 4-ch.

7 Oddziatu Zawiercie na zgloszonych pieciu delega-
tow obecnym byt jeden.

W wyniku przeprowadzonych wyboréw Zarzad
Giéwny przedstawia sie nastepujaco:

Prezes — Kol. C. Kalata — Oddzial Krakow
V-Prezes — , J. Dickman — e Warszawa
V-Prezes -— , W. Gorczyca — i Radom
Sekretarz

Generalny — ,, A. Gorski e ’; Krakow
Skarbnik — ,, Z. Strojny - ' Krakow
Czlonkowie:

Kol. Kol.: C. Adamski (Oddzial Krakow), R. Golec
(Oddzial Krakéw), H. Gumienny (Oddziat Wroctaw),
S. Kawinski (Oddziat Krakow), J. Lutostawski (Oddziat
Warszawa), B. Saniak (Oddzial Sosnowiec), J. Piszak
(Oddziat Krakow) K. Tarnowski (Oddzial Starachowi-
ce), M. Wegorowski (Oddziat Gliwice).

Zastepey:

Kol. Kol.: S. Kwiatkowski (Oddziat Nowa Huta), B.
Mazur (Oddziat Grudziadz), G. Titz (Oddziat Lublin), F.
Weglorz (Oddziat Bielsko).

Komisje Rewizyjna:

Przewodniczagcy — Kol. K. Gierdziejewski (Oddziat
Warszawa).

Czlonkowie: Kol. Kol.: M. Dubowicki (Oddziat Kra-
kow), L. Lesiniski (Oddzial Krakéw).

Zastepcy: Kol. Kol. I. Jelonek (Oddziat Nowa Huta),
H. Ploszek (Oddziat Gliwice), J. Swiqgtek (Oddziat
Warszawa).

Sad Kolezenski:

Kol. Kol.: P. Januszewicz (Oddziat Krakéw), J. Ko-
zarzewski (Oddziat Warszawa), J. Madziar (Oddziat
Szczecin), S. Mazur (Oddzial Sosnowiec), J. Piechota
(Oddziat Gliwice), C. Podrzucki (Oddziat Krakow), M.
Skarbinski (Oddzial L6dz).

Na zakonczenie zebrania Delegaci uchwalili ponizsza
rezolucje:

Delegaci Oddzialéw na IV Walny Zjazd Delegatéow
Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego Odlewnikow
Polskich po wystuchaniu referatu programowego, spra-
wozdania z dziatalno$ci Stowarzyszenia za okres
1954 r., sprawozdania Komisji Rewizyjnej oraz po wy-
stuchaniu dyskusji stwierdzajg, ze w my$l wskazan
II Zjazdu KC PZPR i III Plenum KC PZPR Stowarzy-
szenie nasze powinno wzmoéc walke o obnizke kosztow
witasnych, ktéra powinna stanowié¢ centralne zagad-
nienie personelu inzynieryjno-technicznego odlewni.

Drogi prowadzgce do tego celu to:

1. Walka o postep techniczny gwarantujacy rozwoj
produkcji w zakresie przewidzianym planem 5-let-
nim, przez mechanizacje pracochlonnych proceséw
technologicznych, przez poprrawe organizacji pracy,
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przez podwyzszenie jakoSci produkcji i zmniejsze-
nie ilo$ci brakéw, przez wprowadzenie nowych pro-
cesOw technologicznych (odlewanie w kokilach, od-
lewanie skorupowe) rozszerzenie zakresu stosowa-
nia tworzyw zastepczych, przez podniesienie naszej
gospodarki materialowej (prowadzenie progresji
norm, uporzadkowanie zagadnien dostaw mas for-
mierskich itp.).

2. Walka o dostateczny poziom i ilo$¢ kadr przez wig~
czenie sie naszego Stowarzyszenia do procesu szko-
lenia kadr na wszystkich stopniach (przez udziat
ogniw STOP w typowaniu kandydatéw do szkole-
nia, w organizowaniu kursé6w doksztatcajacych, kon-
ferencji itp.), przez podniesienie atrakcyjnosci zawo-
du odlewnika (karta odlewnicza), przez wtasciwe
ustawienie wydawnictw odlewniczych zgodnie
z wnioskami podanymi w dyskusji tyczacymi sta-
lych Kkorespondentéw, wigczenia do ,Przegladu
Odlewnictwa*“ wktadki zagadnien praktycznych itp.

3. Walka naszego Stowarzyszenia o nalezyte uwzgled-
nienie potrzeb rozwoju odlewnictwa w planie 5-let-
nim poprzez wilgczenie sie do gpracowania zalozen
i plan6éw technicznych na drodze utworzenia Pod-
komisji Odlewniczej do opracowania tych planéw
przy MPM i innych Resortach.

4, Walka o dalszg realizacje uchwat poprzednich
Zjazdow dotad niewykonanych, a wciaz aktualnych
jak np.: poglebienie wspoétpracy z kierownictwem
zakladow, Radami Zaktadowymi i P.O.P.

5. Dagzenie do dalszego usprawnienia pracy naszego
Stowarzyszenia przez przyswajanie nowych form
pracy (np. zorganizowanie Gabinetéw Technicznych
miedzybranzowych, uzgodnienie planéw szkolenio-
wych i postepu technicznego), przez analize dotych-
czasowych metod pracy i osiagnie¢ na polu unauko-
wienia odlewnictwa w okresie 25 lat istnienia orga-
nizacji odlewniczych, ktére z okezii tego jubileuszu
nalezaloby opracowaé¢ i na lamach pism poda¢ do
wiadomosci. : .

*

Ponizej podajemy w skroécie sprawozdanie z dzia-
YalnoSci Stowarzyszenia za rok 1954,

W okresie sprawozdawczym Stowarzyszeniu nasze-
mu ubyl jeden =z zaltozycieli i diugoletni Prezes
Prof. Dr InZz2. Mikotaj CzyzZewski zmarly w dniu
1 grudnia 1954 r. w Krakowie, w ktérym Stowarzy-
szenie stracito czynnego i ofiarnego czlonka odda-
nego sprawie wtasciwego rozwoju Stowarzyszenia ja-
ko czynnika podnoszacego poziom techniczny w na-
szych odlewniach — cze$¢ Jego pamieci. -

W roku 1954 w odréznieniu od lat ubieglych dzia-
lalno$¢ Stowarzyszenia zostala ujeta w ramy planu
szczegdlowego uwzgledniajacego szeroki wachlarz sto-
jacych przed Stowarzyszeniem, w szczegélno$ci za$
przed Kolami Zskladowymi na odcinku upowszech-
niania postepu technicznego.

Okres sprawozdawczy, na ktéry wywart swoje pietno
II Zjazd PZPR oraz jego uchwaly bvl okresem mo-
bilizacji technikow przed nowymi i wielkimi zadania-,
mi, ktorych realizacja uwzgledniona zostata zaréwno
w pracach w roku 1954 jak tez i w planach pracy na
rok 1955. Dzialalno$¢ zatem Stowarzyszenia oparta
jest na opracowanym planie pracv oraz dodatkowo na
uchwatach podjetych przez III Walny Zijazd Delega-
tow STOP odbyty w dniu 18 czerwca 1954 r.

Sprawy organizacyjne

Zgodnie z planem powotano do zycia uchwala Pre-
zydium Zarzadu Gléwnego z dnia 10. VI. 54 r. Od-



dziat w Nowej Hucie przy Kombinacie im. Lenina.
Oddzial ten powstal z rozdzielenia dotychczas skupia-
jacego wszystkich czlonkéw z Wojewodztwa Krakow-
skiego Oddziatu w Krakowie. Oddziat w Nowej Hucie
niestety nie pracuje jeszcze w sposéb wlasciwy i nie
potrafit do tej pory skutecznie zmobilizowaé wszyst-
kich cztonkéw do pracy stowarzyszeniowej. Mimo tych
brakéw posiada juz szereg osiagnie¢ ujawniajacych
sie zaréwno w organizowaniu wystawy ksigzek i cza-
sopism technicznych, spotkania czytelnikow z auto-
rami ksigzek technicznych, biblioteki technicznej jak
tez i udziatu cztonkéw STOP w przygotowaniach do
konferencji partyjno-ekonomicznej.

Mimo usilnych staran zar6wno Zarzadu Giéwnego
jak tez i Oddziatu STOP w Starachowicach nie udalo
sie dotychczas stworzyé chociazby Kota Zakladowego
na terenie Kielc. Nalezy podkresli¢, ze fakt ten $wiad-
czy o stabo$ci organizacyjnej Zarzadu Gloéwnego jak
tez i Oddzialu w Starachowicach.

Ilo$¢ Oddziatéw na dzien 31. XII. 54 r. wynosi 19
skupiajacych 98 Kot Zakladowych o Iacznej ilosci
czlonkow wynoszace] okoto 2340. Liczba czlonkéw zo-
stata przekroczona w stosunku do zaplanowanej o 500.

W muysl rezolucji Zjazdowej zebrania Zarzadu Glow-
nego poszerzone o przedstawicieli Oddzialéw odby-
waly sie regularnie co kwartat przy udziale ponad
709/ ilo§ci przewidzianej. Gléwnymi tematami zebran
bylo miedzy innymi realizacja uchwatl II Zjazdu
PZPR w pracy stowarzyszeniowej, w Kolach Zakla-
dowych, omoéwienie akcji podejmowania zobowiazan
z okazji 10-lecia istnienia Polski Ludowej, omowienie
sposobow wykonania uchwal III Zjazdu Delegatow
STOP, ustalenie sposobéw wspoélpracy z resortami
szczegdélnie z Ministerstwem Przemystu Drobnego
i Rzemiosla, omowienie planu pracy na rok 1955,
omoéwienie udzialu przedstawicieli STOP w Miedzy-
narodowym Kongresie we Florencji, analiza pracv
Zarzadu Gléwnego i wykonanie podjetych uchwat
oraz analiza pracy Oddzialéw i Kol Zakladowych.

W okresie sprawozdawczym przedstawiciel Zarzadu
Gléwnego w czasie kontroli dziatalnosci Oddzialu we
Wroctawiu zgodnie z opinig Oddziatu NOT postano-
wil, na skutek nie wywigzania sie dotychczasowego
Zarzadu Oddzialu ze swoich obowiazkow, na podsta-
wie uchwaly Prezydium Zarzadu Glownego zwolac
nadzwyczajne Walne Zgromadzenie i dokona¢ wybo-
ru nowych wladz. Sposéb ten podyktowany troska
o zabezpieczenie prawidlowej dziatalno$ci Stowarzy-
szenia i Kot Zakladowych wykazal, ze jest w takich
wypadkach jedynym gwarantujacym dobrg prace Od-
dziatow.

Podobnie postapit Zarzad Oddzialu Wojewodzkiego
NOT w Zielonej Gorze w stosunku do Oddzialu w No-
wej Soli, ktory praktyeznie w 1954 r. nie istniat i nie
dziatal. Wskutek inicjatywy Sekretarza Oddzialu
NOT Kol. Sienkiewicza cztonkowie Zarzadu Oddzialu
nie wykazujacy inicjatywy i dziatalno$ci zostali zastg-
pieni przez dokooptowanie nowych cztonkéw Zarzadu.
Owocem pracy nowego Zarzadu bylo zorganizowanie
w biezacym roku spotkania czytelnikéw z autorami
ksiazek.

Przebieg realizacji uchwaly Prezydium Rzadu z dnia
20. V. 1953 r. — Wspélpraca z Resortem

W okresie sprawozdawczym postanowienia uchwaty
Prezydium Rzadu oraz Zarzadzenie Ministra Przemy-
stu Maszynowego Nr 41 z dnia 31. IIL. 54 r. stwarza-
jace nowe 'i lepsze warunki dzialalnosci dla ruchu
stowarzyszeniowego droga zacie$nienia wspodlipracy
z Resortami i Administracja Przemystowa winny byty
juz mocno wzrosna¢ w praktyke zycia stowarzysze-
niowego. Stwierdzi¢ musimy, ze niestety Zarzadzenie
Nr 41 nie bylo wykonywane zaréwno przez Minister-
stwo Przemystu Maszynowego jak tez i podlegle jemu
Centralne Zarzady i Zaklady Pracv. Poza kontaktem
z Ministerstwem Przemystu Maszynowego Departa-
mentem Techniki a Zarzgdem Glownym w sprawie
ustalenia planu pracy na rok 1955, oraz omoéwieniem
programu kursu Racjonalnej Gospodarki Cieplnej
w odlewni jak tez i wspbélnego omoéwienia z Panstwo-
wymi Wydawnictwami Technicznymi wydania ksig-
zek ,,systematyka wad odlewéw staliwnych, zZeliwnych

i metali niezelaznych®,  kontaktéw dalszych nie no-
towano. R |

Przedstawiciele MPM nie brali udzialu zaréwno
w III Zjezdzie Delegatéw jak tez i w zadnym z zebran
Zarzadu Gléwnego, na ktére systematycznie byli za-
praszani: MPM nie zapraszalo przedstawicieli Zarzadu
Gléwnego na Kolegia Ministréw omawiajgce sprawy
planéw i postepu technicznego, mimo ze konferencje
takie odbywaty sie. Ani Ministerstwo Przemysiu Ma-
szynowego ani Centralne Zarzady, a bardzo rzadko
Dyrekcja Zakladéw Pracy nie prowadzily analizy
i oceny dziatalno$ci Stowarzyszenia, co w zadnym wy-
padku nie bylo sprzyjajace w dalszej pracy organiza-
cyjnej Zarzadu Gléwnego, Oddziatow i Kot Zaklado-
wych, ktére czekaly na krytyke oceny ich dziatalnosci
przez wtadze przemystowe.

Dalszym powaznym brakiem przy wspépracy Za-
rzadu Gléwnego z Resortem MPM bylo rozpatrywanie
zagadnien planu 5-letniego w zakresie produkceji, inwe-
stycji i postepu technicznego przez Komisje. Giowna
MPM bez oficjalnego udziatu przedstawiciela Zarzadu
Gltownego i konsekwencja tego jest dalszy brak przed-
stawiciela Zarzadu Gléwnego w powolanej podkomi-
sji branzowej odlewnictwa. Podkomisja ta zdaniem
Zarzadu Gléwnego jest powotana do rozpatrywania
planéw produkcyjnych i postepu technicznego odlew-
nictwa w skali catego Resortu i dlatego dla zharmo-
nizowania planéw technicznych w tym Resorcie udziat
przedstawiciela Zarzadu Gléwnego jest niezbedny.
Wydaje sie, ze wine za taki stan rzeczy ponosi za-
réwno MPM jak i tez Zarzad Giowny.

Do osiagnie¢ w zakresie wspolpracy Zarzadu Glow-
nego z innymi Resortami zaliczyé mozna organizowa-
nie trzech narad naukowo-technicznych o charakte-
rze ogbélnokrajowym dla Ministerstwa Przemystu Dro-
bnego i Rzemiosta i Centralnego Zwigzku Spoéldziel-
czoéci Pracy oraz Konferencje zorganizowang w Mi-
nisterstwie Przemystu Drobnego i Rzemiosta w War-
szawie na temat ,,Mechanizacji matych odlewni w prze-
my$le drobnym®. Wynikiem wspoéipracy w tym Re-
sorcie jest wykorzystanie przez niego materiatow
sprawozdawczych z mnarad naukowo-technicznych
przeiawiajacych sie w realizacii uchwal narad na
szczeblu samego Ministerstwa jak tez i podleglych mu
jednostek.

Zarzad Gloéwny wykonujgc uchwaty III Zjazdu De-
legatow STOP zwrocil sie do Ministerstw: Przemystu
Drobnego i Rzemiosta, Przemvstu Lekkiego, Panstwo-
wych Gospodarstw Rolnych, Goérnictwa. Kolei i Rol-
nictwa z pro$bg o wydanie polecen podlegivm jedno-
stkom nawiazania Scistego kontaktu z Oddziatami
Stowarzyszenia, ktérych wykaz dotaczono. W powo-
taniu sie na uchwale Prezydium Rzadu z dnia 30. V.
1953 r. wskazujacg na korzySci jakie moga mieé¢ za-
ktady pracy, ktore utworzg u siebie Kola Z=kladowe
Stowarzyszenia umozliwiajgce przeprowadzenie sze-
rokiej akcji Odczytowo-Szkoleniowej, wymiane do-
$wiadczen miedzy zakladowych, szerzenie i wprowa-
dzania nowych postepowych metod technologicznych,
zapewnienie wlasciwyvch warunkéw bezpieczenstwa
i higieny pracy, opieka nad ruchem racjonalizator-
skim i1 wynalazczym itp. Zarzad Gléwny zwrdcil sie
réwnocze$nie do Oddzistéw Stowarzyszenia w celu
nawiazania kontaktu bezposrednio z zakladami pod-
leglymi tym Ministerstwom, z ktérymi dotychczas nie
byly w kontakcie. Ponadto Zarzad Glowny podat do
wiadomosci zainteresowanych ministerstw, ze w spra-
wach odlewniczyvch moga zwracaé sie zaréwno do
Instvtutu Odlewnictwa i Akademii Gorniczo-Hutniczej
w Krakowie, jak tez i do Zakladu Odlewnictwa Poli-
techniki Slaskiej w Gliwicach i k.o6dzkiej, ktérym
mozna zlecaé zagadnienia zwiazane beznosérednio
z produkcia a obeimujace miedzy innymi wprowadza-
nie nowych tworzyw iak zeliwo modyfikowane, zeli-
wo sferoidalne, mosiadze niskomiedziowe, brazy krze-
mowe. opracowanie dokumentacii kokil i form ci$nie~
niowych oraz onracowanie technologii produkecji.
Akcia Zorzadu Grownego spotkata sie z przvchvlnym
przyieciem w Ministerstwie Przemvstu Drobnego
i Rzemiosta, Ministerstwie Goérnictwa, Przemystu Lek-
kiego. Rolnictwa, ktore wydaly w tvm kierunku od-
powiednie polecenia. Jedynie Ministerstwo Kolei
i Panstwowych Gospodarstw Rolnych nie zareagowaty
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nha nasz apel. Nalezy stwierdzi¢ samokrytycznie, ze
Zarzad Glowny za malo utrzymywal kontaktu osobi-
stego z tymi Ministerstwami za wyjatkiem Minister-
stwa Przemystu Drobnego i Rzemiosta i dlatego tez
w tym nalezy szukaé¢ niepowodzenia w pozostatych
dwoch Ministerstwach, chociaz zanotowa¢ mozemy
udzial przedstawicieli Ministerstwa Kolei w Kursie
dla technologéw odlewni jak tez kontroli technicznej.

Zarzadowi Gléwnemu nie byly obce réwniez zagad-
nienia zapewnienia stalego doplywu $wiezych kadr
technicznych do przemystu odlewniczego, w ktorych
w ostatnich czasach obserwuje sie staly ubytek kadr
przechodzacych do innych zawodéw lzejszych a nie-
mniej platnych niz odlewnictwo. Zagadnienia te zo-
staly odpowiednio przedstawione i naswietlone Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospodarczego, ktora
powinna zdaniem Zarzadu Giéwnego znalezé odpo-
wiedni sposob zabezpieczenia odptywu kadr odlewni-
czych. Propozycja Zarzadu Glownego szta w kierunku
utworzenia karty odlewnika odpowiadajgcej przywi-
lejom karty hutnika. Dotychczasowe nie zalatwienie
tego zagadnienia w sposéb proponowany przez Za-
rzgd Gléwny nie powinno przeszkadza¢é w dalszym
ciggu w staraniu si¢ i przeprowadzeniu tej akecji
w celu zapewnienia wykonawstwa planu 6-letniego
oraz przyszlego planu 5-letniego w zakresie odlew-
nictwa. Na marginesie wspoélpracy z Resortami nale-
zaloby podkre$li¢ zagadnienia wspolpracy z Komite-
tami Partyjnymi i Zwigzkami Zawodowymi. Dotych-
czasowa praktyka wykazala, ze w okresie sprawozdaw-
czym ubieglym jak i latach poprzednich kontakt
miedzy Zarzadem Gléwnym a Komitetem Wojewodz-
kim byt bardzo luzny a stale zapraszanie Komitetu
Wojewo6dzkiego na Walne Zjazdy, na narady nauko-
wo-techniczne spotykato sie z obojetnym przyjeciem
i niezareagowaniem na prosbe Zarzadu Gléwnego.
Podobnie przedstawia sie wspoéipraca Oddziatéow
i Kot Zakladowych, ktéra w wielu wypadkach nie
znalazta odpowiedniego poparcia dla swojej pracy
w Komitetach Partyjnych. Na wyréznienie zastuguje
Komitet Zakladowy PZPR w Hucie Malapanew, ktory
zagadnienia pracy Stowarzyszenia stawial na swoich
posiedzeniach egzekutywy i ktéry otoczyt i otacza
troskliwg opieka Stowarzyszenie, doceniajac wtasciwe
jego znaczenie. R6wniez nasze stowarzyszenie nie po-
trafilo nawigza¢ odpowiedniej wspélpracy ze Zwigz-
kami zaréwno na szczeblu Zarzadu Gléwnego jak tez
i Zarzadéw Oddziatéw i Kot Zakladowych, chociaz
i tutaj mamy pewne osiggniecia do zanotowania z te-
renu Krakowa, gdzie czlonkowie STOP wzieli udziat
w akcji propagowania metody Klajowskiej na terenie
woj. Krakowskiego.

Sprawy Komisji Postepu Technicznego

Prace Komisji Postepu Technicznego mialty nakre-
§lony kierunek dzialalno$ci. ujety w planie prac na
rok 1954.

Srodki bedace instrumentem dzialania Komisji Po-
stepu Technicznego dla wykonania przyjetych na
siebie zadan w roku 1954 obejmowaly kursy, brygady
robotniczo-inzynierskie, projekty racjonalizatorskie,
czynny udzial czlonkéw STOP w pracach Klubu
Techniki i Racjonalizacji, zobowigzania indywidualne
i zespolowe, powszechna prenumerata ,,Przeglagdu Od-
lewnictwa‘® narady techniczne. Przy uzyciu tych $rod-
kow staraliSmy sie osiggna¢ wyniki zapewniajgce
co najmniej wykonanie planu roku 1954 a nawet jego
przekroczenia.

Z kolei ocenimy prace poszczegélnych Oddzialéw
przy realizacji postawionych zadan.

Kursy

Ogdlem zaplanowano przez Oddzialy 23 kursy przy
udziale 460 uczestnikéw — zorganizowano w roku
sprawozdawczym 60 przy udziale 879 uczestnikoéw
z czego na czlonkéw STOP przypada 339, na innych
340. Na czoto Oddziatéw w tej akcji wysunagt sie Od-
dzial Poznan, ktéry zorganizowal 21 kurséw przy za-
planowanych 4-ch. Na drugim miejscu nalezy posta-
wi¢ Oddziat Bielsko z 13-ma kursami, przy zaplano-
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wanych 7. Nastepne Oddzialy, ktére wykazalty duza
aktywnos$¢ przy organizowaniu kurséw podane w ko-
lejnosci to: Lodz, Krakow, Radom, Elblag i Staracho-
wice. Nie wykazaly na tym odcinku zadnej dziatal-
noéci: Czestochowa, Grudzigdz, Lublin, Nowa Huta,
Matapanew, Stalowa Wola, Warszawa, Wroctaw, Za-
wiercie i Nowa So6l. Te Oddzialy nie zorganizowaty
ani jednego kursu.

Brygady robotniczo-inZynierskie: moga poszczycié
sie znacznymi wynikami. W stosunku do roku 1953,
w ktérym zanotowano 63 brygady robotniczo-inzynier-
skie, w roku sprawozdawczym 1954 notujemy 238 bry-
gad wykonanych na 86 planowanych. Daje to nam
przekroczenie planu o okoto 200°%. Liczba uczestnikéw
bioragcych udziat w brygadach robotniczo-inzynierskich
wynosila 864 ludzi z czego na czlonkéw STOP przy-
pada 613, na innych 251. Plan przewidywal uczestnic-
two 381 czlonkéw STOP. Cyfry te $wiadecza o duzej
aktywnos$ci czlonkéw STOP na odcinku brygad. Naj-
wiekszg liczbe brygad bo 30 notujemy w Oddziale
Bielsko, nastepnie ida Warszawa, L6dz, Radom, Stalo-
wa Wola. Nie wykonaly planu, pomimo znacznej ilo§ci
utworzonych brygad, Starachowice, Matapanew, Kra-
kéw. Zadnej dziatalno$ci na odcinku brygad nie wy
kazaly: Czestochowa oraz Nowa SOl '

Projekly racjonalizatorskie. — Tu nalezy podkreslié
zywiolowy rozwdéj. Plan zakre§lony na rok 1954 nie
przewidywal mozliwosci tkwigcych. w oddzialach na
odcinku tego zagadnienia. Zaplanowana liczba 86 pro-
jektéw racjonalizatorskich nie pozostaje w zadnym
stosunku do liczby wykonanych 1736. Nie mozna tez
mowi¢é o przekroczeniu planu, ale o pomylce jaka
wkradla sie¢ w plan Zarzadu Gléwnego. Plany Oddzia-
16w lepiej oceniajgc swoje mozliwosci zakreslilty sobie
do wykonania liczbe 1232 projektéw przekraczajac ja
w wykonawstwie o okolo 4539. Liczba uczestnikéw
biorgcych udzial w projektach racjonalizatorskich wy-
nosita 1050 ludzi, z czego na cztonkéw STOP przypada
645, na innych 405.

O ile liczba zgloszonych projektéw racjonalizator-
skich jest bardzo korzystna, o tyle niedociagnieciem
naszym jest brak mozliwo$ci podania ilosci zrealizo-
wanych pomystéw racjonalizatorskich oraz podanie
kwot oszczedno$ci przypadajacych z tytutu ich wyko-
rzystania w zaktadach. To zagadnienie ujecia staty-
stycznego projektéw zrealizowanych oraz wykazania
oszczedno$ci winno znalezé wtasciwe rozwiazanie
w roku biezgcym.

Oceniajac prace poszczegélnych Oddzialéw na tym
odcinku nalezy wyrézni¢é Oddzialty: Starachowice,
Bielsko, Poznan, Radom, Malapanew, Ro6dz Zadnej
dziatalno$ci nie przejawily Oddziaty: Czestochowa;
Nowa Sol, Krakéw i Nowa Huta.

Udziat w Klubach Techniki i Racjonalizacji. — W ro-
ku sprawozdawczym udzielono 1383 porad przy pla-
nowanych 630. Udziat czilonkéw STOP w tej pracy
wynosil 474, innych 24. Na tym odcinku rejestrujemy
przekroczenie planu o okolo 100%. W wykonaniu
planu postepu technicznego na tym odcinku zastuguje
na wyroéznienie i podkre§lenie praca Oddzialéw: Ra-
dom, Matapanew, Poznan, Starachowice, L6dz. Nie
braty zadnego udzialu w pracach Klubow Techniki
i Racjonalizacji Oddzialy: Czestochowa, Lublin i No-
wa Sol.

Zobowigzania. — Plan dziatalno$ci na rok 1954
przewidywatl pokrycie 1500 zobowigzan indywidual-
nych oraz 60 zobowigzan zespolowych przy uczestnic-
twie 230 czionkéw. W wykonaniu tego odcinka planu
notujemy 604 zobowiazan indywidualnych oraz 233
zobowiazznia zespolowe przy udziale 478 czlonkow
STOP i 274 innych. Z zestwienia wynikéw widzimy
niewykonanie planu na odcinku zobowigzan indywi-
dualnych. Na wyrdznienie zastuguje Oddzial Bielsko
z wykonaniem 35 zobowijzan zespotowych i 201 zo-
bowigzan indywidualnych. Nastepnie kolejne miejsca
zajmujg Oddziaty: Stalowa Wola, Radom, kodz, Sta-
rachowice, Gliwice, Zawiercie. Brak jakiejkolwiek
dziatalno$ci wykazaly < Oddzialy: Czestochowa, Gru-
dzigdz, Nowa Huta, Malapanew, Krakow.



Reasumujgc prace poszczegdlnych Oddziatéw przy
realizacji przytoczonych wyzej zagadnien mozemy
oceni¢ ich prace na odcinku postepu technicznego.
Ocena taka daje nam nastepujacg kolejnosé¢ Oddzia-
i16w: Bieisko, Radom, £.6dz, Poznan, Starachowice, Sta-
lowa Wola, -Matapanew, Warszawa, Elblag, Krakow,
Gliwice, Zawiercie, Wroctaw, Sosnowiec, Lublin, Gru-
dziadz, Nowa Huta, Nowa So0l, Czestochowa.

Keoniha

Oddziat Grudziadz znajdujacy sie obok Nowej Huty
przejawia dzialalno$¢ nawet dosyé ozywiong, ale brak
sprawozdawczosci nie zezwala na witasciwe jego za-
szeregowanie. Nie znajduja zadnego usprawiedliwie-

nia nie przejawiajace zadnej dzialalnosci Oddzialy:
Nowa Sdél i Czestochowa.
(d. n.)
A G.

»WYCIECZKA JAKICH WIECEJ“

W dniach 17 i 18 grudnia 1954 r. Wroctawski Oddziat
STOP zorganizowal wycieczke techniczng odlewnikow
wojewodztwa wroclawskiego do Fabryki Samochodéw
Ciezarowych w Starachowicach.

W wycieczce wzieto udzial 39 czlonkéw z K6t Zakta-
dowych STOP przy Politechnice Wroctawskiej, Fabry-
ce Wodomierzy, WZM, Pa-Fa-Wag, Technikum Od-
lewniczego w Olesnicy, Zakladu Remontu Maszyn
Widkienniczych w Strzegoniu i Swiebodzickiej Fabry-
ee Urzadzen -Przemyslowych. Wycieczke poprzedzily
narady robocze w poszczegélnych zakiadach, na kto-
rych omawiano zagadnienia, jakimi powinny byly
zainteresowaé sie poszczegdlne grupy zwiedzajac Za-
kiady Starachowickie.

Z uwagi na réznorodny charakter produkcji odlew-
niczej Odlewni Starachowickich uczestnicy wycieczki
mieli moznos$¢é zapoznania sie z wielorakimi procesami
technologicznymi wykonania formy i rdzenia, poste-
pem technicznym i nowoczesng mechanizacjg. Na uwa-
ge zasluguje fakt poprawnej organizacji pracy war-
sztatowej, szczegdlnie w odlewni catkowicie zmechani-
zowanej. W dwoéch odlewniach starego typu uczestnicy
wycieczki podziwiali wyeliminowanie do minimum
recznych pracochionnych i ucigzliwych procesdéw,
szczegblnie transportu wewnetrznego, zmechanizowa-
nego takimi urzadzeniami, jak stoly rolkowe, kolejki
podwieszone, suwnice 1 bardzo rozpowszechnione
w calych Zakladach Starachowickich podnosniki pneu-
matyczne.

Dia zaspokojenia potrzeb trzech odlewni zostata roz-
budowana i nowocze$nie urzgdzona i wyposazona mo-
delarnia.

W warsztatach obrébki mechanicznej i montazu
uczestnicy wycieczki podziwiali réwniez zmechanizo-
wanie transportu wewnetrznego, linie potokowg me-
chanicznej obroébki, taSme montazowg oraz nowocze-
énie urzadzong i wyposazong centralng narzedziownie.

Wszedzie zauwazono tad i porzgdek mimo matej po-
wierzchni produkcyjnej w stosunku do ogromnej pro-
dukcji.

Wycieczka zakonczona zostala wieczorem dyskusyj-
nym, w ktérym wzieli udzial przedstawiciele miejsco-
wego STOP — kol. kol.: Tyminski Zygmunt — prze-
wodniczgcy, Tarnowski Konstanty — sekretarz, Z.
Stawski — przewodniczacy Klubu Techniki i Racjona-
lizacji, Fajkierz — przewodniczgcy Rady Zakladowej,
Strazewski — przewodniczgcy SIMP i inni.

W dyskusji prowadzonej w kolezenskiej atmosferze
poruszono zagadnienia najbardziej interesujgce odlew-
nikéw dolnoslaskich jak: sposoby wprowadzania poste-
pu.technicznego, metody realizacji usprawnien racjo-
nalizatorskich, sposoéb opracowywania kart instrukecji
technologicznej dla produkcji istniejgcej i nowowpro-
wadzonej, prowadzenie zeliwiakéw, naprawy obmurza
i uzywanych do tego materiatéw, sprawa jakosci odle-
woéw, metody zwalczania brakéw. Specjalng uwage po-
Swigcono zagadnieniu szkolenia kadr odlewniczych

i zorganizowaniu przy centralnej narzedziowni komor-
ki warsztatowej specjalnie przeznaczonej do realizacji
wnioskow racjonalizatorskich.

Z wielkosci warsztatu racjonalizatorskiego i jego
wyposazenia oraz ilo$ci kierowanych do niego zlecen
mozna wnioskowac¢ o duzej ilo$ci sktadanych i wpro-
wadzanych wnioskéw, co zreszta potwierdza sie w po-
stepie technicznym wprowadzonym na odcinku ostat-
nich lat. Ozywiong dyskusje prowadzili miejscowi kol.
kol. Fajkierz, Tyminski, Strazewski, Slawski oraz z Fa-
bryki Wodomierzy kol. kol. Polanski, Szalewicz, Ku-
klinski 1 z Technikum Przemystu Odlewniczego kol.
Jaworski. Dyskusja wykazata celowos$¢ i stusznos$é tego
rodzaju wymiany doswiadczen, gdyz na tle Swiezo na-
bytych doswiadczenn dala mozno$¢ pogiebienia swej
wiedzy zawodowej i pozwolila na poréwnanie poziomu
techniki we wlasnym zakladzie z poziomem techniki
przodujacych zaktadéw jakimi sg niewatpliwie Zakta-
dy Starachowickie. Z zainteresowania mozna sadzi¢, ze
niejeden z uczestnikéw wycieczki wykorzysta swoje ob-
serwacje dla usprawnienia i racjonalizacji pracy
w odlewni swojego zakitadu. Szkoda tylko, ze wigk=-
szos¢ Kolegéw nie mogta skorzysta¢ z wycieczki, nie
mogac uzyska¢ delegacji ze swych zakladéw pracy.

Na zakonczenie uczestnicy zwiedzili powstajace no-
woczesne osiedle pracownicze, bedace zaczgtkiem no-
wego miasta ,,Starachowice®. Dato to mozno$¢ poréw-
nania chaotycznego budownictwa mieszkaniowego za
czasow kapitalistycznych z nowoczesnym budowni-
¢twem socjalistycznym. Rozmach budownictwa miesz-
kaniowego i przemyslowego Starachowic, wprowadzo-
na nowoczesna technika, wzorowa organizacja warszta-
towa, to powazne przeobrazenia, ktoére mogly zajs¢
jedynie w dobie Socjalizmu.

Uczestnicy wycieczki wszedzie spotykali sie z ser-
decznoscig, ustuznos$cig i grzecznos$cig. Kazdy z czlon-
kéw  zatogi udzielat bardzo chetnie wyczerpujgcych
informacji. Totez ta droga . skladamy serdeczne po-
dziekowania calej zalodze, a przede wszystkim Dy-
rekeji i Radzie Zakladowej w osobie Kol. Fajkierza za
obywatelskie ustosunkowanie sie do sprawy wycieczki
technicznej; Starachowickim Kotom STOP i SIMP
w osobach kol. kol. Tyminskiego, Tarnowskiego, Stra-
zewskiego za wzorowe zorganizowane zwiedzenia Za-
ktadoéw oraz przewodnikom kol. kol. Sutawko i Raczyn-
skiemu za fachowe informacje i oprowadzanie wyciecz-
ki po Zaktadach.

Zachwyceni odlewnicy dolnoslgscy wyrazajac sie
o wycieczce ,,wycieczka jakich wiecej“ chca przez to
powiedzie¢, ze brak jest im kontaktu z zaktadam o bo-
gatej tradycji zawodowe], umiejacymi stosowaé nowo-
czesne metody pracy, doskonali¢ technologie oraz ze
wiele odlewni dolno$laskich daleko jest od nowocze-
snosci i pracuje metodami przestarzalymi. Bezposredni
kontakt i ozywione dyskusje na tle przeprowadzonej
wycieczki wydaja sie wiasciwg drogg do wprowadzenia
nowoczesnych metod pracy dla budowy Socjalizmu, dla
dobra ludzi pracy.

Ignacy Kukliriski
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Z wydawnicty

KSIAZKI NADESEANE

7ZBIGNIEW GODLEWSKI — WADY ODLEWOW
ZELIWNYCH, Warszawa 1955, PWT, str, 225, rys. 144,
tabl. 35, cena zt 18.—

W ksigzce podano opis wad odlewow zeliwnych, spo-
soby ich wykrywania, przyczyny powstawania oraz
sposoby zapobiegania powstawania tych wad. Praca za-
wiera réwniez metody naprawy wadliwych odlewow.

Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzow i technikow
odlewnikéw oraz dla inzynieréw technologéw pracuja-
cych w odlewniach i dziatach gléwnego metalurga.

K. BOSIACKI, K. MARCINIAK, F. SEYNA — ZA-
RYS TEOCZNICTWA, Warszawa, 1955, PWT, str. 326,
rys. 422, tabl. 50, cena zi 20—

W ksigzce oméwiono procesy tloczenia, konstrukcje
i zasady konstruowania ttocznikéw, prasy, mechaniza-
cje i automatyzacje proceséw tloczenia i zasady proje-
ktowania proceséw technologicznych.

Ksigzka ta zostala zatwierdzona pismem CUSZ
Nr VIII, PD 5(Bo) 3/54 z dnia 12.VI.1954 r. jako pod-
recznik zastepczy dla wydziatu obrobki plastycznej
technikum mechanicznego kl. 1V,

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 1/55 przynosi
m.in. nastepujace artykuly: inz. J. Skrzekot — »,Dwa
kierunki — naprz6d i wstecz — w technice §wiatowej*,
I. Karasiew — ,,Realizacja projektéw wynalazcéw i ra-
cjonalizatoréw zrédtem stalego wzrostu i doskonalenia
produkcji, inz. St. Bartoszewicz, mgr T. Topolnicki —
,Wymiana doswiadczen miedzynarodowych w zakresie
postepu technicznego w budownictwie®, mgr A. Fonar,
Fr. Kobytecki — ,,Wiecej inicjatywy i troski o produk-
cje uboczng®, dr inz. T. Schwartz — ,Rozwd@j grzejni-
ctwa elektrycznego®, inz. J. Kolendowski — ,nZagad-
nienie wyposazena maszynowego kopalh odkrywko-
wych i rob6t ziemnych budownictwa®, inz. A. Dwo-
rzecki — ,Przemyst rolno-spozywczy w Polsce Ludo-
wej*, inz. T. Klarner — ,Jeszcze o konferencji oszcze-
dzania energii elektrycznej“, oraz dzialy: Nowiny tech-
niczne z prasy zagranicznej, Wolna trybuna, Sprawy
organizacyjne NOT i Stowarzyszen.

PRZEGLAD TECHNICZNY w zeszycie nr 2/55 znaj-
dujemy m.in. nastepujace artykuly: Dr J. Pazdur —
,Rola Przegladu Technicznego w rozwoju polskiej tech-
niki%, in2z. M. Pszenicki — ,Wszechzwigzkowa narada
pracownikéw budownictwa w Moskwie®, inz. F. Libi-
szowski — ,,Metody produkcji elementéw wielkoptyto-
wych¥, prof. dr. inz. B. Hummel, inZ. H. Bahr — ,Za-
stosowanie w produkecji destylowanej metody suszenia
drewna¥, inz. W. Ktopotowski i mgr L. Dobrowolski —
,Sytuacja i perspektywy gospodarki przemystowymi
surowcami wtérnymi®, inz. F. Horszczaruk — ,Zwiek-
szenie produkcji pasz przemystowych w Swietle uchwa-
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ty Prezydium Rzadu®, inz. A. Wisniewski — , Aktual-
ne zagadnienia kontroli technicznej w przemysle ma-
szynowym*, inz. T. Wasiljew — ,Czas uporzadkowaé
pojecia i terminy organizacyjne w przedsigbiorstwie®.

HUTNIK w zeszycie nr 1/55 znajdujemy m.in. naste-
pujace artykuty: Wt. Gryksztas — ,,Nasze dziesigsiecio-
lecie¥, prof. dr. J. Kamecki, inz. J. Sedzimir i nz. Z.
Zembura — ,Metalurgia i wtasno$ci germanu®, mgr
inz. A. Semkowicz — ,,Stale wysokostopowe z dodat-
kiem azotu®, inz. K. Nowak — ,Trwalo$¢ obmurza
wielkiego pieca nie zalezy tylko od jako$ci blokow we-
glowych®, inz. W. Wréblewski — ,Zasady zamocowa-
nia matryc w mtotach®, inz. A. Troskolanski — ,Porad-
nik techniczny ,Mechanik®. W dziale ,Nowo$ci z dzie-
dziny hutnictwa‘ zamieszczono prace: — ,, Niskostopo-
we stale konstrukcyjne z dodatkiem boru®“ — S. Woj-
ciechowski; — ,,O oszczedno$¢ zelazomanganu przy wy-
tapianiu stali“ — L. Andrejew.

HUTNIK zeszyt nr 2/55 zawiera m.in. nastepujace ar-
tykuly: inz. A. Ofiok — ,Naukowy Zjazd Hutnikow
zorganizowany przez Komitet Hutnictwa PAN w dniach
5, 6 i 7. V1. 1954 r. w Nowe] Hucie“, prof. mgr inz. F.
Staub i inz K. Joszt — ,,Wspoéiczesne poglady na utwar-
dzanie dyspersyjne stopéw metali®, a w dziale ,Nowo-
$ci z dziedziny hutnictwa* zamieszczono prace: St. Ru-
ranski — ,Rozrost ziarn®, L. Tyszka — ,Wazniejsze
osiagniecia w dziedzinie technologii zelaza i stali
w 1953 roku‘.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 2/55 za-
mieszezono m.in. nastepujace artykuly: mgr inz. C.
Murski — ,Mtodziezowe brygady w walcowniach®,
mgr inz. W. Hansel — ,Przygotowanie kadzi odlewni-
czej do spustu wytopu stali“, inz. Z. Kotas — »Spieki
fajalitowe®, a w dziale: ,,Z do$wiadczen radzieckich®
znajdujemy artykul mgr inz. L. Andrejew — ,,0szcze-
dzajmy zelazomangan przy odtlenianiu stali®.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 1/55 zawie-
ra m.in. nastepujace artykuly: — ,IV Zjazd Spawalni-
kéw Czechostowackich®, prof. inZ. J. Pilarczyk — ,Kie-
runki rozwojowe spawalnictwa w Polsce®, mgr inz. J.
Wegrzyn — ,,Wplyw pewnych czynnikow na wlasnosci
spawalnicze topnikéw do spawania lukiem krytym*
oraz dzialy: Z praktyki warsztatowej, Przeglad prasy
zagranicznej.

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt nr 1/55 przynosi
m.in. nastepujace artykuly: mgr in2. Z. Keh — ,Naj-
blizsze zadania w zakresie eksportu maszyn cigzkich®,
prof. mgr inz. Z. Rytel — ,,Dobor silnika okretowego®,
mgr inz. J. Dietrych — ,,Obliczanie predko$ci przesie-
wanego materiatu®, mgr inz. A. Dziama i mgr inz. Z.
Lawrowski — ,Badania materialéw tozyskowych na
przyrzadzie wahadtowym®, inz. Schumann — ,Maszy-
ny wytrzymatoéciowe produkcji NRD¥, mgr inz. A. So-
sinski — ,Zagadnienie rozdziatu lub polgczenia czyn-



nosci technologa i technika normowania“, mgr in2. J.
Chudzinski — ,,W sprawie zwiekszenia zakresu stoso-
wania rysunkéw w rzutach aksonometrycznych®, £.
A. — ,Silta skrawania i zuzycia mocy przy szyb'koécio-
wym frezowaniu gwintéw*.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 1/55 przy-
nosi m.in. nastepujace artykuly: A. M. Osokin — ,,Wal-
ka z porowatoscig skurczowg odlew6éw kokilowych ze
stopéw magnezu‘, I. P. Pietrow — ,,Wytwarzanie zeli-
wa sferoidalnego w zbiorniku zeliwiaka“, I. P. Krja-
nin — , Nowa technologia odlewania }opatek turbiny
dla Elektrowni Wodnej w Kujbyszewie“, B. T. Fiszel —
»Praktyka opracowywania wstepnego projektu proce-
su technologicznego dla produkcji wielkoseryjnej i ma-
sowej*, N. P. Aksienow — ,,Rozwdj teorii pneumatycz-
nych formierek-wstrzgsarek®, A. D. Akimienko i A. A.
Skworcow — ,,Charakterystyki dmuchaw z wirujacy-
mi ttokami“, 4. M. Niejmark — ,,Urzadzenie dla réw-
noczesnego suszenia i przesiewania piasku, I.'S. Ga-
jew i W. W. Polowikow — ,Wplyw aluminium na
strukture, wielko$¢ ziarn austenitu i udarnosé¢ staliwa
$rednioweglowego*, G. M. Dubicki — ,,Wspdlczynnik
. oporu formy i jego ustalanie“, M. P. Samojlow —
,,Szybkos$¢ stygniecia odlewdédw zeliwnych i nagrzewa-
nia rdzeni“, M. I. Chudych — ,,Zastosowanie zeliwa ty-
tanowo-miedziowego w budownictwie maszyn widkien-
niczych*, A. A. Jurgenson i N. A. Ziernowa — ,,Wlasno-
$ci mechaniczne i mikrostruktura brgzéw Br OS-10-2
i Br O0S-10-10%, J. G. Lifszyc — ,Kontrola jako$ci
w warunkach produkcji masowej zeliwa ciggliwego
odpornego na Scieranie®“, A. N. Samojtow i I. W. Cha-
rin — ,,Z doswiadczen produkcji odlewoéw z metali nie-
zelaznych®, A. G. Nowak — ,,Oczyszczanie brazéw cy-
nowych od domieszek aluminium®, D. P. Gluchow —
,Nadtapianie mimosrodow staliwnych waléow rozrzad-
czych silnika samochodowego zeliwem odpornym na
Scieranie“, A. L. Sejman — ,,Wzmocnienie konstrukcji
cczyszcezarki bebnowej“, L. S. Konstantinow —. ,Przy-
czynek do teorii odlewania ods$rodkowego“, L. P. So-
towjew i inni — ,Przyczynek do zagadnienia hydra-
ulicznego oczyszczania odlewow*.

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 2/55 przy-
nosi m.in. nastepujace artykuly: I. N. Jukalow —
»Wplyw struktury i sktadu zeliwa na jako$§é¢ emalii®,
W. I. Sotdatienko i inni — ,,Odlewanie skomplikowa-
nych odlewéw z zeliwa sferoidalnego®, D. T. Zielen-
ski — ,,Wplyw skladu chemicznego zeliwa na $cieral-
nos¢ klockéw hamulcowych®, L. O. Sokotowski i A, G.
Kapalin — ,Dodawanie do cieklegn stopu Al-13 soli
KyZrFg z nastepnym przedmuchiwaniem azotem®, I. J.
Kimmel i inni — ,,Mechanizacja przygotowania mas
formierskich®, A. B. Frenkiel — , Racjonalna konstruk-
cja dyszy dla sprezonego powietrza“, S. Z. Stotbowoj —
,,Obliczanie zuzycia powietrza podczas pracy pneuma-
tycznej mechanizméw wstrzgsajacych®, W. A. Zacha-
row — ,,Wtaciwos$ci procesu otrzymywania zeliwa sfe-
roidalnego®, I. W. Gorbaczew — ,ROwnanie M. A.
Kisztata®“, T. G. Diemidowa i M. N. Kuniawski— , Har-
towanie izotermiczne zeliwa sferoidalnego®, I. M. Sza-
powalt — , Krajowe do$wiadczenia w produkecji dwu-
warstwowych walcow hutniczych®, P. I. Szportienko —
,Odlewanie garnkéw w kokilach“, W. N. Odinokow —
,Unifikacja wyposazenia modelarskiego dla odlewéw

staliwnych®, M, A. Akonian — ,Maszynowe formowa=
nie brytwan“, N. N. Wiejrauch i I. G. Dienisienko —
Produkcja odlewéw w formach trwalych®.

ONTODE w zeszycie nr 1/55 zamieszczono m.in. na-
stepujgce artykulty: M. Kirdlyi — ,,Wspoélczesne zagad-
nienia zeliwiakowe*, Z. Nagy — ,,Przenikniecie metalu
do materiatu formierskiego“, L. Rohdcs — ,,Wspoicze-
sne zagadnienia planowana w odlewni“, B. Déda —
,Dyskusja nad artykulem L. Rohics’a pt. — ,,Wsp6t-
czesne zagadnienia planowania w odlewni* oraz dzialy:
Przeglad krajowej i zagranicznej prasy technicznej,
Dzial bibliogroficzny.

METALLURGIE U. GIESSEREITECHNIK w zeszy-
cie nr 12/54 znajdujemy m. in. nastepujace artykuly:
R. Stoof — ,Radzieccy ludzie — radzieccy inzyniero-
wie“, I. P. Bardin — ,Reakcje w wielkim piecu“, G.
Struve — ,, Kontrola biegu wielkiego pieca przez analizy
gazdéw", —iStan piecéw martenowskich w NRD od wrze-
$nia 1954, L. Ullsperger — ,,Zmiany konstrukcji pieca
martenowskiego typu Maerz“, N. S. Kreszczanowski
i inni — ,,Wplyw boru na wtasnosci stali austenitycznej
Cri5Ni25%, W. Kiintscher — ,, Rozwazanie o zastosowa-
niu zabiegu wahadlowych proceséw metalurgicznych®,
A. Lange. — _Przyczynek do zagadnienia przerobki
ubogich rud“, F. Brock — ,Konferencja odlewnicza
w Lipsku 1854, a w dziale Z praktyki prace: — ,,Oce-
na kwalifikacji formierza“, —,,Gruboziarnistos¢. stopow
Al-Si“, — , Technologia odlewni*. Dziat Przeglad pism
technicznych przynosi prace: — ,Walka z platkami
$nieznymi w stali“, — ,,Posta¢ grafitu podczas wyza-
rzania zeliwa zawierajgacego magnez*, — ,,Odsiarczanie
zeliwa serpentynem®, — , Piec indukcyjny do topienia
metali niezelaznych*.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK zeszyt
nr 1/55 obejmuje m.in. nastepujace artykuly: M. H.
Kramer — ,Sprawozdanie z wyniku zastosowania za-
lecen prof. I. P, Bardina®“, Dr Emicke — ,,Zadania Sek-
¢ji Walcownictwa Komisji Naukowo-Technicznej Mi-
nisterstwa Przemystu Ciezkiego NRD“, K. H. Lucas —
,,Obliczenie wskaznikéw obcigzenia statycznego i dy-
namicznego walcéw do blach®, O. Emicke — ,,Zagad-
nienia statystycznego i dynamicznego obcigzenia wal-
carki“ — W. Feige — ,,Praktyczne zastosowanie przy-
rzgdu ,,Eltas” do oceny jako$ci urzadzen walcarki,
E. Loffler — ,,Podniesienie produkcji i jako$ci odle-
woOw — zadanie naszych odlewni na rok 1955“, W Ball-
hause — Polepszenie jakosci pierwszego zeliwa przez
wzbogacenie dmuchu tlenem*, H. Rieger — ,Peknie-
cia duzych odlewow zeliwnych*, H. Pautsch — ,,Wen-
tylacja w odlewni® Dziat Z praktyki odlewniczej przy-
nosi prace:—,,Spawanie odlewow ze stopéw magnezu*
a dziat Przeglad pism technicznych: — ,,Do$wiadczenia
wegierskie wykonywania walcéw utwardzonych z ze-
liwa sferoidalnego®“, — , Formowanie ze skrzynkami
usuwalnymi“, — , Nowy sposéb formowana w masie
formierskiej*.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie nr 2/55 znajdujemy m in. nastepujgce artykuly:
O. Mentzel — ,,Czy inzynier odpowiada za rentowno$é
przedsigbiorstwa®“, O. Emicke — ,,Nomogramy dla obli-
czenia obcigzen walcarek dla blachy®, M. Giindel —
,Badania silnikéw pradu statego dla ciezkich walca-
rek“, F. Dubielzig — ,Dalszy rozwdj zastosowania dla
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staliwa nadlewdéw z egzotermiczng otuling®, O. Ger-
stman — ,,Masy ze szklem wodnym dla zeliwa“, G.
Speer — , Piec Frauenknechte®, R. Kraus — ,,Normali-
zacja aparatury do okreslania wegla w stopach zela-
za“, Dzial Przeglad pism technicznych zawiera prace:
,,Odlewanie precyzyjne — tytan i wanad w zeliwie*
a dzial Z praktyki odlewniczej — ,,Przyczyny brakow
muszg by¢ dokladnie ujete®.

GIESSEREI zeszyt nr 1/55 obejmuje m.in. nastepuja-
ce artykuly: — ,,Z Nowym Rokiem*, H. Jungblutt —
,Ocena jakoséci koksu za pomoca probnych wytopoéw
w zeliwiaku“, H. Timmerbeil — ,Zeliwo sferoidalne
jako tworzywo na odlewy maszynowe oraz odlewy na-
razone na dzialanie wysokich temperatur i czynnikéw
chemicznych®, P. A. Heller — ,,Czy zeliwo sferoidalne
nalezy uwazaé za odrebny rodzaj tworzywa? a dziat
Przeglad pism technicznych prace: — ,Magnetyczne
i elektryczne wtasnosci zeliwa*, — ,,Statystyczna kon-
trola jakos$ci“, — ,Zeliwiaki z chlodzeniem wodnym®.
Dzial Z praktyki odlewniczej zawiera prace: — ,Po-
chylenia $cianek modeli“ a dzial Pytania i odpowie-
dzi: — ,,Wady odlewéw®, — ,Zgar manganu, krzemu
i zelaza w zeliwiaku®.

GIESSEREI zeszyt 2/55 przynosi m.in. nastepujgce
artykuty: W. Fuchs — , Nowoczesne sposoby odlewa-
na wlewkow ze stopow lekkich®, E. Samel — ,Doklad-
ne pomiary temperatury cieklych metali“ a dziat Prze-
glad pism technicznych prace: — ,,Otrzymywanie zeli-
wa sferoidalnego w piecu indukcyjnym®, — ,Postep
w dziedzinie Zeliwa szarego®. Dzial z praktyki odlew-
niczej zawiera prace: — ,,Zjawiska zwigzane z przeply-
wem cieczy“ a dzial Pytania i odpowiedzi prace: —
,Wywigzywanie dyméw i gazéw z form i rdzeni, —

Zeliwna wyktadzina piecow*, — ,,Pecherze w odlewach
zeliwnych®, — Kociol staliwny jako zbiornik wodoru
i helu¥“, — ,,Odpadki rudy do zarzena‘“, — ,,Odzuzla-
cze*, — , Litery odlewane.

GIESSEREI zeszyt nr 3/55 zawiera m.in. nastepujgce
artykuly: K. Wirta — ,Dielektryczne suszenie rdzeni‘,
H. Derlon — ,,Wplyw masy formierskiej na jako$§¢ od-
lewu*. Dzial Przeglad pism technicznych zawiera pra-
ce: — ,,Odlewanie odsrodkowe rur staliwnych*, — , Do-
S§wiadczenia z ruchem pieca z elektrodg weglowa*
a dzial Z praktyki odlewniczej: — K. Geilenkirchen —
,O zmniejszenie ilo$ci brakéw*. Dziat Pytania i odpo-
wiedzi przynosi prace: — ,,Zanieczyszczenia przy odle-
waniu nakretek z mosigdzu specjalnego®, — ,,Odlewy
ze stopéw lekkich wykonywane wediug modeli prze-
stanych przez zamawiajgcego“, — ,Odlewanie piyt

z zeliwa“, — ,Naprawa uszkodzonej ta§my transporte-
row* a dziat Przeglad normalizacji: — , Tolerancja wy-
miarowa odlewow*.

GIESSEREI w zeszycie nr 4/55 znajdujemy m.in. na-
stepujgce artykuly: S. Forslund — ,,Okre$lanie sposobu
i szybko$ci odlewania stali“ a dziat Przeglad pism tech-

nicznych: — ,,Jak unika¢ wad w odlewni stopow alu-
minium*, — ,Topienie magnezu w staliwnych tyg-
lach®, — ,,Niebezpieczenstwo pylu w odlewni. Dzial

Z praktyki odlewniczej przynosi prace: E. Lotze —
»Nazeranie tygli grafitowych przez metal, topniki i pa-
liwa“, — ,,Zeliwne kotly do topienia, sktad chemiczny,
technika wykonania formy*, — ,,Przerdb zuzytej rudy
do wyzarzania“ — ,,Odlewy utwardzone®, — ,,Tworze-
nie sie welny zuzlowej przy ruchu zeliwiaka®.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
zeszyt nr 2/55 zawiera m.n. nastepujgce artykuly:
A. Graham, K. F. A. Walles — ,,Zalezno$ci pomigdzy
diugo- i krotkotrwalg wytrzymatoscia handlowego sto-
pu na rozcigganie i petzanie“, — ,,Wplyw temperatury
i szybko$ci odlewania na strukture wlewka", R. P.
Agarwala, H, Wilman — ,Odksztalcenie krysztalow
zelaza przez jednokierunkowe S$cieranie*, L. H. W. Sa-
vage, M. D. Ashton — ,Zachowanie ciepla wlewka.
Ostyganie 15-to tonowych wlewkéw od odlania do
Sciggniecia wlewnicy*, B. G. Baldwin — ,Powstawanie
i rozktad Mercynitu (FeO » Al:03)¢, E. T. Turkdogan —
,Podzial siarki miedzy gazy, zuzel i metal w warun-
kach topienia zelaza i stali“, E. T. Turkdogan, R. A.
Hancock — ,Termodynamika wegla rozpuszczonego
w stopach zelaza“ cze$¢ III; — , Rozpuszczalno$¢ we-
gla w stopach zelazo-siarka“, R. E. Lismer, F. B. Pic-
kering — ,Mikroskopowe badania probek zelaza za-

.wierajacych wtracenia zwigzkéw krzemu*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
w zeszycie nr 3/55 zamieszczono m. in. nastgpujace
artykuly: W. E. Bargett, M. G. Gemmill — ,,Przyczyny
zmiennej wytrzymato$ci na pelzanie w zasadowych sta-
lach martenowskich“, A. E. El Mehairy — ,,Odtlenial-
nosé rud zelaza“, M W. Thring, D. Smith — ,,Ulepszo-
ny model do obliczania przeplywu ciepla w piecu
martenowskim®, B. Cina — ,,Stata ré6wnowaga auste-
nitu w stopach chromoniklowych 18/8“, G. T. Harris,
H. C. Child, J. A. Kerr — ,,Wplyw skladu stopéw do
turbin gazowych na ich odporno$¢ na zendrowanie
i korozje pieciotlenkiem wanadu*, P. M. Cook — ,Za-~
lezno$¢é mechanicznych wtasno$ci odkuwek od odksztat-
cen miejscowych®, M. D. J. Brisby, W. O. Pendray —
,Dostarczanie zlomu do piecéw martenowskich®, W.
Ernest — ,,Odzyskiwanie ciepta odpadkowego w zwigz~
ku z wytwarzaniem energii elektrycznej“.
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PRZEGLAD DOKUMENTACYINY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACI)I ODLEWNICTWA
DCDATEK DO MIESIECZNIKA .PRZEGLAD ODLEWNICTWA~

ROCIZNIK V

KRAKOW, MARZEC — KWIECIEN 1955 R.

ZESZYT Nr3—4

621.72 MODELARSTWO

48 621.741.1:621.744.57 I0 — 3-4.55

Biezpalcew 1. N., Gierman W. G.: Doswiadczenie or-
ganizacji . skladu modeli w edlewni przy formowaniu
maszynowym. ,,Opyt organizacji sklada modielej ma-
szinnoj formowki w litiejnom cechie®.Lit. Proizwod.,
Nr 7, pazdz. 54, s. 8; 30 X 22 cm, 1 str., 2 fot., 2 rys. —
Podano fotografie i szkice specjalnych stojakéw do
przechowywania plyt modelowych. Stojaki zaopatrzo-
ne sa w proste urzadzenia pozwalajace na tatwe zdej-
mowanie’ pltyt modelowych i ich umieszczanie na sto-
jaku.

49 621.72:513 I0 — 3-4.55

Geometria w modelarni. ;,Geometrie in der Modell-
tischlerei. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 24, grud. 54,
s. 479; 30 X 21 cm, 1,2 str., 4 rys. — Na podstawie arty-
“kutu z Foundry Trade J., t. 96, Nr 1965 opisano przy-
klady zastosowania w praktyce modelarskiej prostych
metod geometrycznych ulatwiajgcych w wielu przy-
padkach wykonywanie modeli lub ich naprawe.

50 621.725:621.646.2 I0 — 3-4.55

Rohde O.: Model korpusu zaworu. ,,Ventilgehdusemo-
dell“. Gieserei-Praxis, t. 72, Nr 20, pazdz. 54, s. 404:
A4, 1,5 str., 11 rys. — Opis konstrukcji modelu korpusu
malego trojdroznego zaworu zeliwnego (gabaryt 150 X
150 X 100). Podano rysunki odlewu, modelu i skrzynki
rdzeniowej. Artykut moze by¢ wykorzystany jako ma-
terial do szkolenia modelarzy.

621.74 ODLEWNICTWO

51 621.74:62.002.2 10 — 3-4.55

Gassner W.: Co musi wiedzie¢ konstruktor o odlewni-
ctwie? ,,Was muss der Konstrukteur vom Giessereiwe-
sen wissen?‘ Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 19, pazdz. 54,
s. 368; 30 X 21 cm, 2,3 str. — Podano wigkszos¢ pod-
stawowych, niezbednych dla konstruktora wiadomos$ci
z odlewnictwa. Podkreslono korzysci stalego kontaktu
i wspolpracy konstruktora z odlewnikiem, ktéra po-
winna rozpoczynac¢ sie juz przy wstepnym szkicowaniu
konstrukcji.

52 621.74:621.791 IO — 3-4.55

Mottram H.: Odiewy czy czesSci spawane? ,,Castings
versus weldments“. Foundry Trade J., t. 97, Nr 1997,
grud. 54, s. 687; 25 X 19 cm, 11 str., 16 rys. — Opisano
doswiadczenia jednego z zaktadéw, ktoéry produkuje
zarowno odlewy staliwne jak i spawane czeSci maszyn.
Na przyktadach kilku cze$ci poddano analizie celowo$é
zastosowania obu technologii. Poré6wnano koszty ma-
terialow, robocizny oraz obroébki mechanicznej. Arty-
kut zastuguje na uwage naszych czytelnikéw.

53 621.74:657.47 IO — 3-4.55

Carter J. L.: Z ceny za funt do ceny za sziuke. ,,From
price per pound to price per piece”, Amer. Foundry-
man, t. 26, Nr 3, wrzes. 54, s. 59; A4, 2 str, 1 fot. —
Uzasadniono korzysSci przejsScia z metody kalkulacji
cen odlewow wedlug ich ciezaru na nowoczesng kal-
kulacje indywidualnego kosztu odlewu: ceny za sztuke.

54 621.74:657.47:389.6 I0 — 3-4.55

Busby Wm.: Zastosowanie norm w kontroli kosztow.
,Use of standards of controlling costs“. Trans. amer.
Foundrym. Soc., t. 61, maj 53; Proc. of the 57th Annu-
al Meeting, Chicago, s. 457; 3021 cm, 9,4 str., 3 wykr.,
7 tabl. — Opisano metode ustalania kosztow witasnych
odiewni, pozwalajaca na bardziej wnikliwg ich anali-
ze, co utatwia z kolei walke o obnizke kosztéw. Po-
dano metody i przyktady obliczania kosztoéw robocizny
bezposredniej i posredniej, kosztu cieklego metalu itp.

oraz wykresy uzalezniajgce wysokos¢ kosztow w zalez-
nosci od produkcji. e

55 621.74:658.5 I0 — 3-4.55
Annich M. E.: Kazdy moze usprawnié¢ prace. ,, Anybody
can simplify work®“. Amer. Foundryman, t. 26, Nr 5,
list. 54, s. 48; A4, 4 str., 1 fot.,, 3 rys., 5 tabl. — Omoé-
wiono zasady usprawnienia pracy i stopniowg realiza-
cje tych zasad w codziennej pracy. Zwrécono uwage
na S$cistg zalezno$¢ pomiedzy usprawnieniem pracy
a silnym rozwojem przemyslu w czasach obecnych.
Scista analiza pracy pod wzgledem ekonomicznym po-
zwala na zwiekszenie zarobkow robotnikéw.

56 621.74.041:669.715.721 I0 — 3-4.55

Schulenburg A.: Z praktyki wykonywania piaskowych
odlewéow z hydronalium. ,,Aus der Praxis des Hydro-
nalium-Sandgusses®. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 24,
grud. 54, s. 474; 30X21 cm, 2,8 str. — Podano szczegd-
jowe wskazowki i uwagi o wykonywaniu odlewow
z hydronalium (5—12% Mg, do 1% Si, do 0,5 Mn,
reszta Al). Wiasno$ci mechaniczne i fizyczne stopu,
zastosowanie, topienie (sole rafinacyjne, optymalna
temperatura). Formowanie; rodzaj masy formierskiej,
charakterystyczne cechy ukladow wlewowych, stoso-
wanie ocnhtadzalnikow.

57 621.74.042 10 — 3-4.55

Schiffers H.: Rozwdj odlewnictwa odsrodkowego od
roku 1946. ,Die Entwicklung der Schleudergussver-
fahren seit dem Jahr 1946%. Giesserei, t. 41, Nr 23, list.
54, s. 618; 30X21 cm, 6,6 str., 1 tabl. — Omoéwiono
w oparciu o patenty i artykuty z prasy technicznej
rozwo0j odlewnictwa odérodkowego od roku 1946,
w szczegolnosci ulepszenia konstrukeyjne urzadzen od-
lewnictwa ods$rodkowego i stosowanie niemetalicznego
wylozenia form metalowych od wewnatrz oraz zastoso-
wanie suchych i mokrych rdzeni o wysokich witasciwo-
Sciach wytrzymatosciowych. Odlewnictwo od$rodkowe
jest stosowane coraz czesciej w celu otrzymania wyso-
kojakosSciowych odiewédw metali zelaznych i koloro-
wych.

58 621.74.042:621.746.6 I0 — 3-4.55

Bajkow A. I.. OsobliwoSei procesu krystalizacji przy
odiewaniu odsrodkowym. ,,Osobiennosti processa kri-
stallizacji centrobieznoj otliwki‘. Lit. Proizwod., Nr 6,
wrzes. 54, s. 20; 30 X2 cm, 3,2 str., 9 rys., 4 poz. bibl.—
Rozpatrzono charakterystyczne cechy krzepniecia me-
talu dla czterech zasadniczych wariantéw: krzepniecia
ciata ksztaitu bryty obrotowej o prostym profilu odle-
wanego do kokili. j.w. odlewanego do formy metalo-
wej z koszulkg piaskowsa, krzepniecia odlewu odlewa-
nego pod ci$nieniem ods$rodkowym do formy metalo-
wej oraz krzepniecia odlewow odlewanych pod ci$nie-
niem odsrodkowym do formy piaskowej. Stwierdzono,
ze zasadniczym czynnikiem  powodujgcym wigksza
$cistos¢ odlewow odsrodkowych jest kierunkowe krze-
pniecia odlewu. Rola sit odsrodkowych sprowadza sie
tylko do zapewnienia wiasciwego ksztaltu odlewu.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

50 621.741.1.002.5 I0 — 3-4.55

Paschke F.: Niektére interesujace nowosci w odlew-
niach. ,,Einige interessante Neuheiten fiir Giessereien®.
Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 24, grud. 54, s. 467; 30 X
21 cm,, 3,8 str., 19 fot. — Przeglad drobnych uspraw-
nien warsztatowych wzietych z praktyki odlewniczej.
Miedzy innymi podano praktyczng konstrukcje taczek,
wobzka recznego do rdzeni, mieszarek do mas rdzenio-
wych, kadzi recznych dla stopéw miedzi, ochtadzalni-
kow; podano rowniez nowy sposéb uszczelniania form,
naprawy zeliwiakow itp.



60 621.741.1:628.511 IO — 3-4.55

Dobos G.: Zagadnienie pylu w odlewni , Az Ontodei
porkérdés®. Ontode, t. 5, Nr 7, lip. 54, 5. 166; 29X20 cm,
1.5 str. — Pylica kwarcowa jest czestym zjawiskiem
wsrod obstugi zakladow odlewniczych. Jest ona spo-
wodowana obecnoscig pytu kwarcowego w atmosferze
roboczej odlewni, o wielko$ci ¢ 0,5-+5 p. Podano ope-
racje, przy ktéorych powstajg najwieksze ilosci pytu
i w zwigzku z tym konieczno$é zastosowania urzgdzen
ochronnych. Zwrécono uwage, ze podobnie szkodliwie
dzialajg dymy metalowe.

61 621.741.1:658.562 IO — 3-4.55

Kontrola odiewow i brakéw w odlewni. ,,Guss- und
Ausschuss-Kontrolle in der Giesserei. Giesserei-
Praxis, t. 72, Nr 20, pazdz. 54, s. 402; A4, 1 str. — Pod-
kre§lono konieczno$¢ biezgcej kontroli brakéw w od-
lewni. Kontrola, powinna by¢ przeprowadzona przy
udziale formierza, ktéry wykonal dany odlew. Zaleca
sie rowniez dla celéw szkoleniowych prowadzi¢é kon-
trole brakéw w obecno$ci uczniéw formierskich.

62 621.741.4:658.562 I0 — 3-4.55

Newton N. Y.: Stan kontroli metalurgicznej w noweo-
czesnej odlewni staliwa. ,,Aspects of metallurgical con-
trol in the modern steel foundry* Foundry Trade J.,
t. 97, Nr 1995, list. 54, s. 625; 25X19 cm, 6 str., 8 fot,,
1 rys., 1 tabl. — Opisano stanowiska i.sposéb przepro-
wadzania kontroli podczas catego procesu produkcyj-
nego w Jjednej z nowoczesnych odlewni staliwa.
Uwzgledniono kontrole jakesci metalu w piecu podczas
topienia i tuz przed odlewem (m.in. proba na zagazo-
wanie stali), kontrole wykonanego odlewu oraz prze-
prowadzonego cyklu obrobki cieplnej.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

63 621.742.4 I0 — 3-4.55

Geilenkirchen T.: Kilka wiadomosci o piasku formier-
skim. , Einiges liber Formsand“. Giesserei, t. 41, Nr 24,
list. 54, s. 650; A4, 3,2 str. — Zwrocono uwage formie-
rzom na szereg wilasnoéci piaskow formierskich, ktore
decyduja o jako$ci otrzymywanych odlewéw, a nie
zawsze sg dostatecznie doceniane przez formierzy.
Uwagi te odnoszg sie zaréwno do piaskéw naturalnych
jak i syntetycznych. Szereg praktycznych wskazowek
utatwia zrozumienie problemu rowniez i niekwalifiko-
wanym pracownikom.

64 621.741.1:621.742.4 I0 — 3-4.55

Gittlemman M.: System kontroli piaskow w odiewni rur
na zachodnim wybrzezu amerykanskim. ,,System of
sand control in a west coast pipe foundry“. Amer.
Foundryman, t. 26, Nr 5, list. 54, s. 54; A4, 5 str., 6 fot.,
1 tabl. — Omoéwiono poszczegolne stadia produkcji mas
rdzeniowych i formierskich, ktore wymagajg Scistej
kontroli jakosci uzytych piaskéw jak i sporzgdzonych
mas. Podano wymagania stawiane uzywanym piaskom
oraz zaleZno$¢ wad odlewniczych od zlej jakosci pia-
skéw. Podkreslono, ze wzgledy ekonomiczne odlewni
wymagaja Scistej kontroli piaskéw.

65 621.744.343:621.744.5:621.742.4:688.44 10 — 3-4.55

Drumm M. F.: Zywice i piaski dla form skorupowych.
,»Resins and sands for shell molding®. Trans. amer.
Foundrym. Soc., t. 61, maj 53, s. 367; Proceed. of the
57th Annual Meeting, Chicago; 30X21 cm, 11 str., 6 fot.,
2 rys., 5 wykr., 12 mikrogr., 8 tabl., 4 poz. bibl. — Omoé-
wiono klasyfikacje zywic termoplastycznych i termo-
aktywnych jako spoiwa do form skorupowych: punkt
hartowania, plynno$¢, stezenie s$rodka hartujacego
(urotropiny), wielko$¢ ziarn zywicy. Z kolei podano
charakterystyke szeregu piaskéw kwarcowych amery-
kanskich uzywanych w procesie formowania skorupo-
wego oraz wlasno$ci mas opartych na tych piaskach.

621.744 FORMOWANIE

66 621.74 4 IO — 3-4.55
Szandtner F.: Metoda obliczania wydajnosci powierz-
chni formowania w odlewni. Czesé druga. ,,Ontédei
for maézotér kihasznaldasdnak szamitasi modszere.
Cz. 2% Ontode, t. 5, Nr 7, lip. 54, s. 157; 29X20 cm,

6

7,2 str,, 1 rys.,, 4 wykr., 12 tabl. — Podano analize za-
potrzebowania powierzchni dla réznych typéw odlew-
ni w zaktadach Budapesztu. Podano sposéb teoretycz-
nego obliczenia zapotrzebowania wydajno$ci powierz-
chni dla takich odlewéw, ktérych znane sy tylko gra-
nice cigzaru. Omoéwiono inne metody normowania
wydajnosci powierzchni formowania w odlewni. W dy-
skusji poddano krytyce powyzsze metody oraz wystg-
piono z szeregiem propozycji z praktyki odlewniczej.

67 621.753.1:621.744 I0 — 3-4.55

Wotynskij A. J.: Technologiczne luzy w formie odlew-
niczej. ,,Tiechnologiczeskije zazory w litiejnoj formie*.
Lit. Proizwod., Nr 6, wrzes. 54, s. 3; 30X22 cm, 3,7 str.,
15 rys., 3 tabl. — Na wstepie omowiono wplyw wielko-
$ci  luzéw  wyslepujacych pomiedzy rdzennikami
a gniazdami rdzennika na dokladno$é odlewow i trud-
nosci montazu formy. Autor dzieli sie z do$wiadezenia-
mi z tej dziedziny fabryki ,,Stankolit“ w Moskwie. Po-
dano szereg tablic podajgcych wielko$ci luzéw na zna-
kach rdzeniowych dla réznego rodzaju znakéow.

68 621.744 I0 — 3-4.55

Vedder G.: Technika formowania w odlewnictwie ze-
liwa. ,Formtechnik in der Eisengiesserei®. Giesserei,
t. 41, Nr 23, list. 54, s. 628; 30X21 cm, 3,2 str., 5 rys. —
Opis stosowanych metod formowania modeli w ziemi
i skrzyniach formierskich ze szczegélnym uwzglednie-
niem zagadnienia wykonywania rdzeni i uktadow wle-
wowych. Jako nowo$¢ podano odlewanie w formach
cementowo-piaskowych.

69 €21.744.063:621.775.74 IO — 3-4.55

Gesell W.: Zageszezanie, piasku przez prasowanie. ,Die
Sandverdichtung durch Pressen*. Giesserei, t. 41,
Nr 24, list. 54, s. 637; A4, 9 str., 9 rys., 17 wykr., 5 tabl.,
19 poz. bibl. — Podano przeglad wiadomosci o zagesz-
czaniu piasku przez prasowanie. Konstruktorom ma-
szyn formierskich powazng trudnoéé sprawia brak
»standartowego piasku“ dla wyprébowywania maszyn.
Po przedyskutowaniu stosowanych urzadzen pomiaro-
wych ustalono stopien niezbednej twardosci form i o-
moéwiono przebieg zageszczania (ubicia) piasku, poda-
ny na szeregu wykresow. W oparciu o witasne badania
autor wyjaénit zaleznosci wystepujace przy prasowa-
niu przy réznych wysokosciach form i réznym ciénie-
niu, jak réwniez osiggany stopien twardoséci form.

70 621.744.343:621.744.5:621.74,004.18 IO — 3-4.55
Jackson R. K.:Proces formowsania skorupowego i osz-
czednesé uzywanych materialéw. , Shell moulding
and the economic use of materials®. Foundry Tra-
de J., t. 97, Nr 1994, list. 54, s. 597; 25X19 cm, 5 str.,
5 fot., 1 rys, 2 mikrogr., 3 tabl. — Opisano przebieg
procesu i zalety wynikajace z jego stosowania. Omo-
wiono réwniez czynniki ograniczajace zakres stosowa-
nia procesu formowania skorupowego. Przedstawiono
wyniki do$wiadczen majacych na celu zmniejszenie
ilosci dodawanej zywicy przez uzycie piaskéw o niz-
szej liczbie ziarnisto$ci.

71 621.744.343:621.744.5 I0 — 3-4.55

Ames B. N.: Przeglad metod formowania skorupowego
w produkeji odlewéw. ,,A survey of the shell molding
method of casting production. Trans. amer. Foundrym.
Soc., t. 61, maj 53, s. 7; Proceedings of the 57th Annual
Meeting, Chicago; 30:X21 cm, 22 str., 36 fot.,, 3 wykr.,
10 makrogr., 26 poz. bibl. — Po krotkim przegladzie
historycznym oméwiono zasade i rozwoj procesu ,,C*
w odlewnictwie amerykanskim. Szczeg6lnie uwzgled-
niono mechanizacje procesu, warunki bezpieczenstwa
pracy w zakladach, tolerancje wymiarowa odlewow,
doprowadzenie metalu do formy. Calosé przedstawio-
nego zagadnienia oméwiono nastepnie z punktu wi-
dzenia ekonomicznego i podkreslono wysokie korzy$ci
dla przemystu odlewniczego, plynace ze stosowania
metody formowania skorupowego.

72 621.744.343:621.744.5:621.748.65 IO — 3-4.55
Spiektorowa 3. I., Kiriejew S. A. Litinskij A. M.: Za-
sadnicze parameiry odlewania do form skorupowych.
»Osnownyje paramietry litia w oboioczkowyje formy*.
Lit. Proizwod., Nr 6 wrzes. 54, s. 9; 30X22 cm, 1,8 str.,
1 rys., 5 wykr. — Podano w zwiezty sposob zalezno$é



pomiedzy poszczegélnymi parametrami procesu. Po-
dano wymagania stawiane piaskom kwarcowym, za-
leznoé¢ wtasnosci mas od procentu dodawanego bake-
litu, wplyw czasu przetrzymywania masy na jej wia-
snosci, wiaSciwe temperatury plyty modelowej itp.
Artykut moze by¢ z powodzeniem wykorzystany w na-
szych warunkach.

73 621.743.344.7 10 — 3-4.55

Taburinskij G. S.:Nadmuchiwarka rdzeni model 285.
,Stierzniewaja pieskoduwnaja maszina modiel 285“.
Lit. Proizwod., Nr 7; pazdz. 54, s. 12; 3022 cm, 1,2 str.,
2 rys. Podano szkice i opis nadmuchiwarki 285 pro-
dukowanej przez fabryke ,Krasnaja Presnia®. Nadmu-
chiwarka pozwala na produkowanie rdzeni o cigzarze
do 1 kg. Opisano dziatanie nadmuchiwarki i podano jej
charakterystyke. ;

4 621.744.5:621.744.343.002.3 1C — 3-4.55

Taylor D.A.: Materialy stosowane w procesie skorupo-
wym, ich badanie i wlasnosci. ,,Shell moulding mate-
rials, their testing and properties“. BCIRA J., t. 5,
Nr 9, grud. 54, s. 502; 24X15 cm, 19 str., 3 fot., 2 rys.,
10 wykr., 6 mikrogr., 9 tabl. — Omoéwiono kilka metod
sporzadzania probek materialéw uzywanych w proce-
sie formowania skorupowego. ROwnocze$nie opisano
aparature do sporzadzania tych prébek, przy czym wy-
miary probki, czas utwardzania, zawartos¢ zywicy,
gliny, wiasnosci réznych piaskow na jako$¢ form sko-
rupowych.

75 621.744.343:621.744.5:621.746.55 10 — 3-4.55

Dietert H. W.: Proces ,,D* dla odlewéw precyzyjnych.
. 5D Process for precision castings“. Foundry Trade
J., t. 97, Nr 1983, wrzes. 54, s. 265; 25X19 cm, 9 str.,
9 fot., 8 rys., 2 tabl., 9 poz. bibl. — Omoéwiono najpierw
zalety precyzyjnych odlewow oraz zasade ich sporzg-
dzania, jak roéwniez poszczegélne metody odlewania
precyzyjnego. Proces ,, D¢ ktorego tworca jest H. W.
Dietert, zostat opracowany w latach 1953—54. W pro-
cesie ,,D* formy (skorupy) sporzadzane sg przy uzyciu
nadmuchiwarek, przy czym do sporzadzania form stu-
zg piaski kwarcowe i specjalny olej ,,D“. W ogdlnych
zarysach opisano stosowang aparature i sposob spo-
rzadzania form. Proces ,,.D“ jest odmiang procesu for-
mowania skorupowego.

% 621.741.3:744.5 I0 — 3-4.55

Kropka J. G.: Formowanie w stosach w odlewni zeliwa
ciggliwego. ,,Multiple molding in a malleable shop*.
Trans. amer. Foundrym. Soc., t. 61, maj 53, Proceed.
of the 57th Annual Meeting, Chicago, s. 628; 30X21 cm,
5,5 str., 16 fot. — Opis metody formowania ,,w sto-
sach® drobnych odlewéw z zeliwa ciaggliwego. Podano
typ maszyn formierskich, wymagania stawiane oprzy-
rzadowaniu, opis formowania i monfowania. stosow.
Metoda ta pozwala na lepsze wykorzystanie powierzch-
ni odlewni i zwieksza wydajnos¢ formierzy. Artykul
ma charakter raczej opisowy.

77 621.744.343:621.744.5:669.141.25 10 — 3-4.55

Krieszczanowskij N. S., Chenkin M L., Zimmerring M.
N.: Polepszenie wlasnosci mechanicznych staliwa przy
odiewaniu metoda wytapianych modeli. ,, Uluczenje
miechaniczeskich swojstw litoj stali pri litje po wy-
plawlajemym modielam®. Lit. Proizwod., Nr 7, pazdz.
54, s. 20; 30X2 cm, 5,3 str, 9 wykr., 11 mikrogr.,
5 makrogr., 12 tabl., 3 poz. bibl. — W opisywanych ba-
daniach prébowano polepszy¢ wtasnosci staliwa we-
glowego i stopowego na drodze modyfikacji cerem, jak
tez na drodze obrébki cieplnej odlewdéw. Wytapiano
stal w piecach indukcyjnych kwasnych o pojemnosci
do 150 kg. Dodatek ceru wynosilt 0,05—0,8%. W odla-
nych probkach badano oproécz wilasno$ci mechanicz-
nych strukture (mikro i makro), wtracenia niemeta-
liczne i zawarto$¢ gazow. Przez dodatek do 0,1% Ce
uzyskano znaczny wzrost wszystkich wtasnosci mecha-
nicznych, podczas gdy zwiekszone iloSci tego pierwiast-
ka powodowatly juz ich spadek. Dodatek ceru w znacz-
nym stopniu obniza réwniez zawarto$¢ gazéw w stali.
Wykonano tez szereg préb z réznego rodzaju obrobka
cieplna stali uzyskujac istotny wzrost wiasnosci me-
chanicznych.

78 621.744.527.7:669.141.25 I0 — 3-4.55
Kubacky A.: Doswiadczenia i wyniki préb doboru
czernidel na rdzenie i formy odlewow stalowych. ,,Zku-
$enosti a provozni vysledky s barvivy pro jadra a for-
my ocelowych odlitka®. Slévarenstvi, t. 2, Nr 9, pazdz.
54, s. 276; A4, 0,9 str. — W odlewni zakiadéw Witko-
wickich przeprowadzono proby ruchowe z réznego ro-
dzaju czernidiami stosowanymi do mas syntetycznych,
szamotowych i mas szybkoschnacych. Podano ceny po-
szczegolnych czernidel i jako$¢ powierzchni odlewow.
621.745 TOPIENIE. PXECE

79 621.745.34 10 — 3-4.55

Matthieu D. E.: Prakiyka kotliny zeliwiaka. ,,Cupola
bed practice”. Amer. Foundryman, t. 26, Nr 3, wrzes.
54, s. 40; A4, 6 str., 5 fot., 1 tabl. — Omowiono cato$¢
praktycznych zagadnien zwigzanych z rozpalaniem ze-
liwiaka doborem koksu kotlinowego i wypelniajgcego,
jego ilosci oraz utrzymywaniem statego poziomu koksu
w czasie wytopu. Zwrocono uwage na mozliwosé kon-
troli poziomu koksu wypelniajgcego przez obserwacje
zabarwienia zuzla.

80 621.745.34:621.745.31 IO — 3-4.55
Kalpers H.: Z praktyki zeliwiakéw z podgrzanym
dmuchem. ,,Aus der Praxis von Heisswind-Kupolofen*.
Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 19, pazdz. 54, s. 363; 30X
21 cm, 5 str., 6 fot., 2 rys. — Na wstepie omdéwiono
trudnosci wystepujace przy eksploatacji zeliwiakow
z podgrzanym dmuchem oraz podano opis rekuperato-
row konstrukecji dr Schacka. Glowng tres¢ artykutu
stanowi zapoznanie czytelnika z doswiadczeniami je-
denastu zakladéw posiadajgcych zeliwiaki z podgrza-
nym dmuchem. Wyniki pracy tego rodzaju instalacji
sa wedlug podanych doswiadczen bardzo zachecajgce.
Temperatura zeliwa dochodzi do 1550°C a z reguly jest
wyzsza od 14590°C, zuzycie koksu wynosi 9—10%, zgar
krzemu i manganu jest obnizony, wreszcie zawartos¢
siarki spada ponizej 0,10%o.

81 621.745.34.07 I0 — 3-4.55

Imielski L., Gozdziewicz J.: Urzadzenie Gerarda do
podniesienia sprawnosci technicznej zeliwiaka. Opisy
Udosk. techn., Nr 18 54, s. 31; 24X17 cm, 1,1 str.,
1 rys. — Omowiono udoskonalenie pozwalajace na za-
stosowanie urzadzenia Gerarda w celu otrzymania
w  zeliwiaku warunkéw lepszego spalania koksu.
W wyniku zastosowania udoskonalenia temperatura
roztopionego zeliwa w tych samych warunkach osigg-
neta 1420 a nawet 1450°C zamiast 1350°C.

82 621.745.343.29 IO — 3-4.55
Niedosiek I. P.: Doswiadczenia pracy zeliwiakow
z chiodzeniem wodnym. ,,Opyt raboty na wagrankach
s wodianym ochtazdienjem kozucha“. Lit. Proizwod.,
Nr 7, pazdz. 54, s. 1; 30X22 cm, 2,5 str., 4 rys. — Powo-
dem przerébki zeliwiakéw byta konieczno$é zwieksze-
nia produkcji cieklego zeliwa przez przedluzenie okre-
su wytopow. Przerébce poddano dwa zeliwiaki o $red-
nicy 660 mm. Zastosowano zewnetrzne chlodzenie ob-
murza wediug metody wprowadzonej przez Barinoux
w Zaktadzie im. Bojkowa. Podano charakteryczne ce-
chy prowadzenia wytopéw w przerobionych zeliwia-
kach.

a3 621.745.4 I0 — 3-4.55

Kudrin M. I.: Zastosowanie wiorow metali zelaznych
zamiast zlomu. ,,Primienienje struzki czernych mietal-
low wzamien loma“. Lit. Proizwod., Nr 7, pazdz. 54,
s. 9; 30X22 cm, 3 str., 3 fot, 4 rys., 1 wykr., 1 tabl. —
Zagadnienie brykietowania wioréw zelaznych i zaste-
powania nimi ziomu we wsadach zeliwiakowych zna-
lazio praktyczne, ekonomiczne rozwigzanie. Podano
opis pras hydraulicznych, schematy instalacji do bry-
kietowania wiéréw oraz plan oddziatu przygotowywa-
nia brykietow. Oszczedno$ci uzyskane w jednym z za-
ktadow na skutek wprowadzenia brykietowania wio-

row zeliwnych i staliwnych wynicsty 280.000 rubli
rocznie.
84 621.365.5:621.745.32:621.741.1 IO — 3-4.55

Brokmeier K. H.: Wiasciwy wybér piecow tyglowych
niskiej czestotliwosci dla odlewni zeliwa. ,,Die richtige
Auswahl von Netzfrequenz-Tiegelofen fiir die Grau-

7



giesserei. Giesserei, t. 41, Nr 22, pazdz. 54, s. 595;
30X21 cm, 2,8 str., 3 wykr. — Omowiono zasadnicze
cechy piecow utatwiajgce ich wybo6r przy projektowa-
niu odlewni. Gidwna uwage zwrédcono na wiasciwy do-
bér pojemnosci pieca-i jego wydajnosé w zalezno$ci
od systemu pracy odlewni i wielko$ci produkcji. Arty-
kul moze zainteresowac¢ nasze biura projektowe. |

85 669.715:621.745.5:621.365.5 IO — 3-4.55

Dwukomerowy piec indukeyjny do przetapiania alu-
minium i jego stopow. ,,Dopelherd-Induktionséfen zum
Schmelzen von Aluminium und Aluminiumlegierun-
gen“. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 19 pazdz. 54, s. 376;
30X21 cm, 1,6 str,, 1 fot. — Opis konstrukcji i wtasno-
d¢ci eksploatacyjnych piecéw indukeyjnych formy De-
mag przeznaczonych dla stopow Al Zuzycie energii
wynosi 450—500 kWh/t. Metal charakteryzuje sie wy-
sokg czystoscig i malg zawartoscia gazow. Artykul ma
charakter raczej reklamowy.

86 621.745.563:669.13 I0 — 3-4.55

Gizlar S.: Wézek z misa przechying do oddzielania ze-
liwa zawartego w zuzlu. Opisy Udeosk. techn., Nr 18,
54, s. 32; 24X17 cm, 0,5 str., 2 rys. — Zaproponowano
usprawnienie do oddzielania zeliwa zawartego w zuzlu.
Specjalny wozek do tego celu zaopatrzony jest w prze-
chylna mise. Zuzel wplywa do misy a nastepnie do
wanny granulacyjnej, przy czym zeliwo gromadzi sie
na dnie misy i stgd co pewien czas jest usuwane me-
chanicznie. .

621.746 WYPELNIANIE FORMY METALEM
Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

87 - 621.746:621.775.14:669.141.25 IO — 3-4.55

Jefimow F. T., Michalew F. I, Karpow P. G.: Odlewa-
nie sSrutu stalowego. ,Ofliwka stalnoj drobi“. Lit.
Proizwod., Nr 6 wrzes. 54, s. 1; 30X22 cm, 2,3 str.,
2 fot. — Opis urzadzenia do odlewania Srutu stalowe-
go Staliwo uzyskuje sie z matego konwertora, ktory
stanowi najodpowiedniejszy piec do tego rodzaju pro-
dukcji. Istota opisanego urzadzenia polega na rozbiciu
strugi ciekiego metalu przez skierowanie go na obra-
cajacy sie beben zwilzany stale woda. Urzadzenie po-
zwala na osiggniecie 70°o uzysku, przy czym S$rut sta-
lowy jest jedynie o 30% drozszy od zeliwnego.

88 621.746.:669.018.58 I0 — 3-4.55

Dowgalewskij J. M.: Odlewanie magneséw trwalych.
,»Otliwka postojannych magnitow*. Lit. Proizwod.,
Nr 6, wrzes. 54, s. 7; 30X22 cm, 1,5 str., 1 mikrogr.,
3 makrogr., 3 poz. bibl. — Opis metod odlewania ma-
gnesow ze stopow typu ALNIKO. Produkcja magneséw
charakteryzuje sie koniecznos$cig bardzo $cistego prze-
strzegania skladu chemicznego stopu. Opisano metody
wytopu stopéw stosowanych na magnesy. Odlewanie
nastepuje do form piaskowych. Podano wlasno$ci ma-
sy, skurcz metalu oraz inne charakterystyczne dane
technologii.

89 621.14:621.746:621.746.7 I0 — 3-4.55

Dutikow A. P.: Obnizenie strat produkeyjnych przy
wytopie stali. , Sokraszczenje proizwodstwiennyj po-
tier pri ptawkie stali“. Lit. Proizwod., Nr 8, list. 54,
s. 1; 30X2 em, 2 str., 6 wykr., 1 tabl. — Podano opis
metod stosowanych przez brygade wytapiaczy stali
w piecu martenowskim na jednej z radzieckich odlew-
ni staliwa. Brygada osiggneta doskonate wyniki stosu~
jac szybkoSciowe wytopy przy zachowaniu pelnej ja-
kosci staliwa.

20 621.746:669.14.018.84:676 IO — 3-4.55

Fostnow L. M.: Proby produkcji odlewow ze stali kwa-
scodpornej dla przemysiu papierniczo-drzewnego.
,,Opyt proizwodstwa otliwok iz kistotoupornoj stali dla
cellutozno-bumaznoj promyszlennosti. Lit. Proizwod.,
Nr 8, list. 54, s. 7; 30X22 cm, 1,8 str.,, 3 rys., 2 poz.
bibl. — Kwasoodporna stal X18H12M2T stosowana jest
do pracy w osrodkach zawierajgcych ponad 109/ H2SO4
w temperaturze 120—130°C. Wykonane z niej odlewy
podlegaja badaniu na szczelno$é 10—15 atm. Opisano
doktadnie sklad chemiczny, wtasnosci fizyczne i me-
chaniczne 'powyzszej stali i sposdéb jej wytapiania
w 3-tonowych zasadowych piecach tukowych. Stal
chromoniklowa posiada duzy skurcz 1,59 oraz duza
sktonnos¢ do peknie¢ na goraco.

91 . 621.746.32 I0 — 3-4.55

Zastosowanie przejSciowej kadzi do rozlewania stali
z makych konwertoréw. ,Primienienje promiezutoczno-
wo kowsza dla razliwki malobiessiemierowoj stali‘.
Lit. Proizwod., Nr 7, pazdz. 54, s. 27; 30 X22 cm, 1 str.,
2 tabl. — Zastosowanie kadzi przejSciowej pozwala na
znaczng intensyfikacje wytopéw stali w malych kon-
wertorach. Kadz przejSciowa wprowadzono w odlewni
posiadajacej konwertory o pojemnoéci 1,5 i 2,5 t. Za-
stosowano kadzie czajnikowe zapewniajgce maly spa-
dek temperatury w czasie rozlewania. Na skutek wy-
eliminowania przestojow konwertoréw przy rozlewa-
niu stali osiagnieto wzrost wydajnosci odlewni o 209/s.

92 . 621.746.4:621.746.513 I0 — 3-4.55

McDonald F. J.: Kontrola szybkoSci zalewania i jej
wplyw na jakosé odlewéw ,,Gating to control pouring
rate and its effect on the casting“. Trans. amer. Foun-
drym. Soc., t. 81, maj 53, Proceed. of the 57the Annual
Meeting, Chicago, s. 416; 30X21 cm, 54 str., 1 fot.,
4 rys., 6 tabl. — Szybkos$¢ zalewania jako jeden z czyn-
nikéw wplywajacych na jako$é odlewow. Przebadano
wplyw poszczegolnych elementow uktadu wlewowego
na cigzarowg szybko3¢ zalewania. Rozpatrzono ksztalt
i objeto$¢ zbiornika wlewowego, diugo$¢ i $rednice
wlewu giéwnego, przekroj wlewoéw doprowadzajacych,
jak tez wplyw na szybko$é¢ zalewania filtréw umiesz-
czonych w ukiadzie wlewowym.

93 621.746.43 IO — 3-4.55

Rabinowicz B. W.: Teoretyczne podstawy konstrukeji
odzuzlaczy. , Tieorieticzeskije osnowy konstruirowanja
sztakoulowitielej“. Lit. Proizwod., Nr. 7, pazdz. 54,
s. 15; 30X22 cm, 5,5 str., 3 fot.,, 10 rys., 9 poz. bibl.—
W oparciu o prawa mechaniki cieczy rozpatrzono teo-
retyczne podstawy konstrukcji elementow ukladu wle-
wowego, ktorych celem jest niedopuszczenie do odlewu
zuzla lub innych zawiesin w metalu. Rozpatrzono zja-
wiska wyplywu zawiesin z cieczy spokojnej oraz stru-
gi. Podano przyktady konstrukecji ukladu wlewowego
opartego na opisanych zasadach.

94 621.746.55:621.833.383 I0 — 3-4.55

Niejmark A. M.: Dwuwarstwowy odlew §limacznic.
,Dwuchstojnaja otliwka czerwiacznych Kkolies“. Lit.
Proizwod., Nr 6, wrzes. 54, s. 28; 30X22 cm, 1,4 str.,
6 rys. — Slimacznice reduktoréw dla transporteréow
($rednica zewnetrzna 200--300 mm) wykonywane sg
obecnie w jednym z zakladow radzieckich w postaci
dwuwarstwowego odlewu: zeliwnego korpusu i brg-
zowych wiencow. Zalewanie wiencow brazowych od-
bywa sie w kokili. Podano szkice §limacznic i kokil.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czesé analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-Technicznej (Warszawa, Al. Niepodleglosci
moze obejmowaé¢ zaréwno cala dokumentacje

188), CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra
naukowo-techuiczng, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnie-

nia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 20 groszy.

CINDT wykonuje (za zwrotem Kosztow>» fotokopie i mikrofilmy publikacji

objetych =zaréwno Przegladem Dokumenta-

cyjnym jak 1 kartami dokumentacyjnymi.
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RONRURS

Wpydawnictwa Gérniczo-Hutniczego na feCenzjc o ksigzkach treéci technicznej

~ Zachecone pierwszym konkursem na recenzje

o k

sigzkach tre$ci technicznej wydanych przez Pan-

stwowe Wydawnictwa Techniczne, ktéry wplynat nie-
watpliwie dodatnio na pobudzenie ruchu recenzyjnego
jako szczegdlnie waznej postaci krytycznej informacji
naukowo-technicznej, jak rowniez na wzmozenie pra-
cy twoérczej w tym zakresie, Wydawnictwo Gorniczo-
Hutnicze Stalinogrod, ul. Stawowa 19 (skrét WGH)
oglasza niniejszym konkurs na najlepiej napisane re-
cenzje o ksigzkach tresci technicznej wydane w 1955 r.

1.

2.

Warunki konkursu

Recenzje maja dotyczyé wydanych przez Wydaw-
nictwo Gorniczo-Hutnicze ksigzek technicznych
oryginalnych lub tlumaczonych,

Przedmiotem konkursu sa podpisane nazwiskiem
recenzje, ogloszone w - czasopismach wydanych
w 1955 r., mianowicie:

2.1. w czasopismach technicznych gérniczych i hut-
niczych wszystkie wydrukowane recenzje bez
‘specjalnych zgloszen,

2:2. w innych czasopismach — po zgloszeniu do
WGH egzemplarza czasopisma z wydrukowang
recenzjg, z zaznaczeniem na egzemplarzu:
ynKonkurs na recenzje“, do dnia 31. 1. 1956 r.

.Przy ocenie recenzji bgdag brane pod uwage na-

stepujgce kryteria: , .
3.1.spos6b ujecia twérezej krytyki i oceny tresci
ksigzki, a zwtaszcza:

3.1.1.dokladny formalny opis bibliograficzny
ksigzki,

3.1.2. wystarczajaco szczegélowe wypowiedze-
nie sie ‘o cechach ksigzki,

3.1.3. dowdd troski o przyczynienie sie do ulep-

* szenia ksigzki w nastepnym jej wydaniu,
3.2.zwrécenie przez recenzenta uwagi na:

3.2.1. walory ideologiczne ksigzki i powiazania
jej tresci z zagadnieniami bezpieczenstwa
pracy, )

3.2.2. przydatno$é, aktualno$é i dostosowanie
tematu ksigzki do potrzeb gospodarki na-
rodowej,

© 3.2.3.spos6b - ujecia i opracowania tematu.

3.2.4. poprawno$¢ opracowania tematu, zgod-
no$é¢ z osiggnieciami wspétczesnej nauki,
jasno$¢ w sposobie przedstawienia tema-
tu i wyczerpanie go, uklad tresci itp.,

3.2.5. dostosowanie ujecia tematu do poziomu
czytelnika, dla ktérego ksigzke przezna-
czono, szczegblnie w odniesieniu do ksig-
zek przeznaczonych dla robotnikéw,

3.2.6. poprawno$¢ stownictwa technicznego,

3.2.7. poprawnoé¢ jezykowa (gramatyka i sty-
listyka),

3.2.8. celowo$¢, trafno$¢ i poprawnosé zilustro-
wania tresci rysunkami, fotografiamii wy-
kresami,

3.3.ocena wykonania edytorskiego recenzowanej
ksigzki, a w szczegblnoéci nastepujace jego
elementy:
" 3.3.1.uklad typograficzny,
3.3.2. szata zewnetrzna,
3.3.3. poprawno$¢ wykonania drukarskiego,
3.4. poprawno$¢ opracowania samej. recenzji,

3.5. okres czasu, ktéry dzieli ukazanie sie ksigzki
od ogloszenia recenzji. .

. w sklad Sadu Konkursowego wchod'za przedsta-

wiciele: Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw
Przemystu Gérniczego, Stowarzyszenia Inzynieréw
i Technik6w Przemystu Hutniczego, Redakcji gor-
niczo-hutniczych czasopism technicznych, Depar-
tamentéw Techniki Ministerstwa Gérnictwa i Mi-
nisterstwa Hutnictwa,

. Wyniki konkursu bedy ogloszone do dnia 1 mar-

ca 1956 r.

. Autorom najlepszych recenzji zostang przyznane
' nastepujgce nagrody:

nagroda pierwsza . . 2.000.— 2zt
dwie nagrody drugie . po 1.000.— zi
t;zy nagrody trzecie . po 500.— zt

. Jeli na podstawie oceny Sadu Konkursowego zaj-

dzie potrzeba podziatu przewidzianych nagréd lub
zmniejszenia ogélnej ich liczby, zastrzega sie pra-
wo dokonania takiej zmiany.



Cena zeszytu zl 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci Wydawnicze

BELZECKA K. BELZECKI C.: Cwiczenia z prepara-
tyki organicznej. s. 204, zt 9.50 (opraw.)

BOSIACKI K. MARCINIAK Z., SEYNA F.. Zarys
ttocznictwa. s. 327, zt 20.— (opraw.)

CHMIELEWSKI A.: Wulkanizacja opon i detek. s. 72,
7zt 3.— g

DOMANUS J.: Budowa i obsluga elektrycznych grzej-
nikéw do gotowania. s. 80, zt 4.50

DRABAREK A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy w la-
boratorium chemicznym. Biblioteka Laboranta. s. 59,
zl 2.50

DUDIK K.: Trasowanie w budowie maszyn. s. 136,
z} T.—

EFRUSSI M. M.: Aparaty sluchowe dla stabo ‘slysza-
cych. Ttum. z ros. J. Baranowski. Biblioteka Radio~
mechanika. s. 47, zt 2.50

FILIPOWSKI S.: Wypadki przy pracy i choroby za-
wodowe. Wiadomosci podstawowe. Biblioteka Ochro-
ny Pracy. s. 59, zt 3.—

GIZINSKI B.: Technologia wyrobow gumowych. s. 236,
7zt 15.— (opraw.) )

GODLEWSKI Z.: Wady odlewow zeliwnych. s.
zt 18.— (opraw.)
GORSKI E.: Frezy.

i uzup. s. 200, zt 21.— (opraw.)

HOLTORP J.: Praca w odlewniach metali niezelaz-
nych. Biblioteka Ochrony Pracy. s. 175, zt 8.50

HUPERT L., WALTER K.: Chemia techniczna. s. 472,
7z} 26.— (opraw.) )

JESZCZERICYN P. I.:. Szlifowanie szybkoSciowe.
Thum. z ros. T. Szafranski. s. 110, zt 8.—

KACEJKO L.: Sieci elektryczne wysokiego napiecia.
Wyd. 3. s. 472, zt 21.50 (opraw.)

KARRER P.: Chemia organiczna. Tom 3. Tilum.
z niem. W. Lampe, J. Swiderski, J. Grochowski
i T. Bartnikowski. s. 244, zt 25:—

KASSENBERG K. RUCINSKI J.: Elemeniy Iacze-
niowe, sygnalizacyjne i zabezpieczajace. Tom 1,
Wyd. 2, s. 235, zt 21.50

KOMOROWSKI S.: Piece odlewnicze. Metalurgia dla
odlewnikéw. Tom 1. s. 328, zt 13.— -

225,

Konstrukcja. Wyd. 2 popraw. -

Kontrola analityczna w przemysle chemicznym. Tom 3.
Analiza produktéw nieorganicznych. Kwas siarko-
wy. Nawozy fosforowe. Sole. Praca zbiorowa. s. 449,
7zt 46.50 (opraw.) - )

LESZCZYNSKI S.: Obsluga piecow wapiennych i la-
sownikéw wapna. Seria ,,Bede Fachowcem®. s. 59,
zt 2.50

LAZARKIEWICZ S.: Obstluga pomp odSrodkowych.
s. 63, zt 2.50 )

Mechanik. Poradnik techniczny. Praca zbiorowa pod
red. A. T. Troskolanskiego. Tom 5. Cze§¢ 1. Orga-
nizacja zakladow przemystowych. Wyd. 3 catkowi-
cie przerob. s. 640, z 57.— (opraw.)

MERMON W.: Praca na wiertarko-frezarkach. s. 127,
zt 11.— :

NOWAKOWSKI S.: Zasady wietrzenia i ogrzewanija
zakladéw pracy. Wyd. 2. Biblioteka Ochrony Pracy.
s. 231, zt 15.60

OCHEDUSZKO K.: Podzielnica uniwersalna. s. 128,
zt 8.— - '

PASZKOWSKI M. RAUTENSTRAUCH S.: Chemia
organiczna. s. 336, zt 19.50 (opraw.)

POLAKOW K. A.: Chemicznie odporne materialy nie-
metalowe. Ttum. z ros. zesp6t. s. 399, zt 33.—

RESZEL E.: Modelarstwo. Cze$¢ 1. s. 170, zt 8.—
(opraw.) ‘ )

SJERGIEJEW N. P., FEJGENSON M. S.: Elekiryczne
zgrzewanie oporowe. Tium. z ros. S. Tomaszewski.
s. 288, sz 16.—

SUCHORZEWSKI T.: Prasowanie tloczyw fenolowych.
s. 59, zt 2.50

SZOPSKI K.: Obsluga pras mimosrodowych. Seria
,,Bede Fachowcem®. s. 59, zt 2.—

TATUR H., NOWAKOWSKI W.: Jonity. Teoria i za-
stosowanie w przemysle. s. 200, zt 16.50 (opraw.)
Urzadzenia elektryczne w zarysie. Praca zbiorowa

pod red. B. Walentynowicza. s. 492, z1 26.—

WALCZYNSKI J.,, DUTKIEWICZ Z.: Zatrucia we-
glowodorami w przemysle naftowym i ich zwalcza-
nie. s. 144, zt 10.50

Wiadomosci o nowych ksigzkach technicznych, wydawanych przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,
Wydawnictwo ,Budownictwo i Architektura”, Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze, Wydawnictwo Przemy-
- stu Lekkiego i Spozywczego — podaje Biuletyn ,Ksiazka Techniczna® dostarczany bezplatnie po zgloszeniu

odpowiedniego zapotrzebowania pod adresem:

PWT, Warszawa 10, Mazowiecka 4, skrytka poczt. nr 71

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki i u kolporteréw zakladowych.
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