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Historyczny przetom w dziejach ludzkosSci

Przed trzydziestu trzema laty Wielka Socjalistyczna Retuolucja Pazdziernikowa otwo-
rzyla nowa karte w dziejach ludzkosci dokonujgc zasadniczego ziurotu w diugoletniej walce
mas pracujacych przecitu imperializmowi. Rewolucja Pazdziernikowa zburzyta doszczetnie
legende o 7iiewzruszalnosci ustroju kapitalistycznego.

Ziuigzek Radziecki doiuiodt, ze masy ludowe, masy przez wieki wyzyskiwane i ucisnione,
moga pod przewodem proletariatu nie tylko zrzuci¢ jarzmo wyzyskiwaczy i zdobyé wiadze
panstiuowa, nie tylko moga te wladze ugruntowacé i uczyni¢ najsilniejszg, a zarazem najgie-
biej demokratyczng, lecz zdolne sg swag whadze wykorzysta¢ do zbudowania notuego, wyzszego,
socjalistycznego ustroju, ustroju wohiego od wyzysku i ucisku, ustroju zapewniajacego nie-
skrepowany i potezny roziudj sit produkcyjnych, swobodny roziuéj narodéw i wszechstronny
rozwo0j jednostki ludzkiej.

Trzydziesci trzy lata historii budownictwa socjalistycznego i walki ZSRR o sprawe wy-
zwolenia mas pracujgcych, o sprawe pokoju i wolnosci narodéw — to nieustanny wzrost
i postep sit socjalistycznych, zaréwno w parstwie radzieckim, jak i poza nim, to réwno-
czesny proces poglebiajacych sie przeciwienistw i zataman systemu kapitalistycznego.

Decydujace zwyciestwo odnidst naréd radziecki w walce o socjalistyczne uprzemystowie-
nie kraju. Od zarania uprzemystowienia poprzez wszystkie pieciolatki szedf Zwigzek Radziecki
olbrzymimi krokami naprzod, ku socjalistycznej potedze gospodarczej. Potezny przemyst
radziecki stworzyt podstawy do szerokiego rozwoju zmechanizowanej gospodarki rolnej, ktora
umozliwita wprowadzenie drobnej, chtopskiej gospodarki na tory spotecznej, ogélnopanstwo-
wej gospodarki planowej. Zacofany ongis kraj, przeksztatcony w mocarstwo przemystowe,
zaczat to szybkim tempie wzbogacaé sie, zioieksza¢ dochéd narodoioy, podnosi¢ wydajnos¢
pracy i poziom zyciowy i kulturalny obyioateli.

Rozmach budoiuniczej, tworczej pracy po ostatniej wojnie wykazuje stale dalszy, olbrzymi
wzrost tempa rozwoju radzieckiej gospodarki narodowej. Wystarczy nadmieni¢, ze produkcja
przemystowa w ciggu minionego okresu pigciolatki powojennej przekroczyta o 70 % poziom
przedwojenny. W hutnictwie zelaza zadania planu piecioletniego wykonano z nadwyzka.
Plan przewidywat produkcje stali w roku 1950 o 35 % wiekszg, niz tu roku 194-0. W ciggu
dziesieciu miesiecy roku biezacego ogo6lna produkcja stali przekroczyta poziom przedwojenny
0 44 %.

Podstawowe zadania czwartej pieciolatki w latach 1946 — 1950 maja na celu wyprze-
dzenie krajow kapitalistycznych, konkretnie biorgc Standéw Zjednoczonych, pod wzgledem
rozmiaréw produkcji w przeliczeniu na jednego mieszkanca. Dalszy tuspanialy rozkwit Zwig-
zku Radzieckiego nakre$lony zostat przez Stalina, ktéry w czasie kampanii wyborczej zaraz
po zakonczeniu wojny powiedziat: ,JeSli chodzi o plany na dalszg przysztos¢, partia zamie-
rza dokona¢ nowego, poteznego wysitku, majgcego na celu roziudj gospodarki narodoiuej, co
umozliwi nam podniesienie poziomu produkcji w przyblizeniu trzykrotnie w poréwnaniu
z poziomem przedwojennym. Musimy doj$¢ do tego, aby nasz przemyst moégt produkowaé
rocznie okoto 50 milionéw ton surowki, okoto 60 milionéw ton stali, okoto 500 miliondéw ton
wegla, okoto 60 milion6iu ton ropy naftowej. Dopiero speiniwszy ten warunek zdobedziemy
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'przekonanie, ze nasza ojczyzna bedzie zabezpieczona przed wszystkimi niespodziankami. Na
ivykonanie tego trzeba bedzie okoto trzech nowych pieciolatek, jezeli nie wiecej. Lecz dzieta
tego dokona¢ mozna i dokonaé musimy.*

=W zestawieniu z zastojem i kryzysem w krajach kapitalistycznych staty rozkwit Zwigzku
Radzieckiego jest najwymowniejszym $Swiadectwem wyzszosci socjalistycznego ustroju nad
systemem kapitalistycznego wyzysku i katastrof wojennych.

W Ziuigzku Radzieckim zwyciezyt socjalizm — pierwsza faza spoteczenstiua nie znajg-
cego wyzysku czlowieka przez cztowieka, Dalsza droga rozwojowa Ziuigzku Radzieckiegom
prowadzi do komunizmu przez potezny, plamowy wzrost socjalistycznych sit wytwérczych
i postep techniczny, przez stopniowe zacieranie roznic miedzy praca fizyczng a umystowa,.
miedzy socjalistycznym miastem a socjalistyczng wsig, przez luzrost dobrobytu, kultury,
przez wychowanie catego spoteczeristiua w duchu komunistycznej moralnosci, komunistycz-
nego stosunku do pracy i naukowego pogladu na Swiat; przez stopniowe zastepowanie za-
sady ,kazdemu wedtug' ilosci i jakosci pracy” zasadg komunizmu ,kazdemu wedtug jego
potrzeb“.

Nardd radziecki rozpoczat wielkie budoiunictwo powojenne od gigantycznych planéw"od-
dania w stuzbe cztowieka wszystkich sit przyrody. Wielki plan walki z posuchg na obszarach
stepowych Zwiazku Radzieckiego przy pomocy lesnych paséw ochronnych i budowa olbrzy-
mich systemow nawadniajgcych stepy i pustynie = oto budowle, dzieki ktérym wkracza
spoteczenstwo radzieckie w faze komunizmu. Roéwnocze$nie przodujgca awangarda proleta-

riatu swiatowego — Partia Bolszewicka pod przewodnictwem Wielkiego Stalina — podnosi
na, wyzszy szczebel swiadomos¢ ideologiczng i wychowanie komunistyczne radzieckich mas
pracujgcych.

Proces przeobrazen reiuolucyjnych jest iu Polsce pod wzgledem swej tresci klasowej ana-
logiczny do tego, ktdry przezyiuaty narody radzieckie w ciggu tych trzydziestu trzech lat
istnienia Ziuigzku Radzieckiego. | dlatego masy pracujace Polski ludowej, porwane rewolu-
cyjna ideg nauki marksistowsko-leninowskiej, walczg u boku narodéw radzieckich o poiu-
szechne zwyciestwo socjalizmu.

Dzieki wspaniatemu zwyciestwu Wielkiej Socjalistycznej Rewolucji Pazdziernikowej
ludzko$¢ zmierza ku nowej, tiudrczej epoce, ktoéra przyniesie dalszy rozwdj nieSmiertelnych
zdobyczy narodu radzieckiego i jego idei, ktorych najpiekniejszym wecieleniem jest Stalin.

W1, Gryksztas
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Inz. STEFAN PLUSZCZEWSKI
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Z przesziosci hut uralskich

Poczatki ekspansji przemystowej na Uralu. — Dziatalno$¢ Hennina w Swietle jego dzieta pt. ,Opis hut
uralskich i sybirskich“. — Trudnosci przy rozbudowie hut panstwowych. — Racjonalizacja produkcji wiel-
kopiecowej. — Odlewnictwo, wyréb stali i jej przerébka. — Wytop miedzi. — Gospodarka energetyczna. —

Wyniki ekonomiczne. — PozZniejsze odkrycia z#6z rudy zelaznej i gospodarka przemystowcow.
hutnictwa uralskiego przyczyna jego upadku w XIX udeku. — Nowy okres

10 ustroju, radzieckim.

W okresie gdy obchodzimy miesigc pogte-
biania przyjazni polsko-radzieckiej, bedzie
moze na czasie rzuci¢ spojrzenie wstecz, na
przesztos¢ hut uralskich. Wybitna pomoc, kté-
rg przy obecnej rozbudowie polskiego hutni-
ctwa niesie zaprzyjazniony Zwiazek Radziecki
i jego fachowcy, oparta jest na doswiadczeniu
uzyskanym przy budowie i rozbudowie hut
wihasnych ZSRR. Zywiotowy wzrost hutnictwa
radzieckiego w naszej epoce socjalizmu nie
jest zjawiskiem nowym. Dzisiejsi budowni-
czowie hutnictwa radzieckiego mieli na Uralu
lat temu dwiescie z gérg swych poprzednikow.
Byli nimi: car Piotr | i grupa pionieréw z Hen-
ninem na czele.

Jerzy Wilhelm de Hennin (1676 — 1750),
inzynier saski, zostat jako miodzieniec 21-letni
zaangazowany przez ,wielkie poselstwo“ rza-
du Moskwy w Amsterdamie, gdzie ajenci wer-
bunkowi tego rzadu byli szczegélnie czynni.
Byt on polecony misji Piotra | przez burmi-
strza Amsterdamu, von Witena.

Byt to okres, w ktéorym Piotr, po ujeciu
w swe silne rece wladzy, rozpoczynat wzmac-
nianie podwalin  panstwa  moskiewskiego.
Wprowadzat on, stosujgc metody rewolucyjne,
szereg reform administracyjnych, obyczajo-
wych i gospodarczych. Te ostatnie — przy-
najmniej w pierwszym okresie — byty spowo-
dowane wzgledami wojskowymi.

W tym okresie Hennin jest artylerzysta
i inzynierem wojskowym. Bierze czynny udziat
w wojnach szwedzkich, wznosi fortyfikacje
rozszerza zaklady przemystu zbrojeniowego.

W 1713 r. zostaje komendantem otonie-
ckim i zarzadcg wszystkich hut tego kraju,
potozonego w poblizu powstajgcego wiasnie
Petersburga. Po dwoch latach jego zarzadu
hutami, zamiast jednego, czynnych jest juz
siedem wielkich piecéw, jak réwniez kilka za-
ktadow przetwdrczych. W tym okresie Hennin
buduje obrabiarki z napedem wodnym do wier-
cenia i toczenia dziat, odbywa podréze w celu
blizszego zapoznania sie z technikg za granice,
skad tez przywozi szereg fachowcow.

Hennin chlubnie wywigzuje sie z powierzo-
nych mu zadan. Nic wiec dziwnego, ze z chwi-
la, gdy zapasy rudy darniowej w okolicach
Oforica zmalaly, kiedy wzgledy wojskowe juz
nie uzasadniaty forsowania malo rentownej
produkcji, a lasy, stanowigce zrodto paliwa,

— Zacofanie
rozwoju hutnictwa uralskiego

ulegty przetrzebieniu, powierzono Henninowi
inne, bardziej donioste i aktualne zadania.

Granice panstwa zostaty na pétnocnym za-
chodzie ustabilizowane. Ekspahsja mocar-
stwowa i gospodarcza Rosji miata is¢ w Kie-
runku wschodu. Syberia byla wprawdzie pod-
bita przez Jermaka, wptywy rosyjskie byly
tam wszakze niezbyt silnie ugruntowane.

Kolonizatorzy moskiewscy rozpoczeli po-
szukiwania rud na Uralu jeszcze w XVI stu-
leciu, natrafiajgc zresztg przy tym na wiele
dawniejsze wyrobiska ,czudskie“. Powazniej-
sze préby ugruntowania tam hutnictwa czy-
nione byly od 1630 r., lecz bez wiekszego po-
wodzenia.

Juz w pierwszych reskryptach do Stroga-
nowoéw, cztonkow stynnego pozniej rodu prze-
mystowych magnatéow uralskich, rzad mos-
kiewski méwi o poszukiwaniach i eksploatacji
roznych kopalin uzytecznych. Jednakze wy-
starczajgce zaspokojenie potrzeb rzadu w za-
kresie metali przez huty Rosji centralnej spra-
wiato, ze ekspansja przemystowa na Uralu
nie byla jeszcze koniecznoscig. Pierwszg probe
rzadowej huty zelaznej stanowit — czynny
zaledwie przez kilka lat — zaktad Niciniski
(od 1630 r.). Natomiast wytop miedzi w oko-
licach Uralu juz w XVII wieku prowadzono na
skale przemystowa.

Od 1697 r. na polecenie Piotra I Winius
prowadzi na Uralu badania bogactw przyro-
dzonych. W tym samym roku rzad Piotra |
postanawia ,zaprowadzi¢ wielka fabryke ze-
laza“ na Uralu, ,aby odlewa¢ armaty i gra-
naty i wszelka strzelbe do obrony Carstwa
Sybirskiego, jak réwniez dla przywozu do
Moskwy i innych miast nad Wotga.“ Woje-
woda wierchoturski otrzymuje doktadny pro-
gram zbadania rejonu, ze szczeg6towymi wa-
runkami, ktérymi nalezato sie kierowaé przy
wyborze miejsca pod hute. Przy budowie huty
Newjanskiej pracuje 1600 chiopbéw, ale roboty
budowlane i nastepnie praca w hucie okazaty
sie, wedlug stdw samego wojewody wiercho-

turskiego, dla nich ,nieznoSnym cigezarem
i wielkim zubozeniem*.
Prawie roéwnocze$nie wzniesiono zaktad

wielkopiecowy i odlewnie Kamienska, ktéra
juz w 1702 r. data 300 dziat. W tym samym
roku skarb przystgpit do budowy zakitadu wiel-
kopiecowego i przetwdérczego w Uktusie. W tym
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tez okresie wzniesiono hute rzadowg w Alapa-
jewsku.

Poza wzmiankowanymi wyzej hutami rza-
dowymi powstajg huty prywatne. Na czoto
inicjatywy prywatnej wysuwa sie znany Pio-
trowi fabrykant z Tuly, Nikita Diemidow.
Otrzymuje on od rzadu szereg znacznych ulg
i przywilejow. Przekazano mu na bardzo ko-
rzystnych warunkach swiezo zbudowana hute
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wano go zarzadca hut panstwowych na Uralu;
tam tez uptywa 12-letni okres jego najbardziej
owocnej dziatalnosci.

Widomym pomnikiem pracy Hennina na
Uralu w latach 1722 — 1734 byto, procz dzia-
falnosci w terenie, opracowane przez niego
cbszerne dzieto, stanowigce encyklopedie hut-
nictwa i paru dziatbw techniki, wowczas
z hutnictwem zwigzanych. Przydiugi tytut

Rys. 1. Plan huty Jekatierinburskiej okoto 1730 r.

Newjariska wraz ze wszystkim! budynkami
i zapasami, ziemie w promieniu 30 wiorst oraz
szereg wsi panszczyznianych. Splata miala od-
bywac¢ sie pézniej ratami, zdaje sie jednak, ze
Diemidow potraktowat ten obiekt jako daro-
wizne. Diemidow otrzymat réwnoczesnie lukra-
tywne zaméwienia rzgdowe na réznego rodzaju
sprzet wojenny.

Wiasciwa ekspansja gospodarczo-przemy-
stowa Rosji na Uralu rozpoczeta sie z chwila,
gdy przyjechat tam Hennin. W 1722 r. miano-

mozna by stresci¢, jako ,Szkice o zakladach
gérniczo-hutniczych, nowozbudowanych i prze-
budowanych przez jenerata-porucznika arty-
lerii J. W. de Hennina oraz o innych ciekawych
rzeczach“.

Dzieta jednak za zycia autora nie wydruko-
wano, by¢ moze dlatego, ze kota rzadowe przy-
gotowywaty oddanie zaktadéw parnstwowych
na Uralu osobom prywatnym, jako rzekomo
deficytowych, a ksigzka Hennina Swiadczytaby
o0 ich rentownosci. Dzieto doczekato sie wydania



Nr 11— 12

drukiem dopiero przy ustroju radzieckim, gdy
jego warto$¢, jako dokumentu do dziejéw
kultury materialnej, zostata nalezycie oceniona.
Ksigzka ta, opublikowana w 1937 roku, nosi
bardziej przejrzysty tytut ,Opis hut ural-
skich i sybirskich — 1735“ (1). Dzielo zawiera
szereg rozdzialdw o charakterze praktycznym:
o wielkopiecownictwie, odlewnictwie, fryszer-
kach, wyrobie blachy czarnej i biatej tudziez
kotwic. Dalej — cze$¢ opisowg poszczegélnych
zaktadoéw hutniczych, szczegétowe dane o pie-
cach i innych urzadzeniach hutniczych, o su-
rowcach i wyrobach, instrukcje i przepisy
stuzbowe, dane o etatach oraz kosztorysowe.

Od korica XVIII stulecia dzieto de Hennina
stanowito podrecznik hutnictwa dla uczniéw
Gorniczego Korpusu Kadetow (p6zniejszego
Instytutu Gorniczego) w Petersburgu i bylo
przez nich pilnie odpisywane. I. Schlatter za-
pozyczyt z niego cate rozdzialty do swej pracy
0 przetapianiu rud (wyd. w latach 1763 do
1784). Wyjatki z dzieta Hennina drukowat
rowniez Gornyj Zurnat w 1828 r.

Nowe, obszerne wydanie zaopatrzytw przed-
mowe czionek Akademii Nauk ZSRR M. Pa-
widw, dajac w niej charakterystyke postepu
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Pierwszym dzielem byla budowa Jekatierin-
burga (obecnie Swierdtowsk), miasta-fortecy
i huty. Wzniesiona w punkcie dogodnym pod
wzgledem dr6g wodnych, huta po roku budowy,
mimo napadoéw Kazachéw, Baszkirow i Tata-
row oraz masowej ucieczki zatrudnionych
rzemies$inikéw, chlopéw panszczyznianych i zot-
nierzy, obejmowala dwa wielkie piece, wy-
twornie stali, walcownie blachy, druciarnie
oraz szereg licznych wydziatéw przetwdrczych,
jak réwniez hute miedzi. Byt to wiec, uzywajac
terminologii dzisiejszej, prawdziwy ,kombi-
nat“. Miat on by¢ i rzeczywiscie byt wzorem
dla innych hut. Byla to najwieksza huta
rosyjska w pierwszej potowie XVIII wieku
i jedna z najbardziej postepowych hut Europy.
Warunki budowy byty ciezkie. Pospiech stano-

wit 0 powodzeniu przedsiewziecia. Totez
Hennin dziatat nie zwlekajac.
Nie zatowano ani Srodkdéw, ani ludzi. Bu-

dowe rozpoczeto w marcu 1723 r. Do budowy
uzyto znacznej, jak na owe czasy, sity robo-
czej : chtopdéw z najblizszych dystryktéw, rze-
mieslnikéw oraz przystanego putku zotnierzy.

»Zaczatem — donosit Hennin rzadowi w Pe-
tersburgu — nad rzeka lIsiecia, gdzie miejsce

technicznego, wprowadzonego przez autora znalaztem niezgorsze, wody dos$¢, a laséow
w Owczesnym procesie wielkopiecowym. i rudy na dtugie lata— fortece i fabryke.“ 1
M. Ztotnikow obrazuje na kilkudziesigciu A tame, fabryke i manufakture buduje

stronicach wstepu tlo oraz szczegoly dziatal-
nosci Hennina. Te cze$¢ ksigzki czyta sie z za-
partym tchem.

»,0Opis hut wuralskich i sybirskich® przed-
stawia czytelnikowi, jakby w Swietle reflekto-
row, posta¢ tego wybitnego inzyniera i dzia-

tacza przemystowego, pozostawiajac jednak
w cieniu inne osoby.
Po otrzymaniu rozkazu Piotra 1 cztery

miesigce schodzi Henninowi w Petersburgu
na uzyskanie instrukcji co do zakresu jego dzia-
tania, wyjasnienie wytycznych przy postepo-
waniu z magnatami przemystowymi Uralu,
wyjednanie $rodkdéw pienieznych, przygotoYm-
nie srodkéw technicznych oraz zaopatrzenie sie
w nalezytg eskorte wojskowa i barke do po-
drozy, ktora trwata dwa i p6t miesigca.

Procz dziatalnosci technicznej, Hennina
czekaty: tworzenie baz wojskowych, dyploma-
tyczne postepowanie z przemystowcami pry-
watnymi, zwalczanie  konkurencyjnego —
przynajmniej pod wzgledem surowcow i sity
roboczej — drobnego przemystu, walka ze sko-
rumpowang administracjg carskg, z brakiem
bezpieczeristwa publicznego, z miejscowa lud-
noscig (Baszkirowie itp.), ktérej zabierano
grunty i pastwiska, z brakiem fachowcow
1 robotnikdéw, z doprowadzang nieraz przez wy-
zysk i bezwzglednos¢ do rozpaczy sitg robocza,
z trzebieniem laséw, stanowiacych Zrddio
materiatbw budowlanych oraz surowcow ener-
getycznych, wreszcie z brakiem zrozumienia
i rutyna biurokracji carskiej.

Nalezy podziwia¢ wyniki dziatalnosci Hen-
nina, cierpiacego zreszta na ptuca (,wsiegda
grudju skorblju*).

chtopami, przypisanymi do hut, z trzech zagrod
po cztowieku.”

.1 dla budowania nowych fabryk, gdzie bedg
rézne zelazne i stalowe manufaktury, przybyt
z Tobolska batalion zotnierzy, a drugi batalion
jest w drodze.”

Na wstepie, ,dla zabezpieczenia przed nie-
spokojnym narodem*® (Tatarami i Baszkirami),
zbudowano fortece: wat ziemny z szeScioma
bastionami, palisady drewniane, wykopano
fose i postawiono rogatki. W czerwcu praco-
wato przeszto 1000 chiopéw, okoto 560 ciesli,
przeszto 200 robotnikéw z kormi. W lipcu
spedzono 1500 chiopéw ,pieszych® i 500 ,kon-
nych“. Oprécz tego pracowal putk zoinierzy:
900 ludzi.

Hennin dazyt do ukoriczenia budowy w cia-
gu jednego roku. Totez prace prowadzono przy
olbrzymim wytezeniu sit.

Pracownikéw nie szczedzono. Na wyzywie-
nie robotnicy otrzymywali na poczet zarobkéw
make zytnig zmieszang z grubg maka owsiana.
Bezwzgledna dyscyplina wyciskata z ludzi
ostatnie sity. Robotnicy gineli masowo, co
Smielsi uciekali w rézne strony. Uciekali nawet
zoknierze.

-Lecz owi zotnierze i ludzie robotni rzemio-
sta ciesielskiego nie znali i do innych robdt
przy budowie bardzo niezwyczajni byli, a do
tego owych zolnierzy i ludzi robotnych wielu
od roboty zbiegto i mnie w tej pustaci bez-
mata samego nie ostawili, co nie bylo bez-
pieczne dla mnogosci pobliskiego Kazachskiej
Ordy narodu, Baszkiréw i Tatarzynéw”, ktorzy

1 Cytaty w przekiadzie autora niniejszego artykutu.
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Rys. 2. Przekréj wielkich piecéow huty Jekatierinburskiej okoto 1730 r.

sie zwiedziawszy, ze ruscy ludzie u ich rubiezy
fabryki stawiajg, watahami zlodziejskimi sig
zbierali i ruskich ludzi, co rudy kolo Polewoj
szukali, zabijali. 1 temu on, jenerat-porucznik,
zniewolony byt dla postrachu, onych Tatarzy-
noéw, co ruskich ludzi zabijali, odszukawszy,
okrutnie ich na gardle karaé, przez co inni sie
zlgkiszy zadnego zamieszania nie czynig, lecz
pokornie zyjg“ — czytamy w ,Szkicach®.

»Zbiegtych i pojmanych robotnikéw od-
dawszy pod sad wojenny, zmuszony bylem po-
wywieszac“ — pisze Hennin do Petersburga —
-a tym, co do ucieczki namawiali, i inne kary
czyni¢, a jesSli nie przestang biec, to i srozej
postepowaé bede.“

Bogactwa przyrodzone Uralu uderzyty Hen-
nina. Rzeki, lasy, stawy sg tu ,w obfitosci
przeolbrzymiej* pisze. Rudy zelazne zalegajag
wielkimi gniazdami, prawie na powierzchni
ziemi. ,,Z malym trudem, bez wiercenia oraz
strzelania prochem, ale kilofami i dragami
wydobywa sie tu rude w sztukach wielkich.
Onez rudy przewyborne i korzystne przy to-
pieniu na zelazo. Po rozgotowaniu wr garze
stajg sie rzadkie i taki owoc z siebie bogaty
daja, ze ze stu puddéw rudy piecdziesiat pudéw

Rys. 3. Przekréj wielkiego pieca uraiskiego okoto 1730 r.

suréwki wychodzi.* Te rudy nie dadzg sie
poréwnaé z otonieckimi, ,ktére jako ochra
drobna na wierzchu pod darnig sie znajduja,
a osiadajg od wod zelazistych. Otonieckie rudy
do topienia twarde sag: w cztery doby w garze
tylko 200 puddéw suréwki z rudy nagromadzi
sig, a surowki z niej tylko czwarta cze$é
wychodzi. Z rud uralskich za§ na dobe po
260 pudow i wiecej zbierze sie i tak w cztery
doby przyjdzie suréwki 1040 pudéw, a rudy
przyjdzie okoto 2000 pudow.” Przy probie
okazato sie, ze ,zelazo zwarte i bez zyl, a tak
miekkie, ze nie mozna byto ztama¢, i tak czyste,
ze takiego jeszcze nie widziatem.”

Pozostate warunki byty réwniez korzystne
dla rozwoju przemystu hutniczego: tania robo-
cizna, niedroga zywnosc.

Tymczasem huty skarbowe byly w za-
niedbanym stanie i pracowaly Zle. Sprawity
one na Henninie wrazenie przygnebiajace.
Zbudowane w miejscach niedogodnych pod
wzgledem sity wodnej, mialty czeste postoje;
majstrowie leniwi i niewykwalifikowani, bu-
dynki fabryczne w optakanym stanie, wielkie
piece o niewlasciwych profilach, niewlasciwa
mieszanka rudna, zelazo otrzymywano liche.
W lepszym stanie byty huty prywatne Diemi-
dowa.

Uderzyla tez Hennina administracja ural-
ska. Witadze Syberii, w ktorej sktad wchodzit
pod wzgledem administracyjnym Ural, staty
w pierwszym szeregu ztodziei dobra panstwo-
wego i tupiezcow. Poniewaz wspdtczesni obli-
czali, ze ze stu rubli podatkéw, zebranych dla
skarbu panstwa, tylko trzydziesci trafiato
wedlug przeznaczenia, czytelnik mimo woli
zadaje sobie pytanie, czym musiat sie narazié
swym wiadzom gubernator Syberii, ksigze Ga-
garin, by trafi¢ na szubienice, albo ci sena-
torzy, ktérych publicznie bito knutem, co bylo
karg szczeg6lnie hanbigca.

Stan ten zmusit Hennina do wydania
w 1722 r. zarzadzenia zabraniajgce dokonywa-



Nr 11 —12

nia nielegalnych zbiérek dla niego lub jego
podwladnych, ktére np. w Kungurze juz roz-
poczeto.

Hennin musiat tez zbada¢ akcje przemy-
stowca Diemidowa, ktory dzieki wptywom swo-
ich przyjaciot w rzadzie usunalt wyzszego
urzednika gérnictwa Tatiszczewa, poprzedniego
organizatora przemystu hutniczego, ktéry miat

mniejsze od Hennina kompetencje, a moze
i mniej energii.

Lecz przejdzmy do dziatalnosci hutniczej
Hennina.

Wielkim jego osiggnieciem byta racjonali-
zacja produkcji wielkopiecowej. Podkresla to
M. Pawtow w przedmowie do ,,Szkicow".

Tak jak dla wielu innych dzialéw przemy-
stu, Hennin podaje w swej pracy normatywy
(»Sztaty', czyli etaty) dla ruchu wielkopieco-
wego. Pierwsze normatywy z 1723 r. oparte
byty prawdopodobnie na rudach otonieckich (ze-
laziak brunatny, widocznie w stanie surowym),
poniewaz stanowity: 3 jednostki rudy i 3,42
wegla drzewnego na jednostke suréwki, a 2,14
jednostek surowki i 6,42 wegla na jednostke
zelaza, czyli ogotem 13,74 jednostek wegla na
wyrdb jednostki zelaza z rudy, zatem wiecej
niz w procesie dymarkowym.

W ,Szkicach“ przytoczone sg normy (,nho-
wyj gornyj i zawodskij sztat*), ktére Hennin
opart na doswiadczeniu, uzyskanym na Uralu,
a mianowicie nie wiecej, niz 2 czesci rudy
i okoto 1,6 czesci wegla (przy gorszych rudach
1,7) na jednostke suréwki. Przy wytwarzaniu
zelaza za$ 1,5 czesci surdwki i blisko 5 czesci
wegla na jednostke zelaza, to znaczy ogétem
7,4 czeSci wegla na jednostke zelaza, zatem
blisko dwukrotnie mniej niz w normatywach
pierwotnych.

Wielkie piece Hennina o wysokosci 85 m
powinny byly wytapia¢ po 4,5 t suréwki na
dobe, jakkolwiek czesto dawaty tylko po 3 t,
co jednakze wedtug swiadectwa prof. Pawlowa
przewyzszato wytworczos¢ owczesnych wielkich
piecéw zachodnio-europejskich.

Trzeba dodaé, ze w tym okresie w prywat-
nej hucie Niznie-Tagilskiej Diemidowa wielkie
piece wysokosci 9,25 m wytapiaty z 62 % zela-
ziaka magnetycznego z Gdry Wysokiej rocznie
surowki 1,2 — 1,5 razy wiecej niz wielkie piece
Hennina powinny byly produkowaé wedtug
jego normatywow. W dziesie¢ lat po ukoncze-
niu ,,Szkicow“ Hennina, w hucie Newjanskiej
Diemidowa wytapiano, co bylo w dziejach
wielkopiecownictwa zdarzeniem niezwykiym,
w piecach o wysokosci 13 m 15 ton suréwki na
dobe. Konstrukcje wielkich piecéw uralskich
mozna znalez¢ u M. Pawtowa (9).

Rozdziat o odlewnictwie zawiera w dziele
literackim Hennina praktyczne wskazowki do-
tyczace formowania, odlewania i obrobki armat,
ktore lano jedynie z suréwki wielkopiecowej.
Ta powinna byta by¢ ,miekka i zylna“, nie za$
~twarda i gesta“. Przytoczone sa rdézne prze-
pisy, ktére m. in. méwig w zakresie dyscy-
pliny pracy, ze ,jezeli majster bedzie leniwy
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i w swej pracy nie pilny i postepowacé bedzie
nieporzadnie, za to ma by¢ karany podiug
winy: zmniejszeniem rangi i obnizeniem pensji,
albo i tez ciele$nie.”

Dalszy przerdb suréwki wielkopiecowej od-
bywat sie we fryszerkach. ,Szkice" opisujg
doktadnie budowe piecow, miechy przy nich,
mioty, prace, jak réwniez odbiér surowcéw
i produktéw fryszerskich.

Nastepnie omdwiony jest wyrob blachy
dachowej (,kryszecznych dosok“) na miotach
wodnych, blachy cienkiej, pobielanie blachy.
Wyréb kotwic okretowych byt dos¢ waznym
dziatem produkcji i kuznia kotwic stanowita
osobny wydziat. Drobne odkuwki wytwarzano
w innej kuzni specjalne;j.

Produkcja stali odbywata sie w dwoch
stadiach: naprzéd wyrabiano z suréwki stal
surowg (,uktad“) w ,ukladnej fabryce“, na-
stepnie za$ stal wiasciwag z ,uktadu”.

Doktadnie opisuje Hennin wyréb drutu
zelaznego, podajac — tak samo jak dla innych
wydziatébw — materiaty potrzebne na wzniesie-
nie budynku, piecdw, na urzadzenia maszy-
nowe, surowce i materiaty pomocnicze do
produkcji jak réwniez koszty poszczegolnych
pozycji.

Tak samo omoéwione jest walcowanie. Wal-
cownia miata dwie maszyny produkcyjne:
jedng z walcami nozowymi, do rozcinania
podtuznego (,prorieznaja maszina“), oraz wal-
carke wilasciwg do pretdw (,pluszczilnaja
maszina“). Oprocz tego tokarke do walcow,
wszystko na naped wodny. Produkcje nalezato
prowadzi¢ za jednym nagrzaniem.

Nastepnych  czterdziesci  kilka  stronic
ksigzki Hennina poswieconych jest hutnictwu
miedzi i jej dalszej przerdbce, jak odlewaniu
dzwonéw i dysz wielkopiecowych.

Energetyka jest i byta jednym z wazniej-
szych zagadnien hutnictwa. Do poruszania
steporéw rozdrabniajacych rude, miechéw przy
wielkich piecach, przy piecach fryszerskich
i innych, przy ogniskach kuziennyeh, do licz-
nych miotéw, do walcarek, do obrabiarek,
jak np. tokarek i wiertarek luf armatnich, do
ciggarek drutu, konieczna byta sita wodna.
Potrzebowaty jej tez urzadzenia pomocnicze,
jak stepory do rozdrabniania zuzla wielko-
piecowego, dzieki ktorym odzyskiwano czesé
metalu, wyciagi (u Hennina widzimy rysunek
windy do surdwki, czynnej w hucie Jeka-
tierinburskiej), tartaki, mtyny zbozowe. Woda
byta tez potrzebna do ptukania rud i rozdrob-
nionego zuzla.

Kazda wiec huta musiala sta¢ przy spadku
woéd. Wykorzystaé mozna byto tylko rzeke nie-
zeglowna, lecz dostatecznie zasobng w wode
w ciggu catego roku.

Ze wzgledu na surowe warunki klimatyczne
Uralu, sity wodnej nie mozna byto uzyskiwacé
tak, jak w Europie srodkowej lub zachodniej,
przez budowe dtuzszych kanatdw (miynowek)
od miejsca spietrzenia do két wodnych. Hennin
podkresla, ze grubosé¢ lodu pozostawiataby zbyt
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maty przekréj dla przeptywu dostatecznej ilosci
wody. To zmuszato do wznoszenia na rzekach
znacznie kosztowniejszych tam, mieszczacych
pogrdédki, urzadzenia hydrauliczne oraz same
urzadzenia hutnicze. Urzgdzenia maszynowe
huty Jekatierinburskiej, woéwczas najwiekszej,
poruszane byly wodag rzeki Isie¢ za pomocg
przeszto 50 kot wodnych.

Lokalizacja zaktadéw hutniczych zalezna
byta od obecnosci dostatecznych zasobéw rudy,
lasdéw i topnikdw. Brakowi sity roboczej zara-
dzono, przesiedlajgc chtopéw panszczyznianych.
O Scistym wyborze miejsca decydowata sita
wodna oraz warunki komunikacyjne. Rzeka
musiata by¢é dostatecznie zasobna w wode i to
przez caly rok, gdyz stawy do gromadzenia
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hute musiat uwzglednia¢ sasiedztwo znacznych
obszaréw lesnych. Wytrzebienie laséw zmu-
szato do likwidacji huty lub do jej przeniesie-
nia na inne miejsce.

Postepujace uprzemystowienie kraju naka-
zywato ogledniejsze postepowanie z lasami.
Mozna poda¢, ze przed okresem cara Piotra |
tak dzi$ pospolite narzedzie jak pita byto
w panstwie moskiewskim bardzo mato uzy-
wane. Deski ciosano siekierg po jednej lub
dwie z bierwiona, co zuzywatlo moc pracy
i materiatu. W ramach swych reform gospo-
darczych Piotr dazyt do rozpowszechniania
pity, zakazal ciosania ,desek wyrobu topor-
nego“ i obtozyt np. wysokim podatkiem barki,
zbudowane z desek ciosanych. W XVIII stu-

Rys. 4. Walcarka pretéw okoto 1730 r.

wod wiosennych byty dos¢ kosztowne. Miejsce
musiato by¢é dogodne do oszczednej budowy
tamy.

Poza tym niezbedna byta blisko$¢ szlaku
zeglownego do wywozu wytworéw hutniczych.
W tym wzgledzie Jekatierinburg miat otwartg
droge na wszchdd po rzece Isieci i nieduza od-
legtos¢ od rzeki Czusowaja, ktora prowadzita
do Kamy, wpadajgcej do Wotgi/ Tak samo
zresztg prawie wszystkie inne huty uralskie
z pierwszej potowy XVIII stulecia potozone
byty na wschéd od uralskiego dzialu widnego.
W'ymkato to z potozenia eksploatowanych zi6z
rudy.

Drugim zagadnieniem energetycznym byta
sprawa paliwa. Proces wielkopiecowy pochia-
niat duze ilosci wegla drzewnego. Organizacja
kurzenia wEgla i jego dostawy byta jedng
z trosk kierowmictwa hut. Wybér miejsca pod

leciu wydano szereg przepiséw ,,0 oszczedzaniu
laséw"“. Przepisy Hennina podawaly szereg
wytycznych o wyrebie laséw, jak réwniez za-
kazéw  uzytkowania wyzszych  gatunkoéw
drewna do niewtasciwych celéw, o ochronie
przed pozarami, 0 niszczeniu drzew w celach
towieckich itd. Winnym przekroczen grozity
knut i dozywotnia katorga.

Hennin reguluje postepowanie przy wy-
rebie drzewa przez chiopdéw panszczyZnianych,
zwozce do kurzenia i do huty, przy samym
kurzeniu oraz odbiér wegla.

Doniosty dla dziejéow gospodarczych mate-
riat stanowig zawarte w ksigzce Hennina
kosztorysy urzadzen przemystowych, produkcji
itp. Analize tych materiatéw, z zastosowaniem
wskazéwek Lenina i Stalina, w sprawie prze-
mystu przed Piotrem i za jego panowania
mozna znalezé w ksigzce Strumilina (2), ktéry
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specjalng uwage poswiecit potozeniu robotni-
kow.

Wynikiem dziatalnosci Hennina na Uralu
w latach 1722 — 1734 byta budowa dziewieciu
nowych hut panstwowych oraz odbudowa
i modernizacja czterech hut starych. W tym
eokresie huty panstwowe wytopity okolo
150 000 ton suréwki, 5000 ton miedzi i wy-
kuty 90000 ton zelaza. Karawany statkow
z zelazem szty nie tylko do Rosji, tecz i za
granice. Praca niemal catkiem bezptatna robot-
nikéw data w tym czasie ponad 500 000 rubli
zysku.

Na jesieni 1734 r. Hennin, po otrzymaniu
zwolnienia, ruszyt na 26 wozach ze swym
sztabem z Uralu, wiozac wzory mineratéw
i wyrobéw hutniczych oraz starannie przepi-
sany i ilustrowany rekopis dzieta o hutach
uralskich i syberyjskich, ktéry 200 lat czekat
na wydanie. W Petersburgu otrzymat on sta-
nowisko przy reformowaniu artylerii i Kie-
rownictwo zaktadu Siestrorieckiego.

Piotr I nie wprowadzat przemystu panstwo-
wego w sposéb bezwzgledny. Kierowany by¢
moze wzgledami natury praktycznej, dawat
on szersze mozliwosci inicjatywie prywatnej

Eys. 5. Budynek wielkopiecowy na Uralu na poczatku
XI1X stulecia

i dazyt do przekazywania jej zakltadéw rzado-
wych, ktére czesto nie dawaly zyskéw lub
tez byly wrecz deficytowe, a nie byly Scisle
zaktadem zbrojeniowym, jak np. huta New-
janska.

W 1734 r. odkryto wyjgtkowo bogate zioza
rudy w godrze BtagodaP. W zwigzku z tym po-
wstaje nowy os$rodek hutniczy. W latach
1735 — 1738 buduje sie olbrzymig hute Kusz,-
ninska z czterema wielkimi piecami i Turinska
wyposazong pézniej w trzy wielkie piece. Na-
stepnie hute Baranczinskg o dwoch wielkich
piecach. Pdzniej huty: Sieriebrianskg o 12
miotach fryszerskich oraz Wotkinska i lzew-
skg — po 16 miotéw fryszerskich. Te zaklady
fryszerskie powstalty w pewnej odlegtosci od
wspomnianych wyzej trzech zaktadoéw wielko-
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piecowych ze wzgledu na stabe zaludnienie
okregu, w ktérym przetapiano rude i do ktérego
przesiedlono juz i tak ponad 20 000 ,dusz“
pariszczyZnianych.

Gora BtagodaP ze wspomnianymi uprzed-
nio hutami moze ilustrowa¢ zachtannos¢ sfer
rzgdzacych. Od 1739 do 1742 roku. BtagodaP
z hutami nalezata do spotki, ktérg reprezento-
wat baron Szemberg, protegowany Birona,
stawetnego faworyta carycy Anny. Spétka na-
byta od rzadu caty obiekt za znikomag cene,
otrzymujac ponadto powazng pozyczke. Z upad-
kiem Anny i Birona spotka rozpadia sie
i obiekt wrécit do skarbu panstwa. Znowu od
1762 roku BtagodaP i tamtejsze huty nalezaty
do hr. Szuwatowa, ktdéry doprowadzit obiekt
do upadku, po czym przejety on zostat przez
skarb.

W sasiedztwie hut panstwowych energiczng
akcje rozwijat w swych ,partykularnych”
(prywatnych) zaktadach przemystowiec AKin-
fij Diemidow, ktérego nieraz stawiano za wzor
zarzadcom przedsiebiorstw panstwowych. Zbu-
dowat on w poblizu zaktadéw wielkopiecowych
na rzece Tagit zaklady fryszerskie Czernoisto-
czenski, tajski i Saldinski, tgcznie o 20 miotach
fryszerskich, ktére przerabiaty suréwke z sze-
sciu wielkich piecow w starych hutach Diemi-
dowa, Newijanskiej i dwoch Tagilskich. Pro-
dukcja zelaza byta rozdrobniona na te trzy
nowe i cztery dawniejsze, zaktady, ze wzgledu
na wykorzystanie wiekszych Zrddet energii
wodnej przez istniejgce zaktady wielkopiecowe.
Nalezato wiec uzytkowa¢ mniej zasobne w wo-
de rzeczki.

Dla zdobycia sity roboczej Akinfij Diemi-
dow nie liczyt sie z istniejagcymi zakazami
i przyjmowat réznego rodzaju ,biegtych ludzi“
oraz ,starowierow"“ uchodzacych na Syberie
od przesladowan religijnych i stworzyt dla nich
nawet taka atrakcje, jak ,pustelnia“ (kla-
sztor). Korzystajgc z tytutu szlacheckiego, na-
danego mu przez Piotra, skupywat chiopow
u wiascicieli ziemskich powiatéw centralnych.
Jego zamoznos¢ dawata mu réwniez moznosé
nieprawnego ,przypisywania“ chiopéw miej-
scowych do swych zaktadéw. Zreszta wykorzy-
stanie sity roboczej byto u niego zorganizowane
racjonalniej nizli w przedsiebiorstwach pan-
stwowych.

Ekspansja przemystu hutniczego rozwineta
sie w drugiej potowie XVIII wieku i na poéinoc,
gdzie w dorzeczu rzeki Ljali i gérnego biegu
Soswy stwierdzono zasoby rudy zelaznej.
W tym dzikim zakatku, siegajgcym 60 réwno-
leznika, dziatalnos¢ rozwijat przemystowiec
Pochodziaszyn, ktory w bezwzgledny sposéb,
podobnie jak Diemidow, eksploatowat chiopéw
paniszczyznianych i zgtaszajgcych sie do niego
uchodzcow.

W kierunku potudniowym rozw0j posunat
sie dopiero po 1760 r, po krwawym sttumieniu
powstan Baszkirow, ktorzy wystepowali nie-
jednokrotnie przeciwko gnebigcym ich feoda-
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tom rosyjskim. Tu po 1750 r. powstaly huty
Kaslinska oraz Goérna i Dolna Krysztymska.
Ciazenie hutnictwa skierowato sie nastepnie
ku zachodnim zboczom Uralu, w dorzecze rzeki
Czusowaja, gdzie na jej doptywach zbudowano
szereg zaktadéw, m. in. Diemidowdw i Stroga-
nowow, a pézniej przesuneto sie w strone do-
rzecza Kamy.

Od 1760 r. tempo rozwoju hutnictwa ma-
leje, a szereg zakladéw ulega zwinieciu.
W 1762 r. Katarzyna Il ponawia zakaz kupo-
wania robotnikéw i chiopéw do fabryk przez
nie-szlachte. Odbiera to kupcom moznos$¢ wy-
korzystania taniej pracy przymusowej. Cofnie-
cie tego zakazu w 1798 r. nie wywarto znacz-
niejszego wplywu na istniejagcy stan rzeczy,
gdyz hutnictwo w duzym stopniu ocenito ko-
rzysci, ktére dawata bardziej wydajna praca
najemna. Ponadto Pawet | w 1802 r. zakazat
przesiedlania kupionych chiopéw do rejonu
fabryki.

Poza tym, wskutek powaznych rozruchéw
w latach 1750— 1760, wprowadzono pewne ogra-
niczenia eksploatacji pracownikéw. W 1769 r.
wprowadzono nowe stawki dla pracownikéw
panszczyznianych. Po powstaniu Pugaczewa,
w ktérym czynny udziat brali robotnicy pan-
szczyzniani hut, uregulowano dekretem z 1779
roku zakres ich pracy.

Zmniejszenie wyzysku robotnikéw przy-
czynito sie posrednio do spadku produkciji.
Do podrozenia produkcji przyczynita sie réw-
niez ustawa z 1782 r., oddajaca whasnosé
gérniczg wiascicielom ziemi. Tych czynnikéw
hamujgcych produkcje nie wyréwnywato pew-
ne zwiekszenie pojemnosci rynku wewnetrzne-
go po rozbiorach Polski.

Hutnictwo rosyjskie od potowy XVIII stu-
lecia rosto bardzo wolno. Obrazujg to nastepu-
jace liczby rocznej produkcji surowki w catej
Rosji:

min. pudéw tys. ton

1718 r. 6,6

1767 r. 9,6

1800 r. 10,3
1820 — 1830 . 10,1 166
1831 — 1840 r. 10,7 176
1841 — 1850 r. 11,7 193
1851 — 1860 r. 16,3 252

W latach 1801 — 1850 wzrost wytwor-
czosci hutnictwa jest bardzo maty. W 1860 r.
huty uralskie produkowaty przeszto 70 % su-
rowki catego imperium. Uwlaszczenie chiopéw
w 1861 r. spowodowato wstrzas w produkcji
ze wzgledu na odptyw sity roboczej. Udziat
Uralu w produkcji rosyjskiej maleje w zwigzku
z powstawaniem na potudniu Rosji nowego
osrodka, wytwarzajgcego suréwke na koksie.
Ten nowy rejon odbiera Uralowi przewage
okoto 1895 r.

Stan hutnictwa uralskiego z XIX wieku
scharakteryzowat Lenin w 1899 r. w takich
stowach: ,Najbardziej bezposrednie pozosta-
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tosci porzadkéw sprzed reform, silny rozwdj
odrobkoéw, przykucie robotnikéw, niska wydaj-
nos$¢ pracy, zacofanie techniki, niska robocizna,,
przewaga produkcji recznej, prymitywna i ra-
bunkowa pierwotna eksploatacja bogactw
przyrodzonych kraju, monopole, skrepowanie
konkurencji, zamknieto$¢ i oderwanie od ogol-
nego ruchu handlowo-przemystowego epoki —
oto ogélny obraz Uralu.”

Huty korzystaty w znacznym zakresie
z pracy chiopéw. Kon chiopski byt przy tych
pracach gtéwnym ,silnikiem*. Ural byt jedynym
moze na kuli ziemskiej rejonem hutniczym,
w ktorym wytworczos¢ surowki zalezata od
urodzaju owsa. Robotnicy wiekszosci drobnych
hut pozostawali pot-chtopami matorolnymi. Dla
starego Uralu wysoce charakterystyczna byta
czesciowa przerwa pracy hut latem w okresie
robdt polnych (8).

Jakze inaczej wyglada Ural i jego prze-
myst hutniczy przy ustroju obecnym!

Juz drugi plan piecioletni Zwigzku Ra-
dzieckiego przewiduje podniesienie wytworczo-
éci hutnictwa okregu uralskiego, nie tylko
w liczbach bezwzglednych, lecz réwniez pro-
centowo, w odniesieniu do catego Zwigzku.
Procent ten stanowi dla 1932 r. i 1937 r.:
surowka 18,7 % i 24,5 %, wytwory walcowane
15,5% i 25,3 %. Znaczenie tych liczb zwieksza
fakt, ze Ural jest jednym z gtdwnych osrodkéw
produkcji stali jakosciowych. Zawdziecza to
obecnosci czystych rud, znacznych jeszcze ob-
szarow lesnych, ktore pozwalajg na prowadze-
nie wytopu na weglu drzewnym, oraz niskiej
zawartosci siarki w koksie z wegla zauralskiego.
W zwiazku z tym, z liczby osiemnastu nowych
hut budowanych w drugim piecioleciu, na
Uralu wzniesiono siedem. Inwestycje dla nich
stanowity 60 % w stosunku do og6tu osiem-
nastu hut.

Zamiast koni chiopskich, ciggnacych rude
i wegiel, dzisiaj pociagi wahadtowe o wago-
nach wysokiej nosnosci dostarczaja na od-
legtos¢ tysiecy kilometrow wegiel z Zagtebia
Kuznieckiego i Karagandy, zabierajac w dro-
dze powrotnej rude do hut kuznieckich. Dwie
olbrzymie huty — Magnitogorska i Nowotagil-
ska — wytwarzajg stal pospolitej jakosci;
przeszto 20 odbudowanych dawnych hut pro-
dukuje stal jakosSciowg na weglu drzewnym;
czynna jest huta zelazostopéw w Czelabirisku,
na ukonczeniu za$ budowa hut zelaza w Czela-
birisku i Niznim Tagilu. Oprdcz tego pracujg
tutaj w dzisiejszych czasach liczne huty me-
tali niezelaznych (8). Szereg miast stracit
swoj  dawniejszy  prowincjonalny  wyglad
i przybrat charakter wielkich nowoczesnych'
miast przemystowych.

Rozpietos¢ dwoch wiekdéw dzieli epoke dzi-
siejsza od czaséw Piotra | i Hennina. Skok
jest olbrzymi. W nieustannej walce miedzy
starym a nowym pozycja hutnictwa jest
jednym z najwspanialszych osiggnie¢ Zwigzku
Radzieckiego.
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Metody badan gospodarnosci zaktadow hutniczych

w Swietle zadan

Zadaniem Planu 6-letmego jest przebudowa gospodarcza Polski.
inwestycyjne w Planie 6-letnim dostarczy¢ ma zycie gospodarcze w drodze obnizenia kosztow wias-

cele

nych. Na hutnictwie ciazy obowigzek obnizenia kosztéw totasnych i
zrealizowa¢ postawione zadanie konieczne jest wprowadzenie
przedsiebiorstw. Realizacja nowych
rozszerzeniu planowania na wszystkie dziedziny pracy przedsigbiorstw oraz wpro-
i v>ydziatowego.

analizy dziatalnosci
zliwa przy pogtebieniu i
wadzenie rozrachunku gospodarczego

gospodarczej

zaktadowego

Planu 6-letniego

Okoto potowe srodkoiu potrzebnych na

pracy. Aby
statej
mo-

podniesienie wydajnosci
wiasciwych form organizacyjnych i
form organizacyjnych bedzie

Materiatem wyjsciowym do systema-

tycznej analizy jest sprawozdawczo$¢ postawiona na wiasciwym poziomie. Niedostateczna dotad znajomos¢
zagadnien zwigzanych z praca socjalistycznego przemystu musi byé usunieta przez korzystanie z wzoréw

i bogatej literatury radzieckiej.

W zakonczeniu autor wysuwa koncepcje powotania do zycia Instytutu Ekonomiki Przemystowej, obok

istniejagcego juz Gloionego Instytutu Pracy.

Zadania gospodarcze Planu 6-letniego da-
dza sie uja¢ w kilku syntetycznych, weziowych
punktach, ktére tak dobitnie ujgt wicepremier
Hilary Minc w swoim referacie wygtoszonym
w dniu 15.7.1950 r. na V Plenum Komitetu
Centralnego PZPR.

Te weztowe punkty i syntetyczne wskaz-
niki dadza sie ujg¢ w nastepujacych konsta-
tacjach:

Nasz kraj wszedt na droge nieznanej
w jego historii przebudowy ustroju gospodar-
czego i ma na te cele zmobilizowa¢ i zainwe-
stowal przeszto 6 bilionéw ziotych obiego-
wych. Z tej sumy nakltadéw inwestycyjnych
maja by¢ oddane jeszcze w ciggu Planu
6-letniego zdolnosci produkcyjne za réwno-
wartos¢ 4,9 bilionéw. Znaczy to, iz tempo na-
rastania zdolnosci produkcyjnych w stosunku
do tempa obserwowanego w 3-letnim Planie
Odbudowy ma by¢ znacznie zywsze. Mobiliza-
cja tych wielkich srodkéw ma by¢ osiagnieta

— miedzy innymi — przez podniesienie
wskaznika wydajnosci w naszym przemysle
0 66 %.

Ten wyprzedzajagcy wzrost ptac realnych,
wzrost wskaZnika wydajnosci, ma by¢ jed-
nym z podstawowych zrodet obnizenia kosz-
téw wiasnych. Dalsze obnizenie kosztéw wias-
nych ma nastgpi¢ w dziedzinie racjonalizacji
gospodarki materiatowej i ma w sumie spo-
wodowac obnizenie kosztéw wiasnych produk-
cji w przemysle uspotecznionym co najmniej
0 17 %. W sumie obnizka kosztéw wilasnych
W najwazniejszych dziatach gospodarki naro-
dowej winna przynies¢ 3 biliony zilotych aku-
mulacji, co stanowi okoto 50 % catosci na-
ktadéw inwestycyjnych, przewidzianych w Pla-
nie 6-letnim.1

plan rozwoju gospo-
socjalizmu w Polsce.

1 Hilary Minc: Szescioletni
darczego i budowy podstaw
Newe Drogi, nr 4, 1950.
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Jak z powyzszego wynika, w dziedzinie
badan gospodarnosci ze specjalng ostroscig
wysuwajg sie dwa syntetyczne wskazniki:

a. wskaznik wydajnosci,

b. wskaznik kosztéw wiasnych.

Na jeszcze jeden aspekt, o ogniwowym

znaczeniu, nalezy w tym miejscu zwrdcic
uwage.

Plan 6-letni przyniesie ze sobg nie tylko
ogromne  podniesienie  kultury technicznej

przemystu. Spowoduje on poza tym jego grun-
towng rekonstrukcje pod wzgledem skali
i wielkoSci jednostek przemystowych, zwiasz-
cza w hutnictwie, ktérych administracja i za-
wiadywanie odbiega¢ bedzie znacznie od do-
tychczas stosowanych metod i przyzwyczajen.
Nowe potezne zakiady, jak Nowa Huta, Za-
klady im. Stalina w tabedach, Zaktady Hut-
niczce w Czestochowie, wymagajg i innych
zasad organizacyjnych, i innych metod zarzg-
dzania, a przede wszystkim metod badania
gospodarnosci. Zdaje sie, ze nie popetniam
btedu twierdzac, iz ryzyko skutkéw wadliwe-
go zarzadzania rosnie wprost proporcjonalnie
do skali zaktadu. O ile skutki wadliwych me-
tod zarzadzania, wynikajgcych przede wszyst-
kim z wadliwych metod badania gospodarno-
sci w zakladzie typu huty Andrzej, sg gospo-
darczo na pewien czas do tolerowania, o tyle
skutki ekonomiczne wywotane wadliwymi
metodami zarzadzania w wielkich zakladach
hutniczych bedag tak wielkiej skali, ze do-
puszczenie takiej ewentualnosci musi by¢
a priori wyeliminowane.

Opierajac sie na tych dwodch przestankach,
nalezy stwierdzi¢ konieczno$¢ zastosowania
wyprobowanych w tej dziedzinie metod za-
rzadzania i badania gospodarnosci. Istnieje
konieczno$é stworzenia pewnych zasadniczych
wyjsciowych postulatéw, ktoérych wprowadze-
nie pozwoli na petng realizacje zadan wypty-
wajacych z poprzednich konstatacji. Do tych
zasadniczych postulatéw nalezy zaliczyé:

a. nadanie zakltadom hutniczym wiasci-

wych form organizacyjnych,

b. wzmozenie akcji szkolenia kadr hutni-
czych  w  dyscyplinach  dotyczacych
przede wszystkim metodologii plano-
wania i metod badania gospodarnosci,

e. zorganizowanie wiasciwej sprawozdaw-
czosci,

d. oparcie metod badania gospodarnosci
zaktadéw hutniczych na wyprobowa-
nych metodach radzieckiej ekonomiki
przemystowej.

Przechodzac do omoéwienia ustalonych po-
wyzej punktéw z koniecznosci zaczne od ostat-
niego.

O ile osiggniecia w dziedzinie postepu
technicznego przemystu radzieckiego sa na-
szemu personelowi techniczno-inzynieryjnemu
bardziej znane, o tyle stosunkowo mato wiemy
0 ogromie prac i osiggnietych rezultatach ze-
spotow ekonomistdéw radzieckich opracowujg-
cych tematy zwigzane z pojeciami ekonomiki
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przemystu w ustroju socjalistycznym. A rezul-
taty osiggniete w tej dziedzinie sg co naj-
mniej frapujace i bez przesady twierdzié
mozna, iz realizacje strony gospodarczej pla-
now i zamierzen instytutdw technicznych
w wielkiej mierze umozliwity prace instytu-
tow ekonomicznych, z Instytutem Ekonomiki
im. Ordzonikidze przy Akademii Nauk ZSRR
na czele.

A teraz przejde do omowienia wihasciwych
form organizacyjnych zaktadu hutniczego.

Zyjemy w organizmie gospodarczym pod-
porzadkowanym wytycznym integralnego pla-
nu panstwowego. Z faktu tego nalezy wyciag-
na¢ logiczne organizacyjne wnioski i zdefinio-
wal zadania organizacyjne jak nastepuje:

Organizacja jednostki przemystowej musi
przewidywa¢ takie ustawienie komorek orga-
nizacyjnych i taki podziat funkcji oraz rozgra-
niczenia odpowiedzialnosci, aby zagwaranto-
wane byly optymalne warunki dla powstania
planu techniczno-produkcyjno-finansowego, dla
Jjego wykonania, dla celéw jego kontroli oraz
analizy przebiegu wykonania tego planu. Wy-
chodzac z tego zatozenia nalezy ustali¢ dalej
pewne ogniwa zasad zarzadzenia jednostkg
przemystowa w ustroju uspotecznionym, ktére
przy rozwazaniach organizacyjnych i ich reali-
zacji musza by¢ brane pod uwage. Sg nimi:

1. plan,

2. rozrachunek gospodarczy,

3. jednoosobowe kierownictwo,

4. szeroki udziat mas w zarzadzaniu przed-

siebiorstwem,

5. stale podnoszenie kwalifikacji

wych zatogi,

6. kontrola i analiza.

Powyzsze zatozenia realizuje w sposéb naj-
skuteczniejszy organizacja Isztabowo-liniowa,
zastosowana bardzo elastycznie w organizacji
przemystu radzieckiego (1) (2) (3).

W mys$l zasad organizacji sztabowo-linio-
wej pole zawiadywania dziatalnoscig zakiadu
przemystowego podzielone jest wyraznie na
dwa odcinki — na odcinek obejmujacy pro-
blemy zarzadzania i na odcinek obejmujgcy
problemy czysto ruchéwo-produkcyjne.

W polu pierwszym znajdujg sie naczelny
dyrektor zakladu ze swoim sztabem, obejmu-
jacym  problemy  techniczno-ekonomicznego
planowania, rachunkowosci, kadr i szkolenia
zawodowego, kontroli jakosci, zatrudnienia
i ptac, ochrony przemystu itp., dalej znajduje
sie tutaj tez pierwszy zastepca naczelnego dy-
rektora — gldwny inzynier — oraz dyrektor
finansowo-administracyjny.

W polu liniowo-operatywnym znajdujag sie
wszystkie problemy zwiazane 1z realizacjg
planu, a wiec planowanie produkcyjne, koleb-
ka postepu technicznego, kolebka planu tech-
nicznego, umiejscowione w komdrce techno-
logii, komoérki utrzymania ruchu, wydziaty
produkcyjne wraz z whasnymi dziatowymi
komoérkami planowania, problemy zaopatrzenia,
zbytu, finanséw i administracji.

zawodo-
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Wielkg zaletg tego systemu jest wyrazny
podziat kompetencji, zerwanie z funkcjonaliz-
mem i elastyczno$¢, umozliwiajgca zastosowa-
nie tego systemu do zaktadéw roznej skali bez
potrzeby ,zamrazania“ wielkiej ilosci etatow.

Musimy sobie jednak jasno zdawaé spra-
we, iz urzeczywistnienie przestanek tak zbu-
dowanej struktury organizacyjnej mozliwe
bedzie li tylko w tym przypadku, jezeli realizo-
wane bedzie réwnoczes$nie zatozenie petnego
planowania az do wydzialu wigcznie i jezeli
zrealizowana bedzie zasada rozrachunku gos-
podarczego tak w postaci rozrachunku gospo-
darczego zaktadowego, jak i rozrachunku
gospodarczego wydziatowego. | tu dochodzimy
do sedna sprawy: do zagadnienia posiadania
odpowiedniej ilosci obsad, a wiec do zagad-
nienia kadr. Na wielu zebraniach dyskusyj-
nych czesto spotyka sie poglad, iz realizacja
wyzej nakreSlonych zasad organizacyjnych,
a zwihaszcza poglebienie metod badania gospo-
darnosci zakladu, sga nieomal niemozliwe
z powodu braku ludzi. Jest rzeczg bezsporna,
ze chwilowo mamy do czynienia z pewnym
brakiem ludzi dostatecznie wykwalifikowanych
i przygotowanych, ale jest rzecza réwniez bez-
sporna, ze luke te da sie w stosunkowo krétkim
czasie wypetnié, jezeli przejdziemy na catym
froncie szkolenia do rzeczywiscie energicznej
i przemyslanej akcji.

A jakiez przede wszystkim dziedziny na-
lezy w tym przyspieszonym systemie szkolenia
uwzgledni¢? Dziedzing planowania, dziedzine
wiadania instrumentem rozrachunku gospo-
darczego, dziedzine sprawozdawczosci, az do
Scistego opracowania kosztow wiasnych wigcz-
nie, i dziedzine wiasciwej metody badah gos-
podarnosci.

Hutnictwo, przewidujac ten rozwoj wy-
padkéw, przettumaczyto i wydato do uzytku
wewnetrznego szereg dziet i prac ekonomistéw
radzieckich. Kilka z nich nalezy przykitadowo
przytoczy¢, z zachetg do ich seminaryjnego
przestudiowania, mianowicie:

D. Szeremietiewskij ,Podstawowe elementy
wewnetrznozaktadowego planowania“. Jest to
podstawkowy podrecznik, krotki, zwiezty, wpro-
wadzajgcy w metodologie zakladowego plano-
wania.

Ksigzka nastepna (l. Krasicki) pt. ,Zasad-
nicze zagadnienia techniczno-ekonomicznej ana-
lizy pracy zaktadéw budowy maszyn“, stanowi
wprawdzie podrecznik przeznaczony raczej dla
przetwdrstwa metalowego, niemniej uczy nas,
wr znakomicie zwiezty spos6b, zasad kontroli
wykonywania planéw.

Ksigzka pt. ,Planowanie i analiza wskaz-
nikéw pracy“ Kukulewicza i Rubina wprowa-
dza nas metodycznie w elementarne zasady
opracow¥wania tak zasadniczych planow? jak
plan zatrudnienia i plan funduszu ptac.

Praca nastepna — to instruktaz wladania
takim zasadniczym syntetycznym wskazni-
kiem, jakim jest wskaznik kosztow wiasnych.
.Kalkulacja w hutnictwie zelaza“. Autor jej
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— N. Rastorgujew — ujmuje w sposéb nie-
zmiernie instruktywny tak bardzo skompliko-
wang dziedzine, jak kalkulacja kosztéw pro-
dukcji  wilasnie w hutnictwie zelaza, przy
uwzglednieniu faktu gtebokiego zazebiania sie
naszego hutnictwa z przetwdrstwem metalo-
wym.

N. Kornitow — w pracy pt. ,Rozrachunek

gospodarczy i system oszczednosci w socjali-
stycznym przedsiebiorstwie* — daje nam
krotki przeglad zasad rozrachunku gospodar-
czego.

A. Worobiowa w sposob przystepny zazna-
jamia nas z podstawowymi elementami mie-
dzywydziatowego rozrachunku gospodarczego
w pracy pt. ,Ze wszechmiar rozwija¢ rozra-
chunek gospodarczy wewnatrz przedsiebior-
stwa“.

Dwie nastepne prace natomiast wymagajg
troche dluzszego omowienia i specjalnego pod-
kreslenia. Obie dotycza zasadniczego tematu
rozwazan — to jest metod badan gospodarno-
sci zakladu — i stanowi¢ muszg dla nas hut-
nikéw, zwlaszcza zajmujacych kierownicze
stanowiska, podstawowe podreczniki, jezeli nie
-vade mecum“ naszej dziatalnosci. Ksigzkami
tymi sa: ,Analiza dziatalnosci gospodarczej
przedsiebiorstw przemystowych” N. Wejemana
i ,Analiza dziatalnosci gospodarczej przedsie-
biorstw“ S. Tatura. Obaj autorzy to dtugoletni
wspbtpracownicy wielkiego zespotu ekonomi-
stéw radzieckich, tworzacych podstawy gospo-
darczej strony wielkich stalinowskich piecio-
latek. Prof. Tatur jest specjalista w dziedzinie
rozrachunku gospodarczego, prof. Wejeman,
ktérego ksigzka doczekata sie juz siedmiu
wydan, jest specjalista w dziedzinie metod
badania gospodarnosci. Wprowadzajac do hut-
nictwa rozrachunek gospodarczy z dniem 1 sty-
cznia 1950 r. opieraliSmy sie na wskazaniach
obu uczonych radzieckich, czerpigc je z cyto-
wanych poprzednio prac.

Wypada tu pokrdtce oméwi¢ — czym jest
rozrachunek gospodarczy zaktadowy i miedzy-
wydziatowy. Dla zobrazowania zadan rozra-
chunku gospodarczego zakiadowego stwierdze
z autorem radzieckim N. Kornitowem, ze ra-
chunek gospodarczy jest takg metodg plano-
wego kierowania socjalistycznymi przedsie-
biorstwami, ktdra sprzyja wykonaniu planéw
panstwowych przy najmniejszych naktadach
srodkéw materiatlowych i pienieznych, oraz
zacytuje dalej za powyzszym ekonomistg ra-
dzieckim: ,Rozrachunek gospodarczy — to
metoda planowego kierowania przedsigbior-
stwami radzieckimi. W gospodarce radzieckiej
ustala sie dla kazdego przedsiebiorstwa na
podstawie planu parnistwowego nie tylko ilosé
produkcji, ktorg przedsiebiorstwo winno wy-
tworzy¢ w pewnym okresie czasu, nie tylko
jej asortyment i jakos¢, ale takze normy
naktadéw pracy, narzedzi pracy, surowcow,
jpaliwa, energii elektrycznej itd. — '"Wszystkie
te wskazniki — przy osiggnietym poziomie
techniki i wydajnosci pracy oraz ustalonych
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normach zuzycia surowcow, paliwa, energii
elektrycznej i innych materialow — winny od-
powiadac spotecznie niezbednym nakiadom. Na
pokrycie niezbednych naktadéw potrzebnych
do wytworzenia takiego lub innego rodzaju
produkcji kazde przedsiebiorstwo znajdujgce
sie na rozrachunku gospodarczym otrzymuje
od panstwa do swojej dyspozycji niezbedne
$rodki.“

Oczywiscie formalng strong zaktadowego
rozrachunku bedzie przede wszystkim fakt
posiadania swojej osobowosci prawnej, posia-

dania swego wiasnego bilansu, odrebnego
konta w NBP itp.
Natomiast wewnatrzzaktadowy rozrachu-

nek gospodarczy, czyli tzw. wydzialowy roz-
rachunek gospodarczy, jest niejako rozprowa-
dzeniem planowych zadan calego zakitadu na
poszczegélne jego wydziaty, przy czym czesto-
kro¢ suma zadan poszczegélnych wydziatéw
zaktadu nie bedzie odpowiadata Scisle planowi
zakltadu. Wydziatowy rozrachunek gospodar-
czy czestokro¢ rdzni sie pod wzgledem ilosci
wskaznikow od wachlarza wskaznikdw catego
zakladu — i tu, dla lepszego zrozumienia roz-
nic tych dwoch pojeé, nalezy zacytowac opinie
prof. Tatura: ,Poréwnanie nakladéw i wyni-
kéw przedsiebiorstwa bedacego na rozrachun-
ku gospodarczym pozwala wykaza¢ ogélng
sume zysku lub straty, a poréwnanie rezulta-
téw w zakresie wydziatu bedacego na rozra-
chunku gospodarczym pozwala ustali¢ sume
oszczednos$ci lub przekroczenia wydatkéw, be-
dacych wynikiem jego pracy. taczna oszczed-
no$¢ wydziatbw moze nie zgadzaé¢ sie z sumg
zysku catego zakladu, poniewaz koncowe
rezultaty finansowe pracy przedsiebiorstwa
(zysk lub strata) odzwierciedlaja nie tylko
catos¢. jego dziatalnosci produkcyjnej, lecz
rowniez finansowe rezultaty wszelkiej innej
jego pracy.”

Aby jednakze wydziatlowy rozrachunek
gospodarczy spetniat przewidziane dla tego
cennego instrumentu zadania musi i w tym
wypadku istnie¢ caly szereg podstawowych
warunkéw. Przede wszystkim dla wydziatow
objetych rozrachunkiem gospodarczym opra-
cowane by¢é muszg wszelkiego typu normaty-
wy, oparte na technicznych zalozeniach. Do
takich zasadniczych normatywow zaliczamy:
techniczne opracowane normy pracy, nhormy
zuzycia surowcéw, normy jakosci zuzywanych
i produkowanych wyrobéw, normy wybrakéw
itp. Planowanie wydziatowe — jak to juz po-
przednio zaznaczylem — musi by¢ w calej
petni opanowane. Sprawozdawczo$¢ ewiden-
cyjna funkcjonowaé musi nienagannie i da-
wac¢ realny poglad na przebieg zjawisk tech-
nicznych i ekonomicznych. Wskaznik jakos-
ciowy — o takim ciezarze gatunkowym, jakim
jest planowany koszt wilasny — musi by¢
w catosci opanowany pod wzgledem ujmowa-
nia i ewidencjonowania.

Odrebnym  zagadnieniem  podstawowym,
gwarantujacym sprawne dziatanie wydziato-
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wego rozrachunku gospodarczego, jest wiasci-
wie zastosowany system premiowania, stano-
wigcy czynnik stymulujacy o decydujgcym
znaczeniu dla kolektywu wydziatowego oraz
dla jednostki.

Wydziatowy rozrachunek gospodarczy sta-
nowi bezcenny instrument prawidlowego za-
rzadzania jednostka przemystowag i jest jed-
nym z filaréw, na ktdrym opieramy system
badan gospodarnosci zakladow.

Wydziatowy  rozrachunek gospodarczy,
oparty na zywym ruchu wspétzawodnictwa
i ruchu racjonalizatorskim, jest wyprébowa-
nym i podstawowym elementem walki z mar-
notrawstwem oraz akcji o podwyzszenie wy-
dajnosci i musi doprowadzi¢ do obnizenia
kosztow produkcji. Nastepnym podstawowym
elementem montazu fundamentu badan gospo-
darnosci zakladéw hutniczych bedzie problem
sprawozdawczosci. Jak wiadomo, rozrézniamy
trzy elementarne typy sprawozdawczosci prze-
mystowej :

a. sprawozdawczo$¢ operatywno-techniczna,

b. sprawozdawczo$¢ statystyczna,

c. sprawozdawczo$¢ rachunkows.

Z operatywno-technicznej sprawozdawczo-
§ci czerpie kierownictwo bardzo aktualny po-
glad na biezace wykonywanie podstawowych
wskaznikéw techniczno-ekonomicznych i pla-
néw (ilos¢ — jakos¢ — asortyment — rytmi-
ka — awarie — pltynnos¢ zatogi — wydajnosc
zmianowa).

Na skutek swojej aktualnosci pozwala ona
na niezwitoczne eliminowanie ujawniajacych
sie niedociggnieé¢ i usuwanie powstajacych
wszelkiego typu ruchowych trudnosci. Spra-
wozdawczo$¢ statystyczna daje stalty wglad
i obraz — niestety juz mniej aktualny —
przebiegu proceséw i zjawisk technicznych
i ekonomicznych o charakterze ogélnym i musi
by¢ powigzana pod wzgledem swego ujecia
z wymogami Gloéwnego Urzedu Statystycz-
nego. Cho¢ pozbawiona aktualnosci sprawoz-
dawczosci  operatywno-technicznej, stwarza
jednak bardzo wartosciowy materiat do analiz
porébwnawczych za okresy miesieczne, kwar-
talne, pétroczne i roczne. Jest ona poza tym
materiatlem wyjsciowym do poréwnan miedzy-
zaktadowych. Sprawozdawczo$¢ rachunkowa
jest oparta wylgcznie na dokumentach i doty-
czy tylko zjawisk wyrazonych w pienigdzach.
Jej wielki walor, to doktadnos¢ i precyzja, jej
wielki dotychczasowy mankament, bedacy nie-
stety niejako wynikiem poprzednio ustalonych
walorow, to jej mata aktualnos¢. Niemnigj
sprawozdawczos¢ rachunkowa, do ktérej stop-
niowego uaktualnienia musimy wszyscy dazyc¢,
jest i bedzie podstawowym zrédiem do badan
gospodarnosci i do wyciggania, zwlaszcza diu-
gofalowych, wnioskéw i postulatéw.

Wiasciwe zorganizowanie tak oto pokrotce
nakreslonej sprawozdawczosci w sposob pro-
sty i jasny, jest bezwzgledna koniecznoscig
dla oparcia badan gospodarnosci na trwatych
i realnych podstawach. Z organizacyjnego
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punktu widzenia jest rzeczg wazna, aby zroé-
dto sprawozdawczosci operatywno-technicznej
i statystycznej zlokalizowane zostato bezwzgle-
dnie w jednym miejscu i to w sztabowej ko-
modrce naczelnego dyrektora — w komoérce
planowania techniczno-ekonomicznego. Nie wy-
maga zadnych specjalnych komentarzy, iz
sprawozdawczo$¢ rachunkowa stanowi zasad-
niczy trzon pracy komorki podleglej gtow-
nemu ksiegowemu i jest podstawg kontroli
~poprzez ztotéowke".

Na jakich zasadniczych problemach nalezy
koncentrowa¢ metody badan gospodarnosci
zaktadéw? Na to pytanie mozna sformutowac
odpowiedz oparta na do$wiadczeniach ekono-
mistow radzieckich. Badania obejmowaé po-
winny nastepujgce odcinki:

a. analize wykonania planu produkcyjnego
(ilosciowego, jakosciowego, asortymento-
wego),

. wykorzystania urzadzenn i materiatdw,

wskaznikéw pracy i piacy,

. wskaznikéw wydajnosci,

kosztow wiasnych produkcji,

. wynikéw finansowych i wykonania pla-
nu finansowego,

g. stanu finansowego przedsigbiorstwa.

Prof. Tatur precyzuje swoje zapatrywania
w tej materii, jak nastepuje: ,Badania
wszystkich tych zagadniern musza by¢ dokony-
wane w Scistym zwigzku z rozrachunkiem
gospodarczym w przedsiebiorstwie, z oceng
wyniku walki o przyspieszenie obiegu $rodkéw
obiegowych, z ocena wykonania przez badane
przedsiebiorstwo obowigzku wobec budzetu
panstwowego."

Obowigzki za$ wobec budzetu panstwo-
wego precyzuje N.Kornitow jak nastepuje:
~.Obowigzki przedsiebiorstwa polegajg na tym,
ze postugujac sie dostarczonymi przez pan-
stwo S$rodkami winno ono wykona¢ ustalony
dla niego plan przy najmniejszych naktadach.
Oznacza to, ze winno ono Scisle przestrzegac
ustalonych norm zuzycia surowcéw, paliwa,
energii  elektrycznej, racjonalnie wykorzy-
stywa¢ maszyny i urzadzenia, troszczyC sie
c przyspieszenie obiegu S$rodkéw obrotowych
i podnosi¢ rentownos¢ przedsiebiorstwa celem
zwiekszenia akumulacji socjalistycznej.”

Do tych przez Kornitowa ustalonych wy-
mogoéw nalezy doda¢ wymodg podyktowany na-
szymi specyficznymi warunkami: koniecznosci
statego podnoszenia kwalifikacji zawodowych
catej zalogi przedsiebiorstwa, stopnia aktyw-
nosci ruchu wspotzawodnictwa oraz wynalaz-
czosci.

W tym miejscu wypada dalej zacytowac
definicje prof. Wejcmana, precyzujaca cele
badann gospodarnosci przedsiebiorstwa ,Ana-
liza dziatalnosci gospodarczej podtug danych
rachunkowosci, jest to systemat sposobow
badania wzajemnych zwigzkdéw zjawisk w7 eko-
nomice socjalistycznych przedsiebiorstw w dro-
dze 'opracowania danych obrachunku buchat-
teryjnego operatywno-statystycznego. Celem
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takiego badania jest kontrola wykonania pla-
nu, usuniecie niedociagnie¢ w pracy operatyw-
nej oraz wspotdziatanie w dalszej mobilizacji
rezerw pracy i zasobow materialnych w przed-
siebiorstwach.”

Powyzej podano niejako szkice skondenso-
wanych wytycznych dla przysztych badan gos-
podarnosci zakladow hutniczych, ktérych ce-
lem ma by¢ umozliwienie realizacji zalozen
gospodarczych Planu 6-letniego.

Nim przejde do sformutowania pewnych
zasadniczych tez, stanowiacych niejako re-
asumcje moich podstawowych wywodéw, za-
trzymam sie raz jeszcze na temacie szkole-
niowym.

W sytuacji niezmiernie podobnej do tej,
w ktorej znajduje sie nasz kraj w pierwszym
roku Planu 6-letniego, Generalissimus Stalin
rzucit nastepujace hasto. ,Uczmy sie, uczmy
sie z uporem. Oto zadanie na najblizszy okres.”
Wydaje mi sie, iz wr naszych warunkach hasto
to jest réwnie aktualne, ale musi by¢ ono uzu-
petnione w stosunku do inteligencji technicz-
nej i ekonomicznej przemystu hutniczego do-
datkiem stéw: i nauczajmy innych z entu-
zjazmem i z ofiarnoscig.”

W tej pracy musimy korzysta¢ z bogatej
literatury radzieckiej, obrazujgcej osiagniecia
nauki radzieckiej. Podany ponizej wykaz obej-
muje 13 tytuldw prac traktujacych od zagad-
nien elementarnych, jak zasady techniczno-
ekonomicznego planowania, az do kwestii ana-
lizy gospodarczej dziatalnosSci przedsiebior-
stwa. Przestudiowanie tej mailej biblioteczki
i co wazniejsze — przedyskutowanie poszcze-
golnych tematéw na zebraniach dyskusyjnych
w ciagu najblizszych  miesiecy — powinno
wydatnie nas dozbroi¢ do praktycznej akcji dar
zgcej do prawidtowego zawiadywania przed-
siebiorstw i hut.

Wywody moje moge zreasumowat¢ w ha-
stepujacych tezach:

Teza 1. Wymogiem owocnego i realnego
badania gospodarnosci zaktadu przemystowego
jest wprowadzenie w zakladach zasad sztabo-
wo-liniowej organizacji.

Teza Il. Wymogiem dla stworzenia wilasci-
wych warunkéw kontroli i analizy gospodar-
nosci jest wprowadzenie trdjcztonowego syste-
mu planowania, az do planu wydzialowego
wigcznie.

Teza Ill. Celem stworzenia wiernego ma-
terialu dla kontroli i prac analitycznych cata
sprawozdawczo$é operatywna skoncentrowana
by¢ musi w komoérce planowania techniczno-
ekonomicznego, za$ cata sprawozdawczo$é ra-
chunkowa w komorce gtéwnego Kksiegowego.

Teza 1IV. Rozrachunek gospodarczy oparty
na tréjstopniowym planowaniu musi by¢ do-
prowadzony az do wydziatlu i ma by¢ metoda
planowego kierowania przedsiebiorstwa, Kkto-
rej celem jest wykonywanie planéw panstwo-
wych przy najmniejszych naktadach $Srodkdéw
materiatowych i pienieznych.
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Teza V. W pierwszej fazie badan gospo-
darnosci w hutnictwie prace zesrodkowane
by¢ muszg na zagadnieniu ujawnienia rezerw
czasu i poprawy wskaznika wydajnosci, re-
zerw srodkéw produkcji w postaci petnego
wykorzystania czasu pracy agregatéw, wiasci-
wej organizacji miejsca pracy, podwyzszania
stopnia kwalifikacji zawodowych i oszczedno-
sci w dziedzinie zuzywania materialdw po-
mochiczych.

Teza VI. Komérki analizy gospodarnosci
powinny stanowié¢ bezposredni aparat naczel-
nego dyrektora zakladu lub tez naczelnego
dyrektora danej branzy przemystowej.

Na zakonczenie chciatbym sformutowaé
jeszcze jeden dezyderat, w przypuszczeniu, ze
wywota on pozadang dyskusje na ten temat.
Dezyderat ten dotyczy powotlania i w naszym
kraju Instytutu Ekonomiki Przemystowe;j.
W instytucie tym skoncentrowac sie powinna
praca nad dalszym usprawnieniem metod ba-
dania gospodarnosci zaktadéw, nad ustalaniem
norm i wytycznych w dziedzinie ekonomiki
przemystowej. Instytut ten postugiwaé sie po-
winien zespotami Katedr Ekonomiki i Plano-
wania wszystkich uczelni wyzszego stopnia.

Na wybranych zakiadach przemystowych
réznych branz — typu zakladow wzorcowych
— sprawdzane by byly przez ten Instytut,
przed ogdélnym wprowadzeniem w zycie, wszel-
kie wstepne zafozenia teoretyczne.

Obok juz istniejgcego Giownego Instytutu
Pracy siostrzany Instytut Ekonomiki Prze-

Inz. BOLESLAW CHUDZIO
Dyrektor Techniczny
Centralnego Zarzadu Przemystu
Metali Niezelaznych
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mystowej moze i powinien odegra¢ w pierw-
szych — niewatpliwie decydujacych latach na-
szego Planu 6-lethiego — bardzo doniostg
i pozyteczng role, taka, jaka spekniaty i spel-
niajg ciggle analogiczne instytuty i placowki
w Kraju Rad.
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w maszinostrojenii.
(14) Tatur S.. Analiz Chozjajstwiennoj diejatiel-
nosti priedprijatija.
wydobycia rud krajowych: cyn-

modernizacja hutnictwa

magnezu, oraz zaktadéw przetwoérczych. —

Walcownictwo metali niezelaznych w Planie 6-letnim. — Zagadnienie szkolenia kaclr.

Plan 6-letni postawit przemystowi metali
niezelaznych bardzo powazne zadania. Najwaz-
niejszym jest zmniejszenie do minimum im-
portu zaréwno rud jak i metali niezelaznych.
Wymaga to przede wszystkim rozbudowy wias-
nych baz surowcowych, Kktére gwarantujg
niezalezno$¢ gospodarcza kraju. Obecna baza
surowcdéw metali niezelaznych w Polsce obej-
mowata bardzo waski odcinek, ograniczajac sie
do rud cynkowo-otowianych.

Przed wojng wydobycie rud krajowych po-
krywato zapotrzebowanie hutnictwa cynkowego
w okoto 40 %, obecnie, po urzeczywistnieniu

Planu 3-letniego, liczba ta powaznie wzrosta.
Byta to jednak jedyna baza surowcowa metali
niezelaznych w Polsce.

Plan 6-letni postawit nam mobilizujace
zadanie dalszego rozwiniecia bazy surowcowej
cynku i otowiu, oraz stworzenia baz takze dla
innych cennych metali, jak miedz i nikiel.
W pierwszym rzedzie przystgpiliSmy do badan
poszukiwawczych. Wiercenia zadane przez
Plan 6-letni przekraczajg wszystko, co dotych-
czas kiedykolwiek w Polsce zrobiono. Badania
ztoza przeprowadza sie roéwnoczesnie w dwdch
kierunkach, a mianowicie badanie jakosciowe
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i szacunkowe. Szukamy metali tam, gdzie
przypuszczamy ze beda, oraz tam, gdzie wiemy
ze sa.

Rownoczesnie opracowuje sie metody tech-
nologiczne przerdbki rud bogatych oraz ubo-
gich, wymagajacych uprzedniego wzbogacenia.

O doniostosci zadan i waznosci zagadnien
gornictwa metali niezelaznych $wiadczg preli-
minowane sumy inwestycyjne.

Krajowe zapotrzebowania metali niezelaz-
nych bedzie w coraz wiekszym stopniu pokry-
wane z wiasnych rud przez hutnictwo metali
niezelaznych i bedzie sie coraz bardziej zblizato
do samowystarczalnosci mimo statego zwiek-
szania sie spozycia wewnatrz kraju.

Rudy wydobywane ze zt6z krajowych, jako
przewaznie ubogie, wymagaja procesu wzboga-
cania.

Istnieje wiele metod wzbogacania rud. Naj-
wieksze zastosowanie do rud siarczkowych ma
flotacja, a do rud utlenionych metoda wzboga-
cania ogniowa, czyli hutnicza. Obie wymagaja
duzych naktadéw oraz wielu urzadzen. Obie
jednak majg za zadanie da¢ koncentraty o mo-
zliwie duzej zawartosci metali. Wydatki na
rozbudowe urzadzenn wzbogacania rud w dro-
dze ogniowej zajmujg powazng pozycje w o0gol-
nych naktadach inwestycyjnych goérnictwa.
Wzrost przerdbki rud galmanowych metodg
ogniowg podniesie sie prawie czterokrotnie.
Niemate sg tez wydatki na flotacje. Inwestycje
ida w kierunku powiekszenia produkcji za-
ktadow istniejagcych oraz budowy zakiadow
nowych, nowoczesnie wyposazonych i plano-
WO rozmieszczonych.

Przy rozbudowie i budowie nowych zakia-
dow bierze sie pod uwage wykorzystanie ele-
mentéw konstrukcyjnych istniejacych i przy-
stosowanie ich do zmienionych warunkdw.
Rownoczesnie dazy sie do ujednostajnienia
wszystkich elementéw pomocniczych w zakla-
dach podobnych, w celu zmniejszenia pracy
konstruktoréw i wykonawcéw, a w przysztosci
w celu ufatwienia racjonalnej gospodarki mie-
dzyzaktadowej.

Buduje sie wiec szyby o jednakowych ma-
szynach wyciggowych, ujednostajnia sie trans-
port, buduje sie jednakowe baterie piecow dla
wzbogacania ogniowego rud cynkowo-o.owia-
nych, jednakowe elementy dla wzbogacania
metodg mokra.

Wszedzie bierze sie pod uwage wzrost
uzysku metali wskutek zastosowania nowych
reagentow i pelne uchwycenie wszystkich para-
metrow proceséw technologicznych. Réwniez
bilans metalowy rud i produktéw wytwarza-
nych bedzie troskg wykonawcéw Planu 6-let-
niego. We wszystkich urzadzeniach wprowadza
sie na szeroka skale automatyzacje urzadzen,
oszczedzajaca wysitek jednostki, a zabezpie-
czajgca pozadane efekty wydobycia czy tez
produkcji. Niemniejszg troskg przy budowie
zakladow jest zapewnienie pracownikom jak
najlepszych warunkow pracy i jej bezpieczen-
stwa.
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Rozwdj gérnictwa cynkowo-otowianego sku-
pia¢ sie bedzie obecnie w trzech osrodkach.
Gldwna charakterystyka obecnego kierunku
rozwojowego bedzie wieksze wykorzystanie rud
galmanowych, wzbogaconych ogniowo. Oba
nowe os$rodki bedg mniej wiecej sobie réwne
co do produkcji koncentratéw, bedg sie nato-
miast réznity mozliwosciami przetwarzania
tych koncentratéw na metale. Jeden z nich
bedzie samowystarczalnym zakladem przera-
biajagcym odpady takze z innych okregow.

Gornictwo rud miedzi bedzie mialo dwa

osrodki. Pierwszy bedzie dostarczat koncentra-
téw siarczkowych, drugi opiera sie na rudach
utlenionych. Oba os$rodki majg duze mozliwo-
Sci dalszego rozwoju, chociaz oba nie sg zupel-
nie doktadnie zbadane. Wiercenia, ktdére prze-
prowadzaé¢ sie bedzie z duzym nasileniem
w obu tych czesciach kraju, moga przyniesé
wiele przyjemnych niespodzianek.
_ Rudy niklowe znajdujace sie na Dolnym
Slasku, wzbogacane metoda hutnicza, dajg
cenny produkt, zelazonikiel, ktory dalej prze-
rabiany réznymi sposobami da cenne potpro-
dukty i produkty o podstawie niklowej.

Druga, nie mniej wazna gatezig przemystu
metali niezelaznych, $cisle zwigzang z jego
gornictwem, jest hutnictwo. W tym dziale
praca w okresie biezacego Planu 6-letniego
idzie w dwoch kierunkach: pierwszy to
unowoczes$nienie starych urzadzen, drugi to
rozbudowa nowych gatezi produkcji, ktorych
dotychczas w Polsce nie bylo.

Wiele urzadzenn hutnictwa przemystu cyn-
kowego obecnie pracujacych nalezy — bez
przesady — do urzadzenn muzealnych. Do takich
urzadzen nalezaly reczne piece prazalne, wy-
magajace niestychanego wysitku ludzkiego,
a dajagce produkt mato wartosciowy. Tego
rodzaju urzadzenia znikng bezpowrotnie, a za-
stgpig je nowoczesne piece catkowicie zmecha-
nizowane, o duzej wydajnosci, gwarantujace
rownoczesnie zwiekszony uzysk i lepszy bilans
metali. Bedg to zardéwno piece mechaniczne
wielopdtkowe, jak tez tasmowe typu Dwight-
Lloyd i piece zawiesinowe o bardzo dobrej
wydajnosci, ktérych produkt specjalnie nadaje
sie do faworyzowanej w Planie 6-letnim elek-
trolizy cynku.

Hutnictwo metali niezelaznych w Polsce
ograniczato sie dotychczas do produkcji cynku,
otowiu oraz nieznacznych ilosci metali towarzy-
szacych— kadmu i srebra. Natomiast tak
wartosciowe metale jak arsen i antymon
stanowity mato wykorzystywane odpady. Obec-
nie kazdy metal zawarty w rudzie bedzie
wykorzystany, ale réwnoczesSnie powstajg cate
nowe gatezie hutniczej przerobki koncentratéw
miedzi, arsenu, niklu i innych. Nie bedzie
metalu potrzebnego w przemys$le a znajduja-
cego sie w naszych ziozach, ktory nie .bytby
wydobywany i zaprzagniety w stuzbe narodu.
Budowa nowych gatezi hutnictwa, nieznanych
w Kkraju, jest rzeczg trudng, wymagajaca
duzego wysitku, naktadéw pienieznych, a przede
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wszystkim doswiadczenia. O ile wysitek oraz
$rodki finansowe mozna znalezé w Kkraju,
0 tyle doswiadczenia nabywa sie w diugoletnigj
pracy. | tu zyskaliSmy nieodzowng pomoc za-
przyjaznionych sasiadéw ze Zwigzkiem Ra-
dzieckim na czele. Pomoc Zwigzku Radzieckiego
ma tym wieksza wage, ze przychodzi w okresie,
w ktorym odmowity nam jej panstwa zachod-
nie, nawet za ciezkie pieniadze.

Modernizacja hutnictwa idzie w Kkierunku
polepszenia jakosci produktu i polepszenia
bilansu metali. Z tego powodu przekiada sie
nad dotychczas stosowane metody hutnicze
przeréb koncentratow w drodze elektrolitycz-
nej. Zapewnia to lepszy uzysk, zmniejszenie sit
roboczych oraz wykorzystanie wszystkich me-
tali w stopniu wyzszym niz dotychczas.

Oprécz unowoczesnienia prazalnictwa w hut-
nictwie przewiduje sie modernizacje hut i za-
ktadéw otowiu. Obecna huta otowiu jest jednym
z najstarszych urzadzen tego typu na Swiecie.
Nowa huta bedzie jednym z najnowoczesniej-
szych zaktadéw tego rodzaju. Szkodliwg prace
reczng zastapi praca maszyn, gazy i pyly
dotychczas zatruwajace okolice bedg ujete
1 wykorzystane. Odpady wro6ca do obiegu pro-
dukcyjnego, powstang nowe produkty: sole
arsenowe, potrzebne do zwalczania szkodnikéw
leSnych, oraz antymon metaliczny, konieczny
sktadnik wielu stopoéw.

Produkcja otowiu, dzieki powiekszeniu wy-
dobycia rud wiasnych i zastosowaniu nowo-
czesnych metod, pokryje prawie catkowicie
nasze zapotrzebowanie, mimo zwiekszonej kon-
sumpciji.

Produkcja cynku wzro$nie mniej wiecej
dwukrotnie. Jezeli przed wojna byliSmy w tej
dziedzinie czwartg potega w Europie, to po
Planie 6-letnim bedziemy pierwszym produ-
centem cynku w Eluropie. Dotychczas stosunek
produkowanego cynku hutniczego do elektroli-
tycznego byt 4:1. Produkcja cynku rafinowa-
nego do produkcji stopéw o doskonatej czysto-
Sci 99,99 zwiekszy sie trzykrotnie. Powstanie
nowa galaz produkcji proszkéw metalicznych,
oparta na nowych metodach, ktéra bedzie po-
krywata nasze zapotrzebowanie.

Rozwdj hutnictwa i rafinacji miedzi jest
logicznym nastepstwem wydobycia rud. Row-
niez hutnictwo rud niklowych wkroczy na
nowe drogi rozwojowe. Powiekszenie produkcji
cyny z odpaddéw blachy biatej i ze zuzytych
puszek konserwowych dojdzie do petnego wy-
korzystania wszystkiego, co dotychczas byto
niedostrzegane lub niedoceniane.

Produkcja miedzi wzro$nie do 60 % zapo-
trzebowania krajowego, a produkcja niklu
pokryje okoto 50 % zapotrzebowania. Obie te
gatezie hutnictwa spowodujg zasadniczy zwrot
w hutnictwie metali niezelaznych, rozszerzajgc
dotychczasowy wachlarz produkcyjny.

Po raz pierwszy w historii naszej bedag
przerabiane odpady porafinacyjne, zwigkszajac
kilkakrotnie dotychczasowa produkcje srebra,
a z metaloidow towarzyszgcych tym odpadom,
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jak selen i telur, uzyskamy produkty bardzo
przydatne i pozadane w przemysie.

Odpadkowym, lecz nie mniej waznym pro-
duktem w metaiacn mezeiaznycn sga Kwas
siarkowy i siarna. Wzrost produkcji kwasu
siarnowego jest znaczny, cnociaz nie idzie
W parze z rozwojem Hutnictwa cynitowego,
ktore w wiekszym stopniu niz dOLychezas
bedzie wykorzystywato rudy niesiarczKowe.
Wraz ze wzrostem produkcji cynku wzrosnie
wiecej niz o poiowe produkcja Dien cynkowej,
bardzo waznego produktu eksportowego, jak
réwniez produncja stopow cynkowycli, zastepu-
jacycn mosigdz.

Wachiarz metali niezelaznych nie byitby
petny, gayoysmy me produkowali metali iek-
kicn— aiunnmum i magnezu. Ten problem
znajdzie w naszym hutnictwie rozwigzanie, i to
takie, ze od razu przewyzszy ono wszystkie
przedwojenne usitowania w tym Kkierunku. Za-
potrzeoowame nasze na te metaie wzrasta
szyociej niz przewidywaliSmy, jednak mimo
wszystko i tu oedziemy dazyn do samowystar-
czalnosci, bo samowystarczamos¢ w dzieuzmie
metan niezelaznych to samodzielno$¢ i nieza-
wistos¢ me tylko ekonomiczna, ale i polityczna.

Powstang nowe zakiaoy rozmieszczone
zgodnie z oazami surowcowymi, 0 NOwocCzes-
nycn, a czasami catkiem nowych i Smiatych
procesach  technologicznych, zapewniajacych
wzrost uzysku i wydajnosci. | tutaj takze za-
stosujemy typizacje urzadzen i proceséw tech-
nologicznych. Poprawig sie warunki higie-
niczne i zapewnione bedzie bezpieczenstwo
pracy. Fnhbryki nasze przestang byc ciemnymi,
niehigienicznymi i nieestetycznymi budowlami,
zapewniajgcymi tylko wysokie dywidendy,
stang sie natomiast architektoniczng o0zdoog
okolicy, jasnymi i higienicznymi os$rodkami
pracy, podnoszgacymi stope zyciowg okolicy
i bedacymi jej duma. Przestang by¢ matymi
fabryczkami o jednostronnej produkcji, a sta-
ng sie wszechstronnymi zaktadami o catkowicie
wypetnionym cykiu produkcyjnym, przerabia-
jacymi wszystko, co tylko mozna przetworzy¢
bez niepotrzebnych transportéw, a przede
wszystkim przy mozliwie niskich kosztach
przetworczych.

Suche liczby wydatkéw nie mowig wszyst-
kiego, bo tez w Polsce nie wszystko robi sie pie-
niedzmi. Wzrastajgca wydajnos¢ pracy jest tez
powaznym wkiadem w rozbudowe przemystu.
Entuzjazmu pracy nie da sie ujagé w suche
liczby matematyczne, lecz wyniki tego en-
tuzjazmu mozna wyliczy¢ i wylicza sie, prze-
liczajac na liczby ujmujgce wzrost wydajnosci
pracy. Na wzrost ten prdocz entuzjazmu skiada
sie nabywane z biegiem czasu doswiadczenie
oraz staly postep ruchu racjonalizatorskiego.

Zwiekszona wydajno$¢ pracy to pieniadz,
a wydajnos¢ pracy w Planie 6-letnim wzrosnie
0 25 % wydajnosci obecnej. Liczba ta oznacza,
ze do wydatkéw obecnych przybedzie 25 % na-
ktadéw na robocizne nie ujetych w liczby
bilansowych ziotéwek.
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Dzieki tej liczbie wzrasta nie tylko wartos¢
inwestycji, ale takze warto$¢ wytwarzanego
produktu.

Razem z rozwojem hutnictwa idzie w parze
rozwéj zaktladéw przerabiajacych ziom metali
kolorowych oraz rozwd6j produkcji stopow
takich jak mosiadz, braz, spize i stopy tozy-
skowe, oraz calej grupy stopéw zastepczych,
wsrdod ktérych wspomniane juz stopy o osnowie
cynkowej odgrywaja nieposlednia role. Caly
szereg stopow o osnowie aluminiowej, jak
brazal, silumin, dural, elektron i wiele innych,
sg i beda przerabiane w coraz wiekszym za-
kresie, a trudny przerob odpadéw tych stopow
(Jjak wiory i ztom) przyniesie krajowi olbrzy-
mie o0szczednosci.

Zwiekszy sie kilkakrotnie produkcja metali
Zz réznego rodzaju popiotow porafinacyjnych
i innych odpadéw, powstajacych w szeregu
etapéw przerobki hutniczej i rafinacyjnej.

Na strazy uzyskow i bilanséw metali takze
i tu stang odpylnie najrozmaitszego typu. Nie-
zmienng zasadg nhasza bowiem jest nie do-
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puszczaé do straty cennego metalu wydobywa-
nego i przetwarzanego z tak duzym wysitkiem.

Osobny rozdziat poswieci¢ nalezy rozwojowi
walcownictwa w Planie 6-letnim. Wydatki na
ten cel sg wprawdzie najmniejsze, ale mimo
wszystko kazda pozycja jest wieksza od tych
kwot, ktore dotychczas wydawano. Réwno-
cze$nie kazda zilotéwka wydana na ten cel
oddala nas bezpowrotnie od dotychczasowego
zacofania przemystowego, nadmiernego i nie-
potrzebnego wysitku ludzkiego, od nieracjo-
nalnego cyklu produkcyjnego. Walcownictwo
metali niezelaznych musi pokry¢ coraz wiekszg
roznorodno$¢ wymagan kraju i eksportu.
Ro6znorodnos$¢ ta dotyczy zaréwno metali, jak
i asortymentow wyrobdéw.

Walcownictwo nasze jest przestarzate —
a to, co w nim jest nowoczesne, nie moze po-
kry¢ zwiekszajacego sie z roku na rok zapotrze-
bowania.

Wzrosnie jednak produkcja blach koloro-
wych, taSm wszelkiego rodzaju itp. Produkcja
tych wyrobdw pokryje w bardzo duzym stop-

Apel do Czytelnikow

w sprawie upowszechnienia prasy techniczne!

W roku ubiegtym ukazato sie z data 12 lipca 1949 r.

pismo ogélne nr 5 Departamentu

Techniki PKPG znak TEB8-5-9 dotyczace rozpowszechnienia prasy technicznej.

Niestety nie wszystkie zakiady i

instytucje dostosowaly sie do zarzadzenia PKPG.

Zwracamy sie do wszystkich zatrudnionych w przemysle z gorgcym apelem zbadania, czy

zaktad, w ktérym pracuja,
glad Techniczny,

prenumeruje czasopismo przewidziane okdlnikiem PKPG
Horyzonty Techniki), jak réwniez odpowiednie pisma branzowe. W przeciw-

(Prze-

nym razie nalezy poczyni¢ starania, aby okoélnik nr 5 PKPG znalazt zastosowanie. Ponizej poda-
jemy Kilka istotnych ustepéw ze wspomnianego okodlnika.

W celu udostepnienia czasopism technicznych ogétowi

poleca sie co nastepuje:

1. Czasopisma techniczne na poziomie nizszym winny by¢ abonowane w takiej

pracownikéw zaktadoéw i instytucji

ilosci, by

jeden egzemplarz fachowego czasopisma wypadat na 50 pracownikéw produkcyjnych
zatrudnionych przy odpowiednich fachowych pracach (np. jezeli w fabryce elektrotech-
nicznej pracuje 500 pracownikéw produkcyjnych, z nich 150 w dziatach mechanicznych,
pozostali za$ w dziatach montazowo-elektrycznych, nalezy zaabonowac 3 egzemplarze cza-
sopisma Mechanik i 7 egzemplarzy czasopisma Wiadomosci Elektrotechniczne).

Obecnos$¢ 10 ludzi

pewnej specjalnosci

w zaktadzie zobowigzuje kierownictwo za-

kiadu do zaabonowania dla nich odpowiedniego fachowego czasopisma.

2. Czasopisma techniczne na poziomie wyzszym winny by¢ abonowane w takiej
jeden egzemplarz odpowiedniego czasopisma wypadt na 20 inzynieréw

danej specjalnosci.

Obecnos$¢ 2 inzynieréw lub technikéw pewnej specjalnosci

zaktadu lub instytucji

ilosci, by
lub technikéw

zobowigzuje Kkierownictwo

do zaabonowania dla nich odpowiedniego fachowego czasopisma.

3. Wszystkie zaklady pracy i instytucje winny prenumerowaé¢ co najmniej jeden egzemplarz
czasopisma ogo6lno-technicznego Przeglad Techniczny.

4. Wszystkie zaktady pracy i instytucje winny abonowac¢ czasopisma popularyzujace pro-

blemy techniki pt. Horyzonty Techniki w ilosci

1 egzemplarz na 100 pracownikéw za-

kiadu i zwraca¢ uwage na rozpowszechnianie tego czasopisma ws$rdéd robotnikéw i niz-

szego personelu technicznego.

5. Zaktady pracy i instytucje winny prowadzi¢ wéréd personelu inzynieryjno-technicznego
i ogotu pracownikéw propagande, sktaniajaca do indywidualnego abonowania przez pra-
cownikéw odpowiednich czasopism technicznych.

Zaktady pracy i

instytucje winny utatwi¢ pracownikom indywidualne abonowanie

wazniejszych czasopism technicznych w drodze przeprowadzenia zbiorowych prenumerat

przez zaklady pracy.

6. Czytelnie czasopism i Swietlice istniejace w zakladach pracy winny by¢ zaopatrzone

W wazniejsze czasopisma techniczne,

w szczegoélnosci za$ w czasopisma przeznaczone dla

robotnikéw i nizszego personelu technicznego.

Redakcja
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niu zapotrzebowanie kraju. Uruchomione zo-
stang nowoczesne maszyny, najnowoczesniejsze
walcarki do blach, prasy i olbrzymim nacisku,
walcarki do tasm. Powstang przy tym nowo-
czesne elektryczne piece do topienia i zarzenia.
Jak zelektryfikowane zostang urzadzenia, wy-
kazuje zuzycie energii elektrycznej, ktdre —
w stosunku do tony produktu — wzrosnie
w ostatnim roku Planu prawie o 50 %. Oznacza
to, ze dawne piece ptomienne, dajace zty uzysk
metalu, dotychczasowe piece Zzarzalne, ogrze-
wane nieekonomicznie wEglem lub gazem, za-
stgpi sie nowymi, elektrycznymi urzadzeniami.
Znikng stare fabryki, nie majgce mozliwosci
rozwojowych, a powstang nowe, 0 prostym
cyklu produkcyjnym, catkowicie dostosowane
do potrzeb kraju, nie marnujace ani grama
metali. Pomoc krajow Demokracji Ludowej,
a przede wszystkim Zwigzku Radzieckiego,
bedzie tu odgrywata powazng role. Pomoc ta
i tu jest wszechstronna.

Majac zapewmione $rodki pieniezne porywa-
my sie na wielkie przedsiewziecia, w ktérych
problem ludzki odgrywa wazna role. Nie mamy
w Polsce bezrobocia, ale nie mamy tez zbyt

Inz. JERZY ZIEBA
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wielu fachowcdéw, zwlaszcza w dziedzinach
nowych. W celu wyszkolenia i doszkoienia kadr
fachowcéw powiekszamy wiec szkoly o szero-
kim wachlarzu nauki.

Obecnie posiadamy zaréwno szkoty przemy-
stowe jak i gimnazja, ksztalcagce miodziez
w potrzebnych przemystowi metali niezelaznych
kierunkach, a wiec hutniczym, chemicznym,
metalowym, elektrotechnicznym oraz gorni-
czym. Zaréwno szkoly przemystowe jak i gim-
nazja przejdag w jeden typ szkoty zawodowej
z zachowaniem kierunku zawodowego. Oprdécz
tego ksztalci sie miodziez w czterech szkotach
typu technikum. Dwie z nich to technikum
hutnicze, jedno chemiczne i jedno gornicze,
majgce za zadanie przygotowaé personel nad-
zorczy techniczny. llo$¢ uczniéw w technikum
wzrasta z roku na rok.

Do wykonania Planu 6-letniego przystepu-
jemy wiec z poczuciem odpowiedzialnosci, ale
takze i zaufaniem we wiasne sity, bo przeko-
naliSmy sie wt czasie Planu Odbudowy, ze do
pokonania pietrzacych sie problemow potrzebna
jest wiedza i updr. Pierwsza pogtebiamy i roz-
szerzamy, a uporu nigdy nam nie brakio.

Badania mineralogiczne zasadowego zuzla
martenowskiego

Dwie metody badann mineralogicznych zuzla: w $wietle odbitym i w Swietle przechodzacym. — Sktad minera-

logiczny zuzla. — Wystepowanie poszczeg6lnych skladnikéio w zuzlu zaleznie od jego
ktdre mozna rozr6zni¢ iv Swietle odbitym i ich wystepo-

sktadnikéw w Swietle przechodzacym. — Skiadniki,

zasadowosci i wyglad

wanie xo zaleznosci od zasadowosci zuzla. — Ocena uzytecznosci obu metod badania.

Mikroskopowe badania zasadowego zuzla
martenowTEkiego mozna podzieli¢ ze wzgledu
na sposob obserwacji na dwie metody. Pierw-
sza polega na obserwacji szlifu zuzlowego
wykonanego metodami metalograficznymi, tra-
wionego kwasem azotowym w Swietle od-
bitym. Druga metoda opiera sie na wiasnos-
ciach optycznych poszczegélnych sktadnikéw
zuzla w S$wietle przechodzgcym. Obie metody
nie nadaja sie do ruchowej kontroli zasado-
wosci zuzla, sg natomiast uzyteczne dla Sle-
dzenia przebiegu zjawisk zachodzacych w zu-
zlu. Ocena zasadowos$ci na podstawie wynikéw
obserwacji mineralogicznej jest bardzo przy-
blizona; wymaga ona duzego doswiadczenia,
a w przypadku badan w S$wietle przechodza-
cym — specjalisty do wykonywania cienkich
szliféw. Dotad nie ustalono zadnych praktycz-
nych wzorcéw majacych na celu szybkie orien-
towanie sie co do zasadowosci zuzla. Metody
kontroli Zzuzla przez obserwacje mikrosko-
powg w S$wietle odbitym czy przechodzacym
moga by¢ stosowane jako uzupetnienie innej,
tanszej i szybszej metody, jak to sie odbywa
w niektérych stalowniach amerykanskich (1).

I. Obserwacja mikroskopowa cienkich szlifow
zuzla w Swietle spolaryzowanym przechodzacym

Na podstawie dotychczasowych badan mi-
neralogicznych zuzla usystematyzowano (2),
(3), (4), (5) wiasnosci optyczne faz wyste-
pujacych w zasadowych zuzlach martenow-
skich, a ftatwos¢ ich odroznienia zezwala na
okreslenie ilosci wystepujacych skladnikow
w drodze planimetrowania.

W zasadowym zuzlu martenowskim wyste-
puja nastepujace skiladniki mineralogiczne:

a. wapno, w postaci nieregularnych wtra-

cen;

b. krzemiany: ortokrzemiany (2R0-Si02),

metakrzemiany (RO-SiO,,), krzemian
tréjwapniowy (3 CaO mSi02) ;

c. fosforany: (n RO <P20n ;

d. ferryty: jednowapniowy (CaO-Fed3),

dwuwapniowy (2 CaO =Fed:), tréjwap-
niowy (3 CaO <Fe.,03 ;
aluminaty: (n MeO =«m Al1D ,);

. zwiazki potréjne typu: (n CaO sm ALO* =
K Si02 ;

g. wolne tlenki;

- @
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h. male ilosci siarki w postaci CaS lub rza-
dziej CaSo04
Podstawowymi sktadnikami charakterysty-
cznych faz sg zmienne ilosci CaO, FeO, Si02
MnO, MgO. W roéznych typach zuzli ulegaja
one zmianom, a utworzone z nich fazy pozwa-
lajg sadzi¢ o jakosci zuzla. Siarka i fosfor,

HUTNIK

Str. 411

ki, faza krzemianowa zmienia sktad, osiggajac
sktad odpowiadajacy krzemianowi dwuwap-
niowemu. Zaczyna pojawiac¢ sie druga faza,
zwana wiistytowag lub tlenkowa, ktérej ilosci
zwiekszajg sie z zasadowoscia. Dwie mikro-
struktury tej grupy zuzli przedstawiajg rys.
1i2

Tablica |
Skitad chemiczny zuzli badanych mikroskopowo
Sktad chemiczny w procentach
Nr V —
wytopu CaO =mSiO> CaO SiOo MnO FeO Fe203 P25 S AlI20c MgO  Fecalk.
325481 155 40,30 26,10 12,74 602 091 128 017 311 963 5,31
32548 2 1,95 34,00 17,50 15,32 1566 178 449 011 352 7,76 1340
32548 3 2,77 44,62 16,24 9,38 11,69 250 478 012 424 68 1082
32548/4 3,65 46,35 12,78 8,58 14,22 318 366 022 462 661 1358
32548/5 4,92 46,22 9,42 10,53 17,03 401 269 022 267 760 16,02
32558/1 0,99 36,60 36,70 7,56 728 19 340 022 220 380 7,00
32558 2 2,18 45,70 21,00 7,98 12,74 300 325 016 235 368 1190
32558 3 2,91 44,84 15,40 7,22 1755 443 285 016 340 390 16,60
32558 4 3,61 48,50 13,40 6,84 17,03 429 220 014 330 418 1510
mimo ze sg waznymi skladnikami, nie tworzg
podstawowych faz, AlD 3 za$ wystepuje zwy-
kle w statych ilosciach i nie odgrywa w obser-
wacji mikroskopowej cienkich szlifow zuzla
wazniejszej roli.
Obserwacje cienkich szliféw zuzla przepro-
wadzono na zuzlach rozmaitej zasadowosci,
ktorych skiad chemiczny podano w tablicy I,
optyczne za$ wlasnosci mineratbw w nich wy-
stepujacych podano w tablicy II.
W oparciu o wyniki obserwacji podzielono
zasadowe zuzle martenowskie na trzy grupy,
wzorujac sie na pracach anglosaskich badaczy
(2), (3), (4), (5).
Grupa |l. zuzle o zasadowosci
Rys. 1. Mikrostruktura proébki zuzla nr 32558/1
V:C?O < 2,0 VvV — 0,99
SiO, ’ Swiatlo spolaryzowane. Powiekszenie 80 X. Czarne tio

Zuzle tej grupy skiadajg sie z fazy krze-
mianowej, ktéra w roztworze statym typu
montycellito-glaukochroitowego okreslana jest
zwykle jako CaO <RO =Si02 gdzie RO = FeO,
MgO, MnO. Mineraty te sa bezbarwne lub wy-
kazuja barwe bladozétta w Swietle spolaryzo-
wanym. Przy skrzyzowanych nikolach fazy
krzemianowe tatwo rozpozna¢ po brylantowych
barwach i nieforemnych iglastych krysztatach,
miedzy ktérymi widoczna jest faza tlenkowa
barwy czarnej, wystepujaca w wiekszych lub
mniejszych ilosciach.

Poczatkowy zuzel tworzy sie z FeO, MnO,
Si02 CaO i MgO. Skiadniki te sa wprowadzane
do pieca wraz ze wsadem w tej lub innej po-
staci, albo pochodza z wyprawy pieca lub do-
dawanych topnikéow. W pierwszej chwili Si02
dazy do utworzenia krzemiandw przez zwigza-
nie FeO, MnO, MgO i okreslonej ilosci wapna.
Powstaje wowczas faza krzemianowa typu
montycellito-glaukochroitowego. W miare roz-
tapiania sie wapna, ktére wypiera stabsze tlen-

jest faza tlenkowa. Biatoszare bezksztattne krysztaty
sg fazg krzemianowa

Rys. 2. Mikrostruktura prébki zuzla nr 32548/1
P =155
Swiatlo spolaryzowane. Powiekszenie 80 X- Biate

drobne krysztaty sa faza krzemianowsa, ciemne tio

fazg tlenkowag



Str. 412

HUTNIK

Nr 11— 12

Tablica I

Optyczne wilasnosci mineratéw wystepujacych w zuzlu, wedlug Larsena i Bermana z pracy Agrella (3)

Nazwa Wzor Rozstepy osi Zachowa- y Uk:a::l Ba}rws_
mineratu chemiczny nie sie rystafo- W cienkim
. p optyczne graficzny szlifie
Wapno CaO - 1,838 izotropo- regularny bezbarwny do
wy bladozottego
Peryklaz MgO 1,736 ft ® bezbarwny gdy
czysty, zwykle
26ty do bru-
natnoczerwo-
nego
Wiistyt FeO zawieraja- 2,320 " % czarny, mato-
cy nieco Fe304 wy, nieprze-
w roztworze zZroczysty
Magnetyt Feadd / — 2,320 —_ E IE 1
Ferryt
jednowapniowy CaO <Fe,,0,, 2,43 2,58 - jednoosio- tetrago- gteboko czerwony
WO ujemny nalny
Ferryt
dwuwapniowy 2 CaO - Fe,, 2,25 2,27 2,35 dwuosiowo nieznany z6ttobrunatny
dodatni
Ferryt
tréjwapniowy 3 CaO - Fe,,0. 1,73 pryzma- nieprzezroczy-
tyczny sty, matowy
do rubinowo-
czerwonej
Lamit 2 CaO - SiOo,, 1,707 1,730 1,715 dwuosiowo  jedno- bezbarwny do
dodatni skosny bladozielone-
go, lub jasno-
264ty
Krzemian
tréjwapniowy 3 CaO - Sio,, 1,719 1,724  jednoosio- rombo- bezbarwny do
wo ujemnj  edryczny bladozoéttego
lub oliwkowo
zielony
Montycellit CaO wMgCX- SiO,, 1,639 1,653 1,643 dwuosiowo  pryzma- bezbarwny
ujemny tyczny
Montycellit
zelaza CaO - FeO - SiO, — — _ - - jasnozoity
Glaukochroit CaO - MnO - Si0o 1,679 1,716 1,729 o » bezbarwny
Merwinit 3 CaO =MgO =2Si0 1,708 1,718 1,711 . * .
Grupa Il. Zuzle o zasadowosci V—2,0 do  ziarna nieprzereagowanego wapna, ktére cha-
3,6. rakteryzujg duze rozmiary i barwa czarno-

W zuzlach o zasadowosci 2,0— 3,6 nastg-
pito juz wystarczajgce rozpuszczenie wapna
do wytworzenia krzemianu dwuwapniowego.
Obserwacja cienkich szlifow zuzla w Swietle
spolaryzowanym wykazuje istnienie czterech
faz. W zakresie zasadowosci 2,0— 2,5, a nie-
kiedy i przy wyzszej zasadowos$ci, mozna spo-
tka¢ krzemian dwuwapniowy wystepujacy
w postaci nieregularnych blizniaczych ziarn
barwy biatej lub zéttawej. Ziarna te wystepuja
na tle brunatnoczarnej lub czarnej fazy wii-
stytowej. Jako trzecig faze nalezy wyrdznié

brunatna. Ziarna nieprzereagowanego wapna
otoczone sg biatawym pierscieniem krzemianu
dwuwapniowego. Ze wzrostem zasadowosci do
3,6 powieksza sie ilos¢ fazy tlenkowej, na
ktérej tle zaobserwowaé mozna drobno roz-
proszone ziarna krzemianu dwuwapniowego.
Zaczyna sie pojawia¢ nastepna faza barwy
zottoczerwonawej, wystepujaca w postaci nie-
regularnych skupien. Sa to ferryty jedno- lub
dwuwapniowe. Rys. 3, 4 i 5 przedstawiaja
mikrostruktury probek zuzla zaliczonych do

tej grupy.
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3. Mikrostruktura proébki zuzla nr 32548/3
Y= 277

Swiatto spolaryzowane. Powigkszenie 80 X. Na czar-

nym tle fazy tlenkowej wystepuja wyrazne Kkry-

sztaly krzemianu dwuwapniowego. tatwe do odroéznie-

nia krysztaty blizniacze

Rys.

4. Mikrostruktura proébki zuzla nr 32558/4
V= 361

Swiatto spolaryzowane. Powiekszenie 80 X. Czarne tio

jest fazg tlenkowa, na ktérej wystepuja biate skupie-

nia, sktadajace sie z krysztalow krzemianu dwuwap-

niowego

Rys.

Rys. 5. Mikrostruktura proébki zuzla nr 32548/4
F= 365
Swiatto spolaryzowane. Powiekszenie 80 X. Na tle

ciemnej fazy tlenkowej widoczne sa drobno rozpro-
szone krysztaly krzemianu dwuwapniowego. Ferrytéw
nie stwierdzono
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Zuzle o zasadowosci V 3,6.
wyzszej od 3,6 charak-
teryzuje faza krzemianu tréjwapniowego,
wystepujgcego na tle fazy tlenkowej. Jako
trzecig faze nalezy wyodrebni¢ ferryt tréjwap-
niowy. Krysztaty krzemianu trojwapniowego sg
barwy kremowej, jasnozoltej lub zielonkawej
i wystepuja w postaci grubych krétkich igiet

Grupa Il
zuzle zasadowosci

Rys. 6. Mikrostruktura zuzla. Wedtug AISI (2)
Powigkszenie 150 X. Na czarnym tle fazy tlenkowej
widoczne sga krysztaly krzemianu tréjwapniowego

(rys. 6). Fotografie mikrostruktury nie obra-
zujg dobrze wiasnosci optycznych faz wyste-
pujacych w zasadowych zuzlach marteno-
wskich. Obraz ogladany pod mikroskopem
mineralogicznym jest barwny; rdéznice odcieni
i koloréw poszczeg6lnych sktadnikéw zuzla
pozwalajg przy pewnej wprawie na tatwe ich
wyodrebnienie, co na fotografiach jednobarw-
nych nie jest takie proste.

Il. Obserwacja trawionych szlifow zuzlowych
w Swietle odbitym

Przygotowanie prébki w celu otrzymania
odpowiedniego szlifu jest proste i podobne do
postgpowania przy probkach stalowych. Na
przygotowanle sktada sie (4):

szlifowanie wstepne,

b. polerowanie w paru stadiach na papie-

rach szmerglowych,

c. polerowanie na suknie,

d. trawienie 0,5-procentowym kwasem azo-

towym 5— 10 sek.

Szlifowanie przy sprzyjajacych warunkach
nie trwa dtuzej niz 10 minut, jakkolwiek nie-
kiedy wskutek kruchosci i porowatosci zuzla
trzeba prébke inkludowaé w bakelicie.

Wedtug B. Masona (6) skiadniki struktu-
ralne, ktdre mozna wyro6zni¢ przez obserwacje
trawionych szlifow w Swietle odbitym, sg na-
stepujace :

a. faza tlenkowa MgO, FeO, MnO,

b. grupa oliwinowa CaO <RO mSi02 gdzie
RO = MgO. FeO, MnO,
merwinit 3 CaO sMgO <2 SiO.,,
krzemian dwuwapniowy 2 CaO-SiO.,,
krzemian tréjwapniowy 3 CaO «Si02
. ferryt dwuwapniowy 2 CaO <Fe 3

-~ ape
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W ramach badan wiasnych wykonano szlify
zuzlowe z probek zuzla o skladzie chemicznym
podanym w tablicy l. Stosowano nastepujace
przygotowanie probek:

" a. wstepne szlifowanie na tarczy korundo-
wej,

b. polerowanie na papierach

wych: 1/M, 1/F, 1/0. 2'0, 3/0,
¢. polerowanie na suknie z uzyciem ALO3

d. trawienie 4-procentowym kwasem azo-

towym przez 3 sek.

Grupa |l. zuzle o zasadowosci

szmerglo-

Na podstawie obserwacji mikroskopowej
wytrawionych szlifow zuzlowych w Swietle
odbitym stwierdzono, ze zuzle tej grupy
sktadaja sie przy nizszych zasadowosSciach
z fazy oliwinowej i z matych ilosci krysztatow
merwinitu. Ze wzrostem zasadowosci do 1,9
ilos¢ merwinitu powieksza sie i zaczyna poja-
wiac¢ sie faza tlenkowa. Przy zasadowosci 1,9
do 2,0 wystepuje faza, ktdérej B. Mason nadat
nazwe roztworu statego merwinitu w krzemia-

7. Mikrostruktura proébki zuzla nr 32548/1
V= 155

Swiatlto odbite.

Rys.

HNO,,. Powiekszenie

Trawione 4 %

380 X. Iglaste krysztaty barwy szarej sa merwinitem.
Biate tlo jest fazg oliwinowa
Rys. 8. Mikrostruktura proébki zuzla nr 32548/2

y=i,95
Trawione 4 % HNO . Swiatlo odbite. Powiekszenie
380 X- Biate bezksztattne skupienia sa faza tlenkowa.
Szare tlo to roztwér staly merwinitu w Kkrzemianie
dwuwapniowym
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nie dwuwapniowym. Rys. 7 i 8 przedstawiajg

probki zuzla ze wspomnianymi fazami.
Grupa Il. Zuzle o zasadowosci V= 2,0

do 3,65. Zuzle o tej zasadowosci skiadajg sie

9. Mikrostruktura proébki zuzla nr 32548/3
F= 277

Trawione 4 % HNOs. Swiatlo odbite. Powiekszenie

380 X- Duze ziarna wyraznie réznigce sie od pozosta-

tych faz sa nieprzereagowanymi kawatkami wapna.

Mate krysztaty réoznych ksztattow sa krzemianem dwu-

wapniowym. Biale tlo jest fazg tlenkowa.

Rys.

m

10. Mikrostruktura proébki zuzla nr 32558/4
v = 3,6i

Trawione 4 % HNO:. Swiatto odbite. Powiekszenie

380 X- Szare bezksztattne krysztalty sa krzemianem

dwuwapniowym. Biate tlo jest fazg tlenkowa

Rys.

11. Mikrostruktura prébki zuzla nr 32548/4

Y = 3,65
Trawione 4 % HNO3 Swiatto odbite.
380 X- Szare, drobne, wystepujace w duzej
sztaty sg krzemianem dwuwapniowym,
jest fazag tlenkowag

Rys.
Powigkszenie

ilosci kry-
biata masa
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z fazy tlenkowej, wystepujacej w roznych ilos-
ciach, z kawatkéw nieprzereagowanego wapna
i z krzemianu dwuwapniowego. Rys. 9, 10 i 11
przedstawiajg mikrostruktury prébek zuzla
zaliczonych do tej grupy.

Grupa |Ill. zuzle o zasadowosci V —
7=" 3,65. Zuzle o zasadowosci wyzszej od 3,65
skltadajg sie z krzemianu trdjwapniowego
wystepujacego w réznych ilosciach, fazy tlen-
kowej i z ferrytow. Krysztaty krzemianu troéj-
wapniowego wystepuja w postaci charakte-
rystycznych skupienn (rys. 12).

12. Mikrostruktura proébki zuzla nr 32548/5
V — 4,92

Trawione 4 % HNOa Swiatlo odbite. Powiegkszenie

S80 X> Na bialym tle fazy tlenkowej widoczne sa

krysztaty krzemianu tréjwapniowego, ukladajace sie

w typowe skupienia

Rys.

Dr inz. ZYGMUNT WUSATOWSKI
Instytut Metalurgii

Czynniki wptywajace
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Metoda badania stopnia wyrobienia zuzla
za pomocg obserwacji wytrawionych szlifow
zuzlowych wr Swietle odbitym jest mato do-
ktadna. Pod tym wzgledem przewyzsza jg me-
toda badania cienkich szlifow w Swietle prze-
chodzacym, jednak szybko$¢ i tanios¢ badan
w Swietle odbitym stawia obie metody na ro-
wni.

Metody badann stopnia wyrobienia zuzla
przez obserwacje mikroskopowy cienkich prze-
krojéw w Swietle spolaryzowanym i trawio-
nych szliféw w Swietle odbitym, jakkolwiek
sg uzyteczne do S$ledzenia przebiegu ksztatfo-
wania i wyrabiania zuzla, nie nadajg sie do
ruchowej kontroli jego zasadowosci ze wzgledu
na mata dokladnos¢ i diugi czas konieczny do
przygotowania probek do obserwacji. Metody
te, jak juz wspomniano, moga by¢ stosowane
jako uzupetnienie innej, dokladniejszej, tan-

szej 1 szybszej metody (np. plackéw zuzlo-
wych).
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na odchytki grubosci

przy walcowaniu blach i tasm

Przekroje walcowanych blach i taSm. — Sity wystepujace iv czasie walcowania w przekroju blachy Ilub
tasmy. — Nacisk metalu na walce w czasie walcowania. — Wptyw ciepta na walce, oraz metody chiodzenia
walcoio. — Szlifowanie walcéw pracujacych na gorgco i na zimno. — Czynniki wplyioajace na odchytki wy-

miarowe walcowanych blach i tasm.

Obserwujac przez pewien dluzszy okres
czasu walcowanie blach lub blach tasmowych
na goraco, a takze taSm szerokich lub waskich
na zimno, stwierdzimy, ze przekroje wyrobdéw
— na pozor zupetnie plaskie — przyjmujag
najczesciej posta¢ beczkowato-wypukta (ry-
sunek la). Rzadziej spotykamy przekroje
wkleste (rys. Ib), a do wyjatkdéw nalezg prze-
kroje zupetnie ptaskie (rys. Ic).

b c a

Rys. 1. Przekroje walcowanych blach i tasm

Jest wihasnie ,sztukg“ walcownika tak do-
bra¢ ,kaliber* na walcu, aby wypukiosci
i wklestosci nie tylko miescity sie w zakresie
dopuszczalnych odchytek wymiarowych, lecz
takze aby powierzchnia wyrobu pozostata pta-
ska, niezwichrowana lub niepofalowana w S$ro-
dku albo po bokach.

Przypus¢émy bowiem, ze walcujemy (12)
zupetnie ptaskg platyne (rys. Ic) na walcach,
ktorych szczelina przy przejsciu metalu jest
wklesta. W takim wypadku otrzymamy wyrob
o przekroju (rys. Ib), gdzie nadmiar metalu
musiat sptynaé ze Srodka. Poniewaz roztlacza-
nie na boki zachodzi tu tylko w bardzo nie-
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znacznym stopniu, dlatego nadmiar metalu
sptywa w przéd i w tyt blachy, tworzac za bla-
cha ,brzuchy” (12). Przy szczelinie wypukiej
(rys. la) nadmiar metalu musi sptynac z brze-
gbéw blachy. Powstajg wtedy za blachg ,jas-
kétcze ogony“ (12). Odbywa sie to tak diugo,
dopdki metal posiada duza plastyczno$¢ i po-
szczeg6lne czgstki mogag tatwo zmieniaé wza-
jemne potozenie, a wiec ,przeptywad”.

Jedli jednak temperatura sie obnizy lub
inne czynniki zmniejszg plastyczno$¢ blachy,
takze przy walcowaniu na zimno, gdy plastycz-
nos¢ metalu szybko zanika, wtedy wzajemny
ruch czastek staje sie ograniczony. Jednak
nadmiar wypchnietego metalu musi sie gdzie$
zmiesci¢c. W takich wypadkach powstajg sfa-
lowania w $rodku blachy — (rys. Ib), lub tez
po bokach (rys. la).

W wypadku szczeliny wypuktej (rys. la)
stosunkowo mato zgniatany sztywniejszy S$ro-
dek wydtuza sie duzo mniej niz cienkie boki.
Boki silnie zgniatane nie moga sie wilasciwie
wydtuzy¢, gdyz sa powigzane ze Srodkiem i dla-
tego powstajag w tych miejscach fale.

Zagadnienie doboru wiasciwego ksztattu
dla walcowanego ptaskiego metalu wystepuje
tym dobitniej, jesli metal przechodzi z jednych
zespotow walcéw na nastepne, badZz to przy
dalszym walcowaniu na gorgco, badz to gdy
rozpoczynamy walcowanie na zimno. W takim
wypadku niedobranie do siebie odpowiednio
.Kalibrow"“ walcéw poprzedniego i nastepnego
powoduje, ze metal otrzymuje ksztatt zupetnie
nieprzystosowany do dalszych przejsé. Po-
wstajg wtedy liczne braki, wady oraz trudnosci
w produkcji. Nalezy tu takze zaznaczy¢, ze
rowniez w przekroju podituznym prawie nigdy
wyréb gotowy nie posiada jednakowych wy-
miarow. Najczesciej przod jest nieco cienszy,
a koniec nieco grubszy. Pochodzi to najczesciej
z walcowania na goraco, gdy przéd przechodzi
szybciej przez walce i stygnie mniej anizeli
koniec. Obnizenie za$ temperatury powoduje
wzrost oporu plastycznego metalu, a w kon-

sekwencji wieksze ugiecie sie walcéw, Scis-
niecie tozysk, sruby dociskowej i wydtuzenie
stojakow.

Jesli chodzi o tatwos$¢ walcowania, to we-
dtug Winklera (10) najlepszy jest przekrgj
metalu wedtug rys. la.

a b

Rys. 2. Sily wystepujace w czasie walcowania
w przekroju blachy lub tasmy

Rozpatrzmy blizej rys. 2, obrazujgcy prze-
kroj poprzeczny walcowanej tasmy lub blachy.
Jesli blacha zachowuje posta¢ ,beczkowatg*
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(a), wtedy sktadowa boczna A nacisku walcow
N skierowana jest ku srodkowi walcéw M — N.
Jesli w takim wypadku S$rodek walcowanej
blachy lub tasmy przypadkowo wyjdzie z pta-
szczyzny M — N, wtedy sity boczne samoczyn-
nie skierujg go na dawne miejsce.

Natomiast w wypadku (b) nieznaczne na-
wet odchylenie ze srodka walcow powoduje
powstanie sit bocznych, ktore tym bardziej
bedg dazyly do odrzucenia walcowanego me-
talu ku bokom walcéw. Z tych powodéw z re-
guty walcujemy z pewng nieznaczng wypukio-
Scig metalu. Przy walcowaniu po kolei na Kkilku
walcach ,wypuktos¢" czyli ,beczkowatosc”
metalu musi stopniowo wzrasta¢ od ostatniej

klatki do pierwszej. RéwnoczeSnie caly prze-

kréj walcowany powinien w poszczegélnych
przepustach otrzymaé¢ jednakowe wydtuzenie
dla wszystkich jego czesci. Jest to zasada, na
ktérej podstawie ARMCO uruchomito pierw-
sza walcownie gorgca blach tasmowych. Za-
sada ta obowigzuje przy walcowaniu szerokich,
ptaskich i cienkich wyrobow, jak blachy, bla-
chy tasmowe czy tasmy. Warunek ten odpada
jedynie przy walcowaniu na zimno, na walcar-
kach zaopatrzonych w zwijarki, gdzie naciag
wywarty przez zwijarke na tasme powoduje
jej wihasciwe prowadzenie.

W innych za$ wypadkach musi blacha czy
tasma by¢ grubsza w Srodku niz po bokach.
Poniewaz w takich przypadkach tatwo otrzy-
mac pofalowany wyréb, dlatego gnioty w po-
szczegblnych przepustach musza sie rozdzielaé
rownomiernie procentowo — wzdtuz catej sze-
rokosci b — walcowanego materialu. W ten
sposob roéznice grubosci blachy w jej prze-
kroju poprzecznym b musza przyrasta¢ od
ostatniego przepustu wedtug wzoru:

gdzie
ex réznica grubosSci pomiedzy bokiem
a $rodkiem blachy w x przepuscie,
en roznica grubosci w ostatnim przepu-
Scie,
hx grubos$¢ blachy w x przepuscie,
ha grubosé blachy w ostatnim (n) prze-
puscie,
przy czym jest obojetne, czy mierzymy gru-
bos¢ na brzegu, czy w sSrodku. Wazne nato-
miast jest, aby mierzy¢ w obu wypadkach
w tym samym miejscu.

W nowoczesnych walcowniach blach war-
tosci roznic grubosci przekroju blachy leza
w granicach 2— 10 % "Warto$¢ 2 % osiggaja
najlepiej pracujgce walcownie, zas 10 % sg to
mwhiki stabe, odpowiadajgce starym metodom
walcowania blach cienkich.

Przekrdj poprzeczny blachy czy tasmy za-
lezy w gtdwnej mierze od ksztattu, jaki ma
szczelina walcow w chwili przejscia przez nig
metalu, oraz od poczatkowego ksztattu metalu.
W uktadach ciagtych przy walcowaniu na go-
raco zalezy takze od odlegtosci poszczegblnych
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klatek pomiedzy soba oraz
wych czynnikéw.

Ksztalt beczki walca, a przez to szczeliny
mwalcdbw nie podgrzanych i nie obcigzonych,
rozni sie zasadniczo od stanu obcigzonego
i podgrzanego. Jesli blacha lub tasma posiada,
nieodpowiedni ksztatt po wyjsciu z walcdw,
poprawi¢ mozemy to tylko przez dobér od-
miennego sposobu szlifowania, pod warunkiem,
ze inne czynniki, jak nacisk walcéw, tempera-
tura walca itp. nie ulegly zmianie. Z gory tu
musimy zatozy¢, ze bedziemy rozpatrywac Kko-
lejno wptyw poszczegélnych czynnikéw, zakia-
dajac, ze reszta jest stalg. Do tego samego
celu dazymy takze w czasie walcowania, gdzie
wszystkie czynniki wraz z naciskiem walcow
staramy sie utrzymac jako stale.

Ksztatt beczki walca, a wiec szczeliny po-
miedzy dwoma walcami, oraz zmiany tej szcze-
liny w czasie pracy zalezg od nastepujacych
czynnikow:

1. mechanicznych,

2. cieplnych,

3. wyrobienia sie walcéw w czasie pracy,

4. konstrukcji walcow, klatek i ukiadéw

walcowni.

Czynnikami mechanicznymi sa;:

a. ugiecie sie walcow,

b. sptaszczenie.

Ugiecie sie walcéw powstaje na skutek na-
cisku walcow na walcowany metal. Powoduje
ono powigkszenie szczeliny w walcach w po-
rownaniu ze stanem nieobcigzonym.

Nacisk walcow okresla sie dla kazdego wy-
padku ze wskazan specjalnych przyrzadéw po-
miarowych, albo tez oblicza sie go metodami
teoretycznymi lub empirycznymi (13).

W celu okreslenia ugiecia walcow musimy,
rowniez zna¢ rozktad nacisku walcow wzdituz
beczki walca. Zagadnien tych nie bede tu
szczeg6towo rozpatrywat, wobec odd7ielnego
onracowania szczeg6towego tegoz tematu (13).
Nadmieni¢ jednak trzeba, Zze przyjmujemy
rownomierny rozklad nacisku walcow wzdtuz
tworzacej beczki walca, pomimo wynikéw prob
Leuga. Zatozenie takie przyjeto w celu upro-
szczenia réwnania. Jest ono tym prawdziwsze,
im szerszy oraz im ciefiszy jest walcowany
metal, wiec przy wszystkich blachach, bla-
chach tasmowych i szerokich tasmach. Znajac
nacisk walcow wzdtuz tworzgcej beczki walca
potrafimy obliczyé ugiecie walcéw.

Walcowanie szerokich i ptaskich elementéw
metalowych odbywa sie zasadniczo w uktadach
caiarto lub duo. Poniewaz uktady trio i trio
tautha sg rzadko stosowane, wiec nie bedzie-
my sie nimi zajmowali.

Przy duzych $rednicach walcow musimy
uwzgledni¢ nie tylko ugiecia spowodowane si-
tami zginajgcymi, lecz takze sitami poprzecz-
nymi, czyli tnacymi.

Przyjmujemy nastepujace oznaczenia (ry-
sunek 3) :

innych dodatko-

modut sprezystosci podtuznej walca
oporowego,
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E2 modut sprezystosci podiuznej walca
roboczego,
moment bezwiadnosci czopa walca
oporowego,
moment bezwladnosci beczki walca
oporowego,

Jz moment bezwladnosci beczki walca
roboczego,

Gi  modut sprezystosci  poprzecznej
walca oporowego,

G2 modut  sprezystosci  poprzecznej

walca roboczego,
Fi  przekrd6j czopa walca oporowego,
F2 przekrdj beczki wa’ca oporowego,
Fz przekroj beczki walca roboczego,
M moment gnacy.

Di $rednica beczki walca oporowego
mm,

D2 S$rednica beczki walca roboczego
mm,
$rednica czopa walca oporowego
mm,

I/j rozstep reakcji w tozyskach mm,
b  szerokos¢ walcowanego metalu mm,
vi  odlegtos¢ reakcji tozyska od boku
beczki walca mm,
n odlegtosé krawedzi walcowanego
m-talu od reakcji tozyska mm,
x  odlegtos¢ dowolnego, obcigzonego
punktu od reakcji tozyska mm,
liwér. id — p nacisk walcow w kg/mm2 szerokosci

walca.
!
4 .
__u |
1 1
-t ? t
J mp

Rys. 3. Nacisk metalu na walce w uktadzie quarto

Ogolne réwnanie linii ugiecia pod dziala-
niem momentu zginajacego ma postac:

dy M
- 2
oKX~ JE [2]
Przyktady obliczeri ugiecia walcéw pod

dziataniem sity skupionej w pewnym wykroju
podaje W. Trinks (7), dlatego nie bede ich tu
szczegétowo omawiat.

W wypadku walcowania szerokich blach
czy tez tasSm otrzymujemy obcigzenie, ktére
zaktadamy, ze jest réwnomiernie roztozone na
walcu. W takim wypadku po dwukrotnym cat-
kowaniu réwnania [2] otrzymujemy nastepu-
jace wzory do obliczania ugiecia walcéw
w przekrojach I, Il i IlI:
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Rownoczesnie dzialajgce w walcu sity po-
przeczne (tngce) powodujg jego ugiecie, ktore
okresla ogdlne réwnanie w postaci:

dy 1 d™m

6
dx FG dx [6]

Po scatkowaniu otrzymujemy analogicznie
dla przekrojow I, Il i Ill nastepujace wzory
do obliczania ugiecia walcéw w przekrojach:

w _ 2pebem
1.._

[7]

V eb
(GJ)* -f GFD») &t
+ gd;

/i

Lx— b+ 2m WV 8]

g a
p=b

(GA + GA U

b GOX+ GJ)B
+ 2m
GA

fni
[9]

Jesli w tych wzorach za E,, J3 G2 F8pod-
stawimy warto$s¢ = 0, otrzymamy wzory na
ugiecie dla walcéw w uktadzie duo w tych sa-
mych przekrojach:

a. pod dziataniem momentu zginajgcego:

i p *bem m16

! UDIE
—Lx— —62—w2(3-—2—4  [10]
3 4 \ di1
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b. dla sit tnacych za$ wzory nastepujace:

N __p-beme2

'~ G-Ti-dA 3]
pi= VP 0o —bp2mPr Ly g
G-7t=D2 U
_ P'b :
~ JJEE—— -2mP 1
fiu G i’ D~ 5 { )m [15]
gdzie :

D S$rednica walca,
d " czopa.

Ugiecie catkowite walca jest sumag ugiecia
pod dziataniem sit zginajacych i poprzecznych.
Dlatego catkowita strzatka ugiecia jest row-
niez sumag tych wartosci. W ten sposéb strzat-
ka ugiecia w przekroju | jest sumg
w przekroju Il sumg fr+ fn, za§ w prze-
kroju Il sumafm +

Wzory powyzsze wyprowadzit po raz pierw-

szy Caswell, niestety popetnit pewne biedy,
ktore dopiero pOzniejsi autorzy sprosto-
wali (3).

Jesli walce ulegajg sptaszczeniu (19), wte-
dy ksztatt szczeliny walca powieksza sie takze
0 wielkos¢ sptaszczenia na tuku chwytu. W ta-
kich wypadkach do’ strzatki ugiecia spowodo-
wanej sitami zginajacymi i poprzecznymi na-
lezy dodaé jeszcze strzatke spowodowang spta-
szczeniem sie walcéw.

Jesli rozktad nacisku walcéw w poprzek
beczki walca (po tworzacej) jest réwnomierny,
wtedy wpltyw jego nie zaznacza sie tak silnie.
Poniewaz réwnomiernym naciskom odpowiada
rébwnomierne sptaszczenie sie walcéw, taki
wypadek nie wplywa na powiekszenie odchy-
tek wymiarowych w tej samej walcowanej
blasze. Jednak jesli rozklad nacisku jest nie-
réownomierny, wtedy wplyw splaszczenia sie
walcéw staje sie takze powaznym czynnikiem,
przy czym wiemy, ze w rzeczywistosci spoty-
kamy sie prawie zawsze z nieréwnomiernym
rozktadem nacisku.

Poniewaz sptaszczenie walcow jest mniej-
sze na walcach o mniejszej $rednicy, dlatego
wplyw jego na walce robocze uktadu quarto
bedzie mniejszy niz na walce duo o Srednicy
odpowiadajgcej Srednicy walcéw oporowych.
Strzatka spowodowana sptaszczeniem sie wal-
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céw dochodzi do wartosci 20— 80 % strzatki
ugiecia sie walcow (4). Doktadne wartosci
sptaszczenia obliczamy wzorem Hitchcocka
(13). Do mniej doktadnych obliczen mozna
korzystaé z uproszczonego wzoru Iwanowa
(1), (4), (5) lub uproszczonego sposobu Trin-
ksa (6), ).

Wptyw ciepta na walce

Przy przejSciu gorgcego metalu przez wal-
ce, ogrzewaja sie one z dwdéch powodow:

a. zamiany pracy zgniatania metalu na

ciepto,

b. oddania ciepta przez goracy metal zim-
niejszym walcom przez konwekcje i pro-
mieniowanie.

Przy walcowaniu na zimno whlee ogrzewajg
sie tylko przez zamiane pracy odksztatcenia
na ciepto, ktéra tutaj zachodzi intensywniej.
Wzrost temperatury walca powoduje powie-
kszenie jego Srednicy. Ma to tylko wtedy
wpltyw na odchytki wymiarowe blachy, jesli
walec nagrzewa sie nieréwnomiernie. Czynni-
kami, ktore wplywajg na rozklad temperatury
walca sa:

1. doptyw ciepta od goracego metalu

Zamiana pracy zgniatania,

2. strata ciepta przez wode chtodzacg wa-
lec,

3. odptyw ciepta przez czopy do tozysk sto-
jaka oraz w powietrze,

4. odptyw ciepta przez promieniowanie.

Obliczenia takie sg przyblizone, poniewaz
bardzo trudno ujgé¢ odpowiednio wzorami ma-
tematycznymi te zaleznosci, tym bardziej, ze
doptyw ciepta odbywa sie do walca okresowo,
a wiec tylko wtedy, gdy walcowany metal
przechodzi bezposrednio przez walce.

Jesli tylko diugos¢ walcowanego metalu
nie jest zbyt wielka (np. walcarka ciagta na
zimno), wtedy te okresowe zmiany tempera-
tury powierzchni walca wpltywaja tylko kilka
milimetrow w glgb pod jego powierzchnie;
w ten sposéb nie majg istotnego wplywu na
Srednice walca i w dalszych rozwazaniach mo-
zemy je pominaé. W ten sposéb mozemy przy-
ja¢, ze przez walec odbywa sie pewien staly
przeptyw ciepla, ze Srodka beczki, prostopadle
przez przekrdj walca do czopéw, stad na pa-
newki, tozyska, Srube naciskowg oraz stojak.
Z drugiej za$ strony wystepujg straty ciepta
w powietrze oraz do wody chiodzacej w razie
studzenia beczki lub czopéw walca. Tempera-
tura wiec beczki walca zalezy od gniotu, czasu
styku, temperatury metalu oraz ilosci wody
chtodzacej. W celu uproszczenia przyjmujemy,
ze doptyw ciepta utrzymuje sie na wartosci
statej, jak réwniez i straty ciepta.

Do wzoréw przyjmujemy nastepujgce ozna-
czenia (rys. 4):

X wspodtczynnik przewodzenia ciepta
walca dla zeliwa= 50 kcal/m,h 0C,

F przekrdj beczki walca,

/ " czopa walca,

lub
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D $rednica walca,
d " czopa,
d temperatura beczki w odlegtosci X,
" beczki w odlegtosci -,
2
b
K " beczki w odlegtosci 5 »
du . czopa w przekroju 11
do I,
asér , w Srodku beczki walca,
L  diugosé beczki,
b szeroko$¢ walcowanego metalu,
t temperatura walcowanego metalu,
T, " bezwzgledna powierz-
ni walca.
Ciepto doptywajace do elementu walca
0 szerokosci dx:
q-dx — Fx 9d [16]
dx

przy czym q jest sumg ciepta wnoszonego
przez metal oraz przez zamiane pracy na cie-
pto (sposéb obliczania tego ostatniego podaje
W.Trinks (7).
Ciepto odptywajace
F— & 99 ax Fldd ; dd
dx dx \dx  dxi

musi byé réwne cieptu doptywajacemu, stad:

dd FX--FX~dx-

4 dx— F X
dx dx dx2

stad po scatkowaniu:

6 - 2q. X' -f- dsr, im
DX
‘I*OT.l -
5= ( (ft —dli) . [18]
2eal
Temperature w miejscu | — | otrzymujemy,

jesli we wzory [17] i [18] podstawimy za X

warto$¢ — , a za dn warto$¢ zmierzona.
2
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Przy doktadnym obliczaniu musimy uwzgle-
dni¢ straty przez wode chtodzacg i promienio-
wanie w powietrze; sposéb obliczania takiego
podaje roéwniez W. Trinks (7).

W ten sposob wypuktosé walca, a wiec po-
wiekszenie jego powierzchni w dowolnym
punkcie beczki walca w stosunku do bokow
beczki otrzymamy ze wzoru:

W= a-R — [19]
g wspotczynnik rozszerzalnosci tiniowEj wal-
ca,
R promien walca,

temperatura na krancu beczki walca,
$ " w dowolnym punkcie powie-

rzchni beczki walca.

Jesli chlodzenie walca jest za duze, powo-
duje to spadek temperatury na powierzchni
beczki, szczegdlnie w Srodku, wskutek czego
zmniejsza sie wypuktos¢ walca, natomiast za
mate chtodzenie powoduje skutek odwrotny, to
znaczy przyrost temperatury oraz powieksze-
nie beczkowatosci walcow.

Jesli walec znajduje sie w stalej tempera-
turze, a poprzeczny rozkiad nacisku jest pra-
wie réwnomierny, wtedy ksztatt szczeliny walca
mozna w przyblizeniu obliczyé podanymi wzo-
rami. Jednak takie wypadki nie zawsze zacho-
dza i wtedy trzeba ksztatt beczki walca dobie-
ra¢ doSwiadczalnie.

W czasie walcowania mamy dwie drogi do
zmiany ksztaltu szczeliny walca, a mianowicie
przez zmiane ugiecia sie walcdw oraz przez
zmiane ,ros$niecia walcow".

Ugiecie mozemy zmieni¢ tylko przez zmia-
ne gniotu. Poniewaz w procesie walcowania
jest wymagana pewna najmniejsza ilos¢ prze-
pustéw o okreslonym gniocie, dlatego z tej
drogi prawie nigdy sie nie korzysta, zwiaszcza
na ukiadach ciagtych, gdzie gnioty i ubytki
zwigzane sg bezposrednio z szybkosciami wal-
cowania.

Natomiast, o ile to tylko mozliwe, korzysta
sie ze zmiany temperatury walca oraz zmian
réznic temperatury na walcu. Wykonuje sie to
przez podgrzanie walca catego lub podgrzanie
strefowe, potgczone z chiodzeniem wodnym
catego walca lub takze strefowym. Przy wal-
cach goracych stosuje sie chtodzenie powietrz-
ne catej beczki lub strefowe. Powietrze moze
by¢ zimne lub podgrzane, gdyz inne sposoby
chtodzenia okazaty sie zbyt niebezpieczne. Pod-
grzanie dodatkowe takich walcow odbywa sie
najczesciej strefowymi palnikami gazowymi;
wszystko to pozwala na bardzo doktadne regu-
lowanie temperatury.

Przy walcowaniu na zimno wymaga sie,
aby zmiany temperatury na powierzchni walca
byly nieznaczne, gdyz wplywa to w duzym
stopniu na odchytki grubosci walcowanego wy-
robu, przy czym idealne sg takie wypadki, gdy
przez studzenie odbieramy walcom doktadnie
taka sama ilos¢ ciepta, jaka do nich sie dostata.

Sg tu stosowane dwa sposoby studzenia:
Przez natryski wodne m— uprzednio omdwione
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— 1{gczone mozliwie grupowo; w ten sposob
kierujac doptyw wody do wybranej grupy mo-
zemy w dowolnym stopniu regulowac jej dzia-
tanie. Drugim czesto stosowanym sposobem sg
ptaszcze chiodzace. Sg to skrzynki obejmujgce
60 — 90° powierzchni walca na catej jego diu-
gosci. Przy walcu skrzynki sg uszczelnione.
Skrzynki doktadnie przylegaja do walcéw i po-
dzielone sg na szereg poprzecznych przedzia-
téw. Osrodek chtodzacy doprowadza sie z gory
rurg, a odprowadza z dotu ptaszcza dwoma ru-
rami. Przy dobrym uszczelnieniu straty o$rod-
ka chtodzgcego sg nieznaczne. Srodkiem chio-
dzacym jest zwykle okoto 5-procentowy roz-
twor oleju w wodzie.

W ten sposéb mozemy nie tylko regulowacd
dowolnie temperature walca, lecz o$rodek chio-
dzacy nie wchodzi w styk z walcowanym me-
talem, mozemy wiec uzy¢ dowolnego smaru,
potrzebnego do intensywnego walcowania. Je-
zeli takie chlodzenie nie wystarcza, wtedy
zwieksza sie szybkos$¢ przeptywu przez wzrost
cisnienia w rurze wlotowej. Jednak dla wal-
cowni szybko walcujgcych ten sposéb nie wy-
starcza i trzeba stosowa¢ natryski. Roztwdr
oleju w wodzie nadaje sie do walcowania stali,
lecz zawodzi przy walcowaniu aluminium.

Starsze sposoby, stosowane przez nawier-
cenie walca w osi dla przepuszczenia wody,
nie sg wlasciwe, poniewaz chtodzenie jest mato
skuteczne. Walce ogrzewane sg na powierzchni,
a studzone w $rodku po przejsciu ciepta przez
caty promienn walca, wiec potrzeba do tego
dtuzszego czasu. Dlatego jesli ilos¢ dochodza-
cego ciepta sie zmieni, wtedy szczelina walcow
ulega takze zmianie po pewnym czasie, a to
nie odpowiada wymaganiom walcowania.

Przy wymianie walcow nadajemy zgdany
ksztalt szczelinie przez odpowiednie szlifowa-

nie. Rys. 5 podaje zasadnicze sposoby szli-
fowania walcow ukladu quarto, przy czym
pominieto w rozwazaniach rosniecie walca

oporowego, gdyz réznic temperatury na jego
beczce praktycznie sie nie spotyka.

5. Zwykte sposoby szlifowania walcow quarto,
pracujacych na goraco

Rys.
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Gorny rzad rys. 5 (A, B, C) podaje zmiany
ksztatltu beczki obu walcéw szlifowanych cy-
lindrycznie. Rys. 5A podaje je w stanie obcig-
zonym i zimnym. Rys. 5B sag to te same walce
w stanie nie obcigzonym, jedynie walec ro-
boczy napeczniat o warto$¢ b po osiagnieciu
swej temperatury roboczej. Rys. 5C podaje
te same walce ogrzane w stanie obcigzonym,
w takim wypadku:

d=£=1i, 20
2 [20]

szlif walca za$ wynosi:

a~ b— C" 6,
2

Przy szlifowaniu walca roboczego wklesto,
a walca oporowego cylindrycznie, otrzymujemy
podobne wyniki, gdyz ugiecie walca roboczego
okreSla tak samo wzo6r [20]. Podane wiec
sposoby nie zmniejszajg ugiecia sie walca ro-
boczego. Rys. 5D, E, F.

Poniewaz powierzchnia walca roboczego
narazona jest na duze naprezenia cieplne
i mechaniczne na skutek ugiecia walca, przy
czym jest to zwykle warstwa wytrzymato-
Sciowo mato odporna, jako warstwa utwar-
dzona na walcu, dlatego zaleca sie wr takich
wypadkach szlifowa¢ walce jak na rys. 6.

[21]

A b c
Rys. 6. Specjalny spos6éb szlifowania walcéw quarto,
pracujacych na gorgco (do walcowania blach
tasmowych

Walec oporowy szlifowany jest wypukio
o wartos$¢ /, za$ walec roboczy wklesto o war-
tos¢ a. Rys. 6 A podaje oba walce w stanie
nieobcigzonym. Na rys. 6B walce rdéwniez
znajdujg sie w stanie nieobcigzonym, przy
czym walec roboczy napeczniat o wartos¢ b po
osiagnieciu temperatury roboczej. Walce obcia-
zone w warunkach pracy przedstawione sa na
rys. 6 C. W tym wypadku walec roboczy teore-
tycznie sie nie ugina, poniewaz 0$ jego pozo-
staje prosta.

Szlif wypukly walca oporowego wynosi

/I =c+ e [22]

|

Szlif wklesty walca roboczego wynosi
i

a= b+ e [23]

W ten sposob walec roboczy oszlifowany jest
na wartos¢ odpowiadajaca wypuktosci walco-
wanego metalu. Walec za$ oporowy ugina sie
pod obcigzeniem w taki sposéb, ze przylega
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Scisle do powierzchni nie ugietego walca robo-
czego.

Szlif nadany walcom wtedy tylko wplywa
istotnie na odchytki walcowanych blach, jesli
zatoga dopilnowuje nastepujgcych wymagan:

1. utrzymania mozliwie réwnomiernego
rozktadu temperatury na beczce waica,

2. utrzymania stalej temperatury beczki
walca przez rownomierny doptyw walco-
wanego materiatu,

3. rbwnomiernego roztozenia gniotéw przy
walcowaniu metalu na tych samych
walcach i dostosowanie ich do przekroju
koncowego,

4. wymiany walcéw zaraz po wyrobieniu
sie ich do granic dopuszczalnych.

Przy walcowaniu na ukiadacli ciggtych,
gdzie tylko raz przechodzi metal przez dany
zespot walcéw, catly zespot walcdw musi posia-
da¢ odpowiednie kalibrowanie, ktére wymaga,
jak to juz wiemy, rdéwnomiernego roztozenia
gniotdw na calym przekroju oraz prowadzenia
blachy lub tasmy przez wypuktos¢ w Srodku
i stopniowe jej zwalcowanie wedtug wymagan
rownania [1]. Na przyktad Emicke (3) po-
daje nastepujace dane (w milimetrach):

1. klatka wstepna szlif wklesty 0,43

2- ” " ” " 0,24
3' ” ” " ” 0116
klatka koricowa . 0,10-— 12

Przy walcowaniu cienkiej blachy, walce nie
chtodzone wodg (tak zwane walce gorace) szli-
fuje sie wklesto w granicach 0,2— 0,5 mm,
zaleznie od $rednicy beczki walca, dhlugosci
beczki i temperatury, w ktérej walec pracuje.
Wartos¢ optymalng dobiera sie przez préby.

Takie same walce chiodzone (to znaczy
walce zimne) szlifuje sie wypukio w granicach
0,10 — 0,15 mm. W obu wypadkach uzywa sie
walcéw zeliwnych utwardzonych.

Goragce walce walcowni blachy cienkiej
w czasie pracy studzi sie grupowymi dyszami
z zimnym lub gorgcym powietrzem, a pod-
grzewa zespotem grupowych palnikéw gazo-
wych. Optymalna temperatura pracy takich
walcéw miesci sie w granicy 300 do 400 C,
przy czym temperatura okoto 400 C na po-
wierzchni beczki jest najlepsza. Spadek tem-
peratury ku bokom beczki walca zalezy od
dtugosci beczki i wynosi przecietnie 30 — 50 C.
Podnoszenie wyzej temperatury walcow nie
jest korzystne z nastepujacych wzgledéw (14):

a. nastepuje spadek wytrzymatosci walca
0 okoto 30 %,

b. rozpoczyna sie w temperaturze 450 C
grafityzacja warstwy utwardzonej,

c. w temperaturze 450 — 500 C zaczyna sie
nalepianie i wciskanie tlenkéw 2z blach
na powierzchnie walca.

Przy walcowaniu na zimno szlifuje sie wal-
ce wypukio, zwykle w granicach od 0,00 do
0,0 mm, zaleznie od dtugosci beczki walca
i rodzaju walcowanego metalu. Im dtuzsza jest
beczka walca i twardszy jest metal walcowany,
tym wieksze przyjmuje sie wartosci.
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Przy walcach quarto stosuje sie bardzo
czesto podgrzewanie walca oporowego w celu
jego wypetnienia w $rodku.

Walce w ukitadzie duo otrzymujg dwa razy
wiekszg ,beczkowatosé” niz walce quarto; jest
to jasne z poprzednich wywodéw.

Poniewaz ksztalt szczeliny walcéw zalezy
Scisle od nacisku, wiec zmieniajgc naciag lub
smarowanie mozemy zmieni¢ nacisk walcéw,
a przez to zmienié odpowiednio ksztatt walcow.
W ten sposéb mozemy wplynaé na rownomier-
nos¢ walcowanego wyrobu. W pracy musimy
odpowiednio zgrywa¢ te czynniki, jak szlifo-
wanie, nacigg i smarowanie powierzchni wal-
cow.

Przy walcowaniu na zimno walce o wypu-
ktosci po regularnym tuku kota stosuje sie przy
zwyktym walcowaniu. W niektérych wypad-
kach jednak, gdy walce dociska sie silnie
razem, przed wprowadzeniem bardzo cienkiej
tasmy, wtedy na skutek sptaszczenia sie wal-
cow tatwo moga zajs¢ wypadki, ze boki beczki
beda sie stykaé, chociaz metal wprowadzono
miedzy whlce. Dlatego boki beczki zaokraglg
sie  znacznie wiekszym lukiem niz $rodek
beczki, jak na rys. 7.

Rys. 7. Szlifowanie walcéw, do walcowania na zimno
waskich i cienkich tasm

Podobnie przy bardzo waskich tasmach
zimnowalcowanych o szerokosci okoto 2,5 mm,
zjawisko to wystepuje jeszcze silniej, dlatego
caly walec otrzymuje bardzo silng wypukitosc,

Rys. 8. Szlifowanie walcéw do walcowania na zimno
bardzo waskich tasm

jak na rys. 8, z wyjatkiem waskiego paska
w $rodku beczki walca.

Dotychczas byly omawiane roznice w gru-
bosci i przekroju walcowanej blachy czy tez
tasmy. Obecnie poruszymy jeszcze réznice gru-
bosci zachodzgce pomiedzy poczatkiem a kon-
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cem walcowanej blachy lub tasmy. Zasadniczg
przyczyng tych rdznic jest przyrost plastycz-
nego oporu walcowanego metalu, spowodowany
w pierwszym rzedzie obnizeniem sie tempera-
tury pomiedzy poczatkiem a koricem walcowa-
nia. Wynika to stad, ze poczatek walcowanej
blachy tasmowej szybciej przechodzi przez
walce, zwlaszcza w ukiadzie cigglym, niz jej
koniec. W ten spos6b poczatek jest goretszy
niz koniec. Zjawisko to mozna zmniejszy¢
przez nierbwnomierne nagrzanie wsadu —
konhca silniej niz poczatku, lub stosujac w nie-
ktérych sposobach walcowania piece posrednie.

Wzrost plastycznego oporu walcowanego
metalu wptywa na powiekszenie odchytek wy-
miarowych przez wieksze ugiecie sie walcow,
poddanie sie panewek i tozysk oraz wydtuzenie
stojakow.

poczatkowy przekroj Piachy tasSmowej
przyrostgrubosci na skutek wydhzenia sie stojakdw
* - - - ugieciasiepanewekifo-
zysk, i Scisniecia Sruby
przyrost grubosE na skutek ugiecia micow
Rys. 9.

Przyrost grubosci przy koncu

przez walce

przepustu

Rys. 9 obrazuje przyrost grubosci blachy
tasmowej przy koricu przepustu przez walce.
Na rysunku tym e jest to potowa potrzebnej
wypukiosci blachy taSmowej na poczatku prze-
pustu; s jest potowg przyrostu grubosci na
skutek wydtuzenia sie stojakow; jest ona stalg
wzdtuz szczeliny walcow; t jest potowg przy-
rostu grubosci na skutek poddania sie panewek,
tozysk i Sruby dociskowej; wielko$¢ ta jest
rowniez stalg w szczelinie walcow. Natomiast
przyrost ugiecia walcow tu jest wielkoscia
zmienng wzdtuz szczeliny walcéw, (powoduje
wiec wiekszg wypukios¢ blachy tasmowej;
zalezy on zresztg do przyrostu plastycznego
oporu metalu.

Poniewaz przy mniejszym nacisku walcow
otrzymujemy mniejsze réznice w grubosci po-
miedzy poczatkiem a koncem walcowanej
blachy tasmowej, dlatego walcujgc w ostatnim
przepuscie (np. ukladu ciggtego) gniotami 4 do
15 %, obnizamy w bardzo znacznym stopniu
réznice grubosci, zachodzace pomiedzy poczat-
kiem a koncem tasmy.

Rozpatrywane dotychczas zjawiska doty-
czyty walcow Swiezo szlifowanych. Jednak
w miare pracy wyrabiajg sie one, co powoduje
jeszcze wieksza réznice wymiaréw walcowa-
nego przekroju. Wyrabianie sie walcow spowo-
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dowane jest gtownie tarciem pomiedzy walco-
wanym metalem a powierzchnig walca. W pro-
cesie walcowania tylko w ptaszczyznie podzia-
towej szybkos¢ ptyniecia metalu jest taka sama,
jak szybko$¢ obwodowa walcéw; przed nig
istnieje strefa opdzniania sie metalu w stosun-
ku do powierzchni walcow, za nig strefa wy-
przedzana. Wiemy tez ze walec ma rdzng
Srednice, a wiec rozne szybkosci na obwodzie;
nastepnie, walce wzajemnie wspo6tpracujace
nie posiadajg prawie nigdy takiej samej S$red-
nicy. Jesli oba walce sg napedzane, powstajg
z tego powodu takze ro6znice szybkosci obwo-
dowych walcow.

Wytrzymatos¢ plastyczna metalu nie do-
zwala na wieksze dodatkowe jego ptlyniecie,
a poniewaz roztikaczanie w omawianych tu wy-
padkach takze nie zachodzi, dlatego wszystkie
te roéznice szybkosci wyréwnujg sie przez
dodatkowe tarcie metalu o powierzchnie walca.

W ukfadach quarto i wiekszych dochodzi
jeszcze tarcie pomiedzy walcem roboczym
a oporowym (przy czym za Oporowy przyjmuje
kazdy walec bezposrednio wspdipracujacy
z walcem roboczym) na skutek roznych srednic
walcow i réznego sposobu szlifowania wzdtuz
szczeliny walcéw. Powoduje to takze réznice

szybkosci obwodowych walcéw i ich wyra-
bianie sie.
Wyrabianie sie walcow w czasie pracy

staramy sie zmniejszy¢ przez dobor odpowied-
nio wysoko twardego, a mato S$cieralnego
tworzywa na walce, jakim jest przede wszyst-
kim Zeliwo utwardzone oraz stal stopowa har-

towana na wysokie wytrzymatosci do 900
Shore'a.
W czasie pracy musimy takze zwrdci¢

uwage na wiasciwe ulozenie programu Wal-
cowania, poniewaz w ten sposéb mozemy
rowniez zmniejszy¢ wyrabianie sie walcoéw oraz
odchytki wymiarowe wyrobéw.

Przy walcowaniu szerokich cienkich wyro-
béw, brzegi ich sg zawsze zimniejsze, gdyz
tatwiej stygna od Srodkéw, jak to ma miejsce
w blachach lub blachach tasmowych. Na skutek
wiekszego oporu plastycznego bokdéw metalu,
walce wyrabiajg sie silniej w tych miejscach
niz w $rodku. Jesli zaczniemy walcowaé od
waskich sort, to wyrobimy walce w $rodku
i przejscie do poézniejszego walcowania sort
szerokich jest prawie niemozliwe bez przeszli-
fowania walcéw. Natomiast jesli zaczynamy od
sort szerokich, wtedy po wyrobieniu sie walcéw
do dopuszczalnej granicy przechodzimy na
walcowanie sort wezszych, gdyz odchytki wy-
miarowe sg tu tatwiejsze do utrzymania, o ile
tylko powierzchnia walca nie wyrobita sie do
tego stopnia, ze wymaga szybkiego przeszlifo-
wania.

Ostatnim wreszcie czynnikiem, ktory wpty-
wa na odchytki wymiarowe, jest odpowiednia
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konstrukcja walcarki i walcowni. Im walce
i ich czopy sa grubsze (oporowych), im kon-
strukcja stojakéw jest silniejsza i ciezsza,
w tym mniejszym stopniu wystepuje ugiecie
sie walcow, poddanie sie tozysk i wydtuzenie
stojakéw. Wszystko to obniza odchytki wymia-
rowe walcowanego metalu.

Uktad walcowni ma takze pewien wplyw
na skutek szybszego lub wolniejszego stygnie-
cia walcowanego cienkiego metalu. Z tych
powodéw uktady ciagte okazaly sie najlepsze
w poréwnaniu z ukiadami potciagtymi czy tez
szeregowymi. W celu zmniejszenia roznic wy-
miarowych spowodowanych zmiang plastyczne-
go oporu metalu stosuje sie ogélnie nastepujace
sposoby :

1. Podgrzewa sie nieréwnomiernie wsad
lub tez poczatek blachy tasmowej silniej
sie studzi przed wejsciem do koricowej
linii walcowania.

2. Stawia sie piece posrednie.

3. Wymiary stojakow walcarek goracych
jak i zimnych projektuje sie mozliwie

duze i silne.
4. Walcuje sie w mozliwie matych dtu-
gosciach.

5. Wyréwnuje sie roznice grubosci przez
docisk walcow w ostatniej klatce w cza-
sie walcowania.
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Nowe materiaty tozyskowe

tozyska zc sztucznej zywicy materialem zbyt drogim. —e Poszukiwania i produkcja nowych materiatow

tozyskowych. — Woiasnosci lignofolu i lignostonu w poréwnaniu z brgzem i sztuczng zywicg. — Chlodzenie
oraz konstrukcje tozysk lignofalowych i lignostonowych. — Zastosowanie i odporno$¢ na zuzycie nowych
tozysk. — Préby wprowadzenia lignostonu i lignofolu w hutnictwie polskim.

tozyska ze sztucznej zywicy na oshowie
tkaninowej, stosowane powszechnie w wal-
eowaniach polskich, majg w stosunku do to-
zysk metalowych wiele niewatpliwych zalet,
odznaczajg sie jednak pewng zasadniczg wa-
da: sg dos¢ drogie. Fakt ten stanie sie zupetnie
oczywisty, gdy uswiadomimy sobie, ze do wy-
robu tych tozysk stosuje sie np. w Polsce ptd-
tno w wysokim gatunku. W zwigzku z tym
nawet kraje przodujgce pod wzgledem ekono-
micznym rozpoczely poszukiwanie tanszych
materiatdbw do wyrobu tozysk walcowniczych.

Artykut niniejszy zawiera omoéwienie no-
wych tanich tworzyw tozyskowych opartych
na drewnie, a stosowanych od diuzszego czasu
w hutnictwie radzieckim. W polskiej literatu-
rze technicznej na temat tych tworzyw uka-
zaly sie dotychczas jedynie tylko krotkie
wzmianki.

W Zwigzku Radzieckim jak réwniez w Sta-
nach Zjednoczonych przeprowadzono szereg
badann naukowych i ruchowych nad uszlachet-
nianiem drewna w celu podniesienia jego
wiasnosci mechanicznych i antyfrykcyjnyeh.
W wyniku tych badan uzyskano nowe tworzy-
wa tozyskowe: lignoston i lignofol w ZSRR
oraz pregiuood w USA.

Osrodkiem badawczym nad metodami
uszlachetniania drewna w ZSRR byt Centralny
Instytut Badawczy Lesno-Chemiczny tudziez
zaktady £ ODOZ.1Pierwszych préb zastosowa-
nia tozysk lignostonowych i lignofolowych do-
2ionata w zakladach Czerwony Gwozdziarz
brygada inzynierédw w skiadzie: Gahlaj, Kot-
czin, Kurbatow, Siemionéw i Uspienski. Po-
wazne zastugi w dziedzinie poszukiwan naj-
bardziej racjonalnego sposobu wytwarzania
lignostonu i rozpowszechnienia nowego two-
rzywa w praktyce ruchowej potozyt inz. Mat-
wiejew.

Produkcje lignostonu i lignofolu na skale
przemystowa rozpoczeto w ZSRR w 1937 r.
W tymze roku walcownie moskiewskich zakta-
doéw hutniczych Sierp i Miot przeszly na tozy-
ska lignostonowe i lignofolowe.

W zaktadach £ODOZ stosuje sie do pro-
dukcji lignostonu klocki brzozowo o wymia-
rach (35— 40) X 100 X 400 mm oraz
(40 — 80) X 1000 X 1200 mm. Klocki te pod-

1 Zaktad Doswiadczalny Uszlachetniania Drewna
w tykach.

daje sie suszeniu naturalnemu w powie-
trzu, co trwa okoto 6 miesiecy, lub sztucznemu
20 — 50 dni przy temperaturze 40 — 60 C. Po
ukonczeniu suszenia drewno zawiera jeszcze
12 — 14 % wilgoci. Drewno w tym stanie na-
syca sie pod ci$nieniem 20 % roztworem glu-
kozy technicznej na gorgco w autoklawach
przez przecigg kilku godzin. Z kolei nastepuje
prasowanie wstepne, prostopadle do widkien,
pod cisnieniem 50 — 80 kg/cnr; w czasie pra-
sowania wstepnego grubosé klockéw maleje
0 10 — 15%. Ostatnig faze produkcji stano-
wig kolejne wygrzewania w piecu elektrycz-
nym i prasowania. W pierwszym etapie tem-
peratura wygrzewania wynosi 80— 100 C,
a cisnienie prasowania 350 kg/cnr, co daje
zgniot okoto 50 %. W drugim etapie wygrze-
wanie odbywa sie przy temperaturze 140 do
160 C, prasowanie zas pod ci$nieniem 80 do
100 kg/cnr miedzy dwiema ptytami ogrzanymi
do 165 C. Operacja ta nosi nazwe karmeliza-
cji. Po jej ukonczeniu materiat chiodzi sie
wolno do 30 C.

Lignofol wytwarza sie z fornieru brzozo-
wego grubosci 05— 2 mm przez nasycenie
roztworem alkoholowym lub emulsjg wodng
zywicy fenolo-formaldehydowej i prasowanie
przy temperaturze 150 — 165 C pod ci$nieniem
100 — 300 kg/cnr. Lignofol produkowany jest
w postaci bryt lub ksztattek o ukiadzie wié-
kien réwnolegtym lub skrzyzowanym.

Uktad rownoleglty powoduje anizotropie
materiatu; lignofol o ukladzie skrzyzowanym
ma wiasnosci mechaniczne bardziej réwno-
mierne i niezalezne od kierunku. Wymiary
prasowanych ptyt lignofolowych wynoszg od
500 X 750 mm do 1000 X 1000 mm przy grubo-
sci 20 — 50 mm. Wlmiary ksztattek zaleza od
wielkosci matryc i cisnien, ktére mamy do
rozporzadzenia.

Wyprodukowane wediug przytoczonego
schematu technologicznego klocki lignostono-
we oraz plyty i ksztattki z lignofolu majg
wihasnosci  wytrzymatosciowe i fizyczne jak
w tablicy 1

W celu poréwnania w tablicy tej umiesz-
czono wiasnosci materiatow tozyskowych, ktére
sa obecnie stosowane w walcownictwie: brazu
otowiowego i sztucznej zywicy o osnowie tka-
ninowej .

Jak wynika z liczb tablicy 1 lepsze gatunki
lignostonu (lignoston B) oraz lignofol nie
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Tablica |
Wiasnosci niektérych materiatéw tozyskowych
O*Evz?éwy Sztuczna
iz . zywica na Lignoston Lignoston Lignofol
L.p. Wiasnos$é materiatu Jednostka irt; lg % osnowie nr 3 B nr 3
cu 84 . tkaninowej
1 Wytrzymatos¢ na Sciska-
nie wzdtuz widkien kg/mnr . 45 13-- 135 11— 12 13-—15 14— 17
2 Wytrzymatos$¢ na Sciska-
nie prostopadle do wio6-
kien 23— 245 75— 85
3 Wytrzymatos¢ na rozcia-
ganie wzdtuz widkien 1 17 10— 11 - - 25— 27
4 Wytrzymatos¢ na zgina-
nie prostopadle do wit6-
Kien @ 12— 17 23— 28 27— 29
5 Twardos¢ wedtug Bri-
nella wzdhuz widkien 1 55 30 12— 16 17--22 35— 40
6 Twardo$¢ wedtug Bri-
nella prostopadle do
wibkien il 42 2—14
7 Udarnosé kgcm/cm?2 32— 35 21— 24 2,4 4,7 225 — 28
8 Odksztalcenie sprezyste
przy cisnieniu 100 <
kg/cm2 wzdtuz widkien % 0,42 0,62 0,80 0,52
9 Wspoétczynnik tarcia przy
nacisku powierzchnio-
wym 75— 150 kg/cm2 0,05 0,002--0,005 0,003 — 0,005 0,003 — 0,005
10 Wspotczynnik rozszerzal-
nosci Ciep'nej 1,75 . 10~-5 4,5 . 10-3 — -
n Ciepto wiasciwe Kcal/kg °C 0,36 03— 04 — — 0,4
12 Przewodnictwo cieplne Kcal/m2ecm =
- sek =p(7 0,456 0,004 - - 0,004
13 Granica odpornosci ciepl-
nej c 400 140 — 150 100 100 140 — 150
14 Pochtanianie wilgoci % — 0,2 5—8 5—6 0,2
15 Ciezar wiasciwy glcnP 83 136— 140 120— 125 1,35--1,40 1,36— 1,40
16 Cena jednostkowa wed-
tug danych radziec- rubli/kg 50 22 3 35 8
kich rubli/dm3 44,0 30— 31 3,6 — 3,75 46— 4,9 10,8— 11,2

ustepuja pod wzgledem wytrzymatosci na $ci-
skanie materiatlom tozyskowym ze sztucznej
zywicy o osnowie tkaninowej. Jezeli chodzi
0 elastycznos¢, za ktorej miare mozna uwazaé
odksztalcenie sprezyste, najlepszym materia-
tem jest obok brgzu lignofol. W podobny spo-
sob ksztattuje sie udarno$é¢ wymienionych
wyzej tworzyw. Nalezy podkresli¢, ze zastoso-
wanie najcienszych fornieréw daje w wyniku
Wzrost wihasnosci  wytrzymatosciowych ligno-
folu.

Bardzo istotng wielkoscig stuzacg do po-
rownania przydatnosci danego tworzywa jako
materiatu tozyskowego jest wspotczynnik tar-
cia. Przy matych naciskach powierzchniowych
wspotczynnik tarcia lignostonu, lignofolu oraz

sztucznej zywicy jest nieco nizszy od odpo-
wiednich wartosci dla babbitu i brazu (babbit
0,02 — 0,025, brgz 0,03 — 0,05). Przy nacis-
kach powierzchniowych rzedu 75— 150 kg/cm3
wspotczynnik tarcia maleje znacznie do 0,003
— 0,005 dla lignostonu i lignofolu i zbliza sie
do wspoétczynnika tarcia w tozyskach tocznych.
Te wysokie wihasnosci antyfrykcyjne zawdzie-
czaja lignofol i lignoston strukturze zblizonej
do budowy wewnetrznej biatych metali tozy-
skowych, a mianowicie w miekkiej osnowie
drewna rozproszone sa twarde czasteczki ba-
kelitu (lignofol) lub twarde, skarmelizowane
scianki naczyn (lignoston).

Z uwagi na tworzenie sie duzych ilosci
ciepta przy tarciu i na konieczno$¢ odprowa-
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dzenia tego ciepta, niewatpliwg wadg lignosto-
nu i lignofolu stanowi niskie przewodnictwo
cieplne. Utrzymuje sie ono jednak w zblizo-
nych granicach jak dla sztucznej zywicy
¢ osnowie tkaninowej.

Lignofol moze pracowa¢ przy temperatu-
rach 140 — 150 C, przy wyzszych bowiem na-
stepuje zweglenie; lignoston natomiast tylko
ponizej 100 C, poniewaz przy wyzszych tempe-
raturach wiokna ulegajg pecznieniu, wynoszg-
cemu do 6 % grubosci. Powoduje to zacis$niecie
czopa w tozysku i szybkie zniszczenie panewek.

Z wymienionych wzgledéw czopy pracujace
na tozyskach lignofolowych i lignostonowych
obficie chtodzi sie wodg, podobnie zresztg jak
przy panewkach ze sztucznej zywicy. Woda
spetnia tu podwojna role: odprowadza ciepto
i smaruje powierzchnie Slizgowe. tozyska me-
chanizméw o warunkach pracy lub konstruk-
cji nie zezwalajgcej na chtodzenie i smarowa-
nie woda, mozna obcigza¢ naciskami rzedu
1— 2 kg'cm2 na sucho, a do 50 kg/cm2 przy
stosowaniu oleju maszynowego lub wrzeciono-
wego.

Przy naciskach jednostkowych powyzej
50 kg/cm3 nalezy zasadniczo stosowaé wode.
Przy naciskach ponad 200 kg/cm2 wskazany
jest dodatek smaru, zwiaszcza w chwili roz-
ruchu agregatu. Dodatek ten nie przekracza
1/3 ilosci smaru wprowadzanego normalnie do
tozysk o panewkach brgzowych. llos¢ wody do
chtodzenia tozysk lignostonowych lub lignofo-
lowych wynosi orientacyjnie 0,15 I/min/cnr
powierzchni roboczej tozyska. Srednie zuzycie
wody przez poszczeg6lne rodzaje walcowni wy-
nosito np. w zaktadach Czerwony Gwozdziarz

jednag klatke walcownicza:

1. dla walcowni zgniatacza — 20 m7h
2. . " Sredniej — 135,
T ” bednarki — 9
4, ” drutu — 6%,

Przy wzroscie obcigzenia i podczas upatoéw
letnich ilosci te byly wigksze, zimg za$ mniej-
sze.

Wode do tozyska doprowadza sie z dwoch
stron: z jednej do smarowania wodg, a z dru-
giej do wyptukiwania zgorzeliny i chiodzenia
czopa.

Aby zapobiec rdzewieniu czopéw smaruje
sie je towotem na czas postoju walcowni i przy
przebudowach.

Konstrukcja tozysk lignofolowych i ligno-
stonowych rozwineta sie podobnie jak kon-
strukcja tozysk ze sztucznej zywicy. Najczes-
ciej stosowanym sposobem jest umieszczanie
segmentow lignostonowych lub lignofolowych
w oprawach staliwnych, a przy naciskach po-
nizej 100 kg/cm2 w stalowych spawanych.
Osadzenie w oprawie przeciwdziata paczeniu
tozyska. Rys. 1 przedstawia oprawe spawang

dla tozyska lignostonowego. Rys. 2 ilustruje
spos6b  osadzenia segmentéw i kotnierza
W oprawie.

Lignoston S$redniej jakosci stosuje sie do
tozysk walcarek drutu i drobnych profiléw
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Rys. 2. Osadzenie segmentéw lignostonowych
w oprawie tozyskowej

przy naciskach do 100 kg/cm2; lepsze gatunki
pracujg z powodzeniem réwniez w warunkach
trudniejszych.

Przy naciskach powyzej 200 kg/cm2 poleca
sie stosowa¢ panewki lignofolowe (zgniatacze,
walcownie grube, $rednie, rur i blach cien-
kich).

'‘Odpornos¢ na zuzycie tozysk lignofolowych
i lignostonowych jest znacznie wyzsza niz to-
zysk brazowych, doréwnuje za$, a niekiedy
przekracza, trwatos¢ tozysk ze sztucznej zy-
wicy, jak to potwierdzajg dane zakladéw Sierp
i Miot przytoczone w tablicy 2.

Poza przytoczonymi zaletami, tzn. niskim
wspodtczynnikiem tarcia i wysokg odpornoscig
na zuzycie oraz oszczednoscig smaréw, analiza
pracy tozysk z lignofolu i lignostonu wykazuje
skrécenie postojow wywotanych wymiang zu-
zytych panew oraz zmniejszenie ilosci brakow
spowodowanych niedotrzymaniem tolerancji
wymiarowych walcowanych profiléw.

Jednym z najbardziej decydujgcych mo-
mentéw, przemawiajacych za mozliwie szero-
kim wprowadzeniem nowych tworzyw w hut-
nictwie, jest tanios¢ tych materiatow i moznos¢
wytwarzania ich z surowcow pochodzenia
wylgcznie krajowego.
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Tablica 11
Odporno$¢ na zuzycie tozysk w zakltadzie Sierp i Miot
| | Wytrzymuje zmian
Sred- Sred- y 3: ]
Rodzaj nica nica - sztu- .
walcowni walca Klatka czopa Typ panewki b czna ligno- ligno-
mm mm raz  zywi- fol ston
ca
Walcownia gruba 700 wykonczajaca 390 sztozona z segmentow 15 60 70 60
p Srednia 450 o 250 o o 5 35 80 70
P Srednia 450 wstepna 330 it o — — 80 70
. drobna 300 . 170 iy f, 15 40 65 50
f, drutu 250 wykonczajac* 130 prasowana wraz
z kotnierzem 20 70 85 —

W warunkach radzieckich przy jednako-
wych kosztach montazu i obrdébki mechanicz-
nej materialy ze sztucznej zywicy na osnhowie
tkaninowej sa drozsze od lignostonu okoto 6
razy, od lignofolu za$ okoto 2 razy.

Zastosowanie lignofolu i lignostonu nie
ogranicza sie jedynie do tozysk walcowniczych,
obejmuje bowiem takze +tozyska réznego ro-
dzaju urzadzen transportowych i mechanicz-
nych oraz czesci maszyn, a zwilaszcza kota ze-
bate.

Autorzy niniejszego artykutu powodowani

Produkcja lignostonu
w stadium prob.

rowniez znajduje sie
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Redukcja rud cynku w pionowych retortach

Zalety procesu otrzymywania cynku w retortach pionowych metodag New Jersey Zinc Co. — Przygoto-

wanie namiaru i brykietowanie. — Koksowanie bry kietbw. — Redukcja w pionowej retorcie. — Przebieg

procesu. — Eliminacja par olowiu. — Skraplanie par cynku

i ogblna charakterystyka procesu.

Do niedawna jedynym sposobem otrzymy-
wania cynku z jego rud na drodze ogniowej
byta destylacja w piecach o poziomych muf-
lach. Destylacje przeprowadza sie w matych
muflach produkujgcych 20 do 40 kg cynku
dziennie. W celu osiggniecia wiekszych ilosci
cynku stosuje sie piece o duzej ilosci mufli.

i wykorzystanie gazéw. — Jako$¢ produktéw

Obecnie pracujg piece mieszczace 160, 240,
a nawet 900 mufli.

Wszystkie czynnosci zwigzane z otrzymy-
waniem cynku przeprowadza sie recznie. Po-
mimo uciazliwosci tego procesu w ciggu prze-
szto stu lat nie zmienit sie on w swych zatoze-
niach. Nie znaczy to, aby nie prébowano go
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unowocze$nié. W ciggu tego okresu opraco-
wano dziesigtki konstrukcji  piecow, lecz
w praktyce nie zdaly one egzaminu. Na prze-
szkodzie staneto zie odbieranie ciepta przez
wsad, powodujace znaczne przedtuzenie pro-
cesu destylacji przy powiekszeniu skali, a ozu-
zlanie sie wsadu zmuszato do przeprowadzania
czestych napraw mufli. Piec o poziomych muf-
lach utrzymuje sie tak dlugo dzieki temu, Zze
cienkie $ciany stosunkowo matych mufli, ogrze-
wane ze wszystkich stron spalinami, dostar-
czaja ilosci ciepta potrzebnej do przeprowa-
dzenia reakcji endotermicznych w zadowalajg-
cym czasie.

Dopiero badania przeprowadzone przez New
Jersey Zinc Company w Palmerton zostaty
uwiericzone pomys$linymi rezultatami, dzieki
ktorym opracowano nowy sposob ciagly otrzy-
mywania cynku w pionowych retortach. Meto-
da ta umozliwia:
catkowite zmechanizowanie procesu,
zwiekszenie wydajnosci redukcji,
otrzymanie bardziej czystego cynku,
obnizenie kosztéw produkcji,
polepszenie warunkéw pracy.

Pomyslny rezultat metoda ta zawdziecza
zastosowaniu zbrykietowanego wsadu oraz
wprowadzeniu reduktora do brykietdbw w po-

grLONE

Rys.

1. Schemat otrzymywania cynku w pionowych
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staci wegla koksujgcego. Obecnie wediug tej
metody pracuje na Swiecie pie¢ duzych zakla-
doéw, w tym trzy zaktady w USA, jeden zaklad
w Anglii i jeden zakiad w Niemczech. Prze-
cietna zdolno$¢ produkcyjna tych zaktadéw
wynosi okoto 30 000 ton cynku rocznie.

Proces otrzymywania cynku w pionowych
retortach mozna podzieli¢ na pie¢ stadidow
(rys. 1);
przygotowywanie namiaru,
brykietowanie,
koksowanie brykietow,
redukcje w pionowych retortach,
skraplanie par cynku i wykorzystanie
gazéw redukcyjnych.

Przygotowywanie namiaru. Zasadniczymi
sktadnikami namiaru sa: ruda cynkowa (blen-
da prazona lub tlenek spiekany) i wegiel
bitumiczny. Jako dodatki stosuje sie koks, tugi
bisulfitowe oraz smote. Dodatek koksu czyni
spieczone brykiety porowatymi i ulatwia de-
stylacje cynku, natomiast smota i tugi bisul-
fitowe zwiekszajg wytrzymatos¢ zaréwno suro-
wych, jak i spieczonych brykietéw. Procentowy

grwWNE

sklad namiaru zalezy od charakteru rudy
i jakosci wegla. Stosunek tych skiadnikdéw
moze ulega¢ zmianie w zaleznosci od indy-

widualnych wymagan. Zazwyczaj waha sie on

retortach
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w granicach 60 — 70 czesci ciezarowych rudy
cynkowej, a 40 — 30 czeSci materiatdbw weglo-
wych (wegiel bitumiczny, antracyt i koks).
Sktad mieszanki dobiera sie tak, aby zawar-
tos¢ Zn w skoksowanych brykietach wynosita
38 do 48 % Zn. Dazy sie jednak do tego, aby
zawartos¢ Zn byla tak wysoka, jak tylko po-
zwalajg na to dobre warunki spiekania i wy-
trzymato$¢ pozostatosci po produkcji.

Rude cynkowag miele sie w miynach kulo-
wych lub stozkowych Simonda az do takiego
rozdrobnienia, ze w catosci przechodzi przez
sito 14 mesh. Ruda o ziarnistosci nizszej niz
14 mesh nie wymaga rozdrobnienia. Nastepnie
podaje sie ja transporterem do jednego ze
zbiornikéw rudy mielonej. Podobnie wegiel
thusty, antracyt i koks miele sie do tej samej
ziarnistosci w miynach kulowych lub udaro-
wych i podaje sie transporterami do odpowied-
nich zbiornikéw. Ze zbiornikéw tych materia-
ty przenoszone sg transporterami na wage. Po
odwazeniu sktadnikéw mieszanka jest podawa-
na transporterem zbiorczym do mieszalnika
bebnowego, obrotowego, pracujgcego ruchem
ciggtym. W nim nastepuje wstepne wymiesza-
nie namiaru. Z mieszalnika obrotowego mate-
riat spada do zbiornika z elewatorem, ktory po-
daje mieszanke do miyna chilijskiego. Z niego
materiat spada do drugiego miyna chilijskiego.
Tu dodaje sie 3 % w stosunku do ciezaru mie-
szanki smoty uprzednio zmielonej oraz 4,66 %
tugéw bisulfitowych (materiat odpadowy przy
produkcji celulozy).

W miynach chilijskich nastepuje wymiesza-
nie tworzyw z lepiszczami (smota, tugi bisulfi-
towe) oraz dalsze mielenie do ziarnistosci
przechodzacej w catosci przez sito 200 mesh.
Stad materiat podaje sie do zbiornikéw zapa-
sowych gotowej mieszanki. Oddziat przygoto-
wywania materialdw i mieszalnia pracujg
okresowo i dlatego stosowane sg zbiorniki za-
pasowe. Dalsze oddziaty pracujga ruchem
ciggtym.

Brykietowanie namiaru. Ze zbiornikéw za-
pasowych transportuje sie mieszanke do mie-
szalnika topatkowego. W nim zwilza sie namiar
do zawartosci wilgoci 7— 8 %. Wilgotng mie-
szanke przepuszcza sie przez prase walcowg
w celu zageszczenia pulchnego namiaru na
zbitg plastyczng mase, ktora nastepnie spada
do brykieciarki walcowej. Ta prasuje brykiety
w ksztalcie soczewek lub poduszek, ktory
zapewnia najlepsza przepuszczalnos¢ gazow
w piecu redukcyjnym i przy koksowaniu. Ci-
$nienie stosowane do brykietowania wynosi
150 at. W zakiadach w Palmerton prasujag bry-
kiety o wymiarach 4" X 2¥#8" X 27s". Z bry-
kieciarki brykiety spadajg na ruszty przesie-
wajace, a z nich do wozkdw-koszy. Stuzg one
do chwilowego magazynowania brykietdw,
gdyz piece koksownicze tadowane sg okresowo.
Powstaly przy brykietowaniu miat oraz pota-
mane brykiety spadajg przez ruszty na tasme
transportujgca, ktéra zawraca je do miyndéw
chilijskich.
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Koksowanie brykietow. Przed koksowaniem
surowe brykiety, umieszczone w wozkach-
koszach, suszone sg przy temperaturze 140 C
w piecach tunelowych, ogrzewanych za pomoca
gazéw odlotowych 2z zainstalowanych kottow
parowych.

Wysuszone brykiety koksuje sie w piecach
koksowniczych (rys. 2). Sa to komory, przez
ktore przeptywaja spaliny. Wewnatrz komor
znajdujg sie pionowe Sciany z otworami, po-
miedzy ktérymi przesuwaja sie brykiety z gory
na doét pod wplywem wiasnego ciezaru. Na-
grzewanie i koksowanie brykietéw odbywa sie
za pomoca spalin z pieca redukcyjnego, ktoére
uprzednio przeszty przez rekuperator do pod-
grzewania powietrza. Bezposrednie ogrzewa-
nie brykietdw duzg iloscia przeptywajacych
spalin w kierunku poprzecznym do ich ruchu
powoduje szybkie nagrzanie brykietow do
temperatury koksowania.

doptyw spalin

Rys. 2. Piece do koksowania brykietow

Koncowa temperatura koksowania lezy
miedzy 750 — 900 C. W tych warunkach pro-
ces koksowania zachodzi szybko i trwa za-
ledwie 0,5 do 15 godz. Gazy wlatujgce do
komory koksowniczej powinny posiada¢ tem-
perature 800 — 1000 C, wylatujagce natomiast
temperature 650 — 800 C. Nie nalezy stosowac
gazéw o zbyt Y~ysokiej temperaturze, gdyz na-
stepuje wowczas redukcja i odparowanie cynku
oraz zwigzane z tym jego straty. Przy normal-
nie biegngcym procesie koksowania straty cyn-
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ku nie przekraczajg 1 % ogolnej zawartosci Zn
w brykietach. Aby uchwyci¢ te niewielkie
ilosci, za piecem koksowniczym zainstalowana
jest komora pylowa. Do koksowania nadaje sie
kazdy gaz obojetny w stosunku do materiatu
koksowanego. Przy zawartosci tlenu w gazach
nie przekraczajacej 5 % utlenienie brykietow
jest nieznaczne. Zawartos¢ C02 wynoszgca ha-
wet 18 % nie wplywa ujemnie na jakos$¢ pro-
duktu. Przy wyzszych zawartosciach tlenu
w gazach ogrzewajgcych komore, stosuje sie
dodawanie gazu czadnicowego przed wlotem do
komory, a to w celu rozciericzenia gazéw ogrze-
wajacych i zwigzania nadmiaru tlenu. Dla
kontroli dziatania komory koksowniczej zain-
stalowane sg pirometry rejestrujace tempera-
tury gazéw wchodzacych i uchodzacych z ko-
mory. Réwnoczesnie manometry ciggowe kon-
troluja ilosci gazéw przepltywajacych przez
komore, aby w okreslonym czasie proces kokso-
wania przebiegt catkowicie. Do wykrycia utle-
nienia brykietéw zainstalowany jest analizator
rejestrujacy zawartos¢ tlenu w gazach. Gazy,
opuszczajace komore, ze wzgledu na swe duze
ciepto jawne i czesci palne pochodzace z desty-
lacji wegla bitumicznego, bedacego sktadni-
kiem brykietow, uzywane sg do opalania
kottéw parowych. Np. w Oker '(Niemcy) z od-
zyskanego ciepta otrzymywano 3 000 000 kWh
miesiecznie, co wystarczato na pokrycie zuzycia
mocy wszystkich oddziatéw.

Redukcja w pionowej retorcie. Pionowa,
retorta (rys. 3) jest szybem zbudowanym z ce-
giet karborundowych, powigzanych karborun-
dowym cementem. Poziomy przekr6j retorty
tworzy prostokat dtugosci 1500 do 2100 mm,
szerokosci 300 do 330 mm. Wysoko$¢ retorty
osigga 10 do 12 m. Wymiary retorty i jej po-
jemno$¢ ograniczone sga wzgledami konstruk-
cyjnymi oraz szybkoscig przenikania do wsadu
przez Sciany ciepta, potrzebnego do przebiegu
reakcji endotermicznych wewnatrz retorty.

przekréj poprzeczny

Rys. 3. Retorta pionowa

Grubos$¢ scian karborundowych waha sie
od 40 do 288 mm (w Oker stosowano grubosé
Scian szerszych 114 mm, wezszych 288 mm).
Ze wzgledu na konstrukcje retorta pionowa
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nazywa sie retorta rozsuwng, gdyz poszczeg6l-
ne jej Sciany nie sg z soba powigzane. Wezsze
sciany, ciezszej i mocniejszej konstrukcji, sa
zaopatrzone w pionowe wgtebienia, w ktore
wchodzg Sciany szersze, konstrukcji lzejszej.
W ten sposéb kazda Sciana retorty jest zupet-
nie niezalezna od pozostatych i moze sie swo-
bodnie rozszerzaé w Kierunku pionowym,
i poziomym. Retorta pionowa przypomina Ko-
mory piecéw do koksowania wegla; jest po-
dobnie ogrzewana wzdtuz szerszych $cian. Do
budowy pionowej retorty zastosowano karbo-
rund ze wzgledu na jego wiasnosci. Ma on
wysoka przewodnosé cieplng, dzieki czemu
sciany retorty moga by¢ dostatecznie grube,
a konstrukcja retorty mocna. Wspétczynnik
rozszerzalnosci cieplnej karborundu jest nie-
wielki, dlatego moga by¢é budowane Sciany
0 duzych wymiarach bez obawy rozkruszenia
wskutek okresowego rozszerzania sie i kurcze-
nia, wywotanego zmianami temperatury pieca.
Warunki, w jakich pracuje retorta, nie wpty-
waja na karborund. Nie ulega on zmianom pod
wpltywem spalin, z ktorymi sie stykajg ze-
wnetrzne Sciany, ani atmosfery wybitnie re-
dukujacej (okoto 97 % CO) wewnatrz retorty.
Dot retorty spoczywa na zeliwnej podstawie
uszczelnionej zamknieciem wody. Usuwanie
brykietéow, z ktérych oddestylowat cynk, od-
bywa sie w sposéb ciagly za pomoca tancucha
bez konca lub slimaka, uszczelnionego zamknie-
ciem wodnym. Retorta znajduje sie wewngtrz
komory spalinowej, ktéra jest wylozona ceglg
krzemionkowa. Ogrzewanie retorty odbywa sie
wzdtuz szerszych $cian komory. Miedzy wez-
szymi Scianami retorty a S$cianami komory
spalinowej jest szczelina szerokosci 12,5 mm
celem kompensacji rozszerzalnosci cieplnej ma-
teriatbw. Gaz wprowadza sie w gérze komory
spalinowej, a powietrze przez otwory' znajdu-
jace sie na szesciu poziomach. Przez regulacje
doprowadzonej ilosci powietrza oddzielnie na
kazdym poziomie komory spalania uzyskuje sie
réownomierne nagrzanie retorty wzdluz calej
dtugosci.

Dla kontroli temperatury komory spalania
1 zabezpieczenia przed miejscowymi przegrza-
niami  zainstalowano 6-punktowy pirometr
rejestrujagcy. Oprocz tego prawie w kazdym
punkcie retorty mozna mierzy¢ temperature
przy pomocy pirometru optycznego przez
wzierniki. Retorty majg u gory przestrzen nie-
ogrzewang diugosci 2 m, stuzacg jako elimi-
nator ofowiu. Retorta ma u gory podwdjne
zamkniecie, pozwalajace na okresowe tadowa-
nie jej bez niebezpieczenstwa przedostania sie
powietrza atmosferycznego do wnetrza pieca
redukcyjnego i kondensatora.

Proces redukcji. Z komdr koksowniczych
gorgce brykiety o temperaturze okoto 700 C
transportuje sie za pomocg wdzkow-koszy na
pomost zatladowczy retort. Tu sg one wazone
i tadowane do lejow zasypowych. tadowanie do
retorty goracych brykietéw ulatwia redukcje,
gdyz nie trzeba dodatkowo nagrzewac brykie-
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tow i zimny wsad nie ochtadza retorty. Procz
brykietow do retorty taduje sie pewna ilosé
koksu w kawatkach 50 do 70 mm. Zaladowanie
pieca przeprowadza sie okresowo co 1 do
1,5 godz. Jednorazowy tadunek wynosi 250 do
875 kg. Z leja zasypowego, w miare odbierania
materiatu przez urzadzenie mechaniczne u do-
tu retorty, brykiety osuwaja sie w doét. Juz
W nieogrzanej czesci retorty ogrzewajg sie
one stopniowo gorgcymi gazami pochodzacymi
z redukcji. W momencie osuniecia sie ich do
ogrzewanej strefy retorty maja one tempera-
ture okoto 1000 C. Przy tej temperaturze roz-
poczyna sie intensywna redukcja tlenku cynku
i destylacja par cynku. Wewnagtrz ogrzewanej
czesci retorty panuje temperatura okoto
1150 C. W czasie przesuwania sie wsadu wzdtuz
catej wysokosci retorty, co trwa 24 do 30 go-
dzin, tlenek cynku redukuje sie prawie w zu-
petnosci. Brykiety tracg okolo 60 % ciezaru
i pomimo tak duzego ubytku nie rozpadajg sie.
Usuwane sg z dolnej czesci retorty, w pierwot-
nej formie i rozmiarach. Dzieje sie to dzigeki
temu, Ze reduktor wprowadzono do brykietu
w postaci wegla, tworzacego przy koksowaniu
szkielet nie rozpadajacy sie przy redukcji
cynku. Zapewnia on brykietowi odporno$¢ na
Scieranie podczas osuwania sie w dét i na
zgniatanie stupem wsadu. Zastosowanie bry-
kietbw do redukcji usuneto trudnosci, ktére
napotykano przy wprowadzaniu pionowych
retort, a mianowicie ozuzlanie sie wsadu, za-
wisanie i oklejanie $cian retorty. Redukcja
odbywa sie réwnoczesnie niemal na caltym
przekroju retorty i nie ma lokalnych przegrzan
przy goracych Scianach retorty. Dzieki zastoso-
waniu brykietowanego wsadu mozliwe jest
przechodzenie ciepta od goracych scian do wne-
trza wsadu przez przewodzenie, promieniowa-
nie i konwekcje. Brykiety jako ciata zbite sg
dobrymi przewodnikami ciepta i przewodzg
lepiej niz taka sama ilos¢ luznego tadunku.
Przestrzenie puste miedzy brykietami utatwia-
ja ich opromieniowanie. Os$rodkiem przenosza-
cym ciepto za pomocg konwekcji sg gazy re-
dukcyjne, przeptywajace diuga droge przez
warstwy wsadu wzdluz catej retorty zanim
dostang sie do kondensatora.

Rola gornej czesci retorty. Gorna nieogrze-
wana czes¢ retorty wplywa w znacznym stop-
niu na prawidtowy przebieg catego procesu.
Gorace gazy (pary cynku, CO i CO.,), ptynace
w gore ze strefy ogrzewanej, ogrzewajg w niej
zsuwajace sie w dot brykiety. W ten sposob
nastepuje wymiana ciepta, wsad ogrzewa sie
do temperatury redukcji, a gazy ochtadzaja
sie do temperatury kondensacji. Réwnocze$nie
ta cze$¢ retorty stanowi komore reakcyjna
miedzy wilasciwg retorta a kondensatorem.
Przy redukcji, w zaleznosci od temperatury,
zawsze wydziela sie pewna ilos¢ dwutlenku
wegla. Im wyzsza temperatura redukcji, tym
mniej wydziela sie dwutlenku wegla, i na od-
wrot, im nizsza temperatura, tym wiecej wy-
dziela sie dwutlenku wegla. Powoduje on
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w kondensatorze przy skraplaniu par cynku
ich zwrotne utlenienie w mysl reakcji:

Zn + C02= ZnO + CO

i powstawanie pylu cynkowego.

W komorze tej gazy pochodzace z redukcji
spotykajg sie ze Swiezymi goracymi brykie-
tami, zawierajgcymi w nadmiarze wegiel. Na-
stepuje reakcja miedzy dwutlenkiem wegla
a weglem namiaru w mys$l réwnania:

C02+ C= 2CO.

W ten sposdb gazy ptyngce do kondensatora
sa prawie wolne od dwutlenku wegla i dzieki
temu skraplanie par cynku przebiega prawi-
dtowo.

Najwazniejsza czynnoscia, ktérg spetnia
nieogrzewana czes$¢ retorty, jest oczyszczanie
par cynku od metalicznych zanieczyszczen, jak
otéw, zelazo, arsen, antymon i inne. Z tego po-
wodu ta czes$¢ retorty czesto zwana jest elimi-
natorem oftowiu. W strefie redukcyjnej pary
cynku i tlenek wegla, wydzielajac sie z duzag
szybkoscia z wnetrza brykietéw-, porywaja
i unoszg z sobg mikroskopowe kropelki zre-
dukowanych metali. Oprocz tego metale te
W nieznacznym stopniu parujg w strefie reduk-
cyjnej. Wszystkie te zanieczyszczenia przecho-
dzg wraz z gazami redukcyjnymi do nieogrze-
wanej czesci retorty. Tu istnieja korzystne
warunki oczyszczania par cynku. Temperatura
eliminatora ofowiu utrzymywana jest na wy-
sokosci tuz powyzej temperatury skraplania sie
cynku, a tym samym jest o wiele nizsza od
temperatury wrzenia zanieczyszczajacych cynk
metali. Dzieki temu pary tych metali, powstate
w goracej strefie redukcyjnej, skraplajg sie
lub krzepng w eliminatorze. Jest on wypelt-
niony stupem brykietow okoto 2 m wysokosci.
Stup ten stanowi filtr. Gazy redukcyjne prze-
ptywaja przezen wielokrotnie, zmieniajgc kie-
runek ruchu i szybkos$é przeptywu z powodu
roznych wielkosci szczelin miedzy brykietami.
Dzieki temu nastepuje koagulacja i osiadanie
kropelek metali zanieczyszczajgcych na olbrzy-
miej powierzchni stupa brykietéw. Wydzielanie
zanieczyszczajacych metali utatwia ten fakt, ze
gazy redukcyjne stykajg sie stale z nowa
warstwa brykietéw i dlatego nie nastepuje ich
zbytnie nagromadzenie w warstwie brykietéw

stanowigcych filtr. Wobec waznosci wiywu
temperatury na odotowianie, eliminatory sa
tak budowane, aby grubos$é warstwy izolacji

cieplnej mozna byto regulowac.

Skraplanie par cynku i wykorzystanie gazu
kondensatorowego. Po opuszczeniu eliminatora
otowiu gazy redukcyjne (pary cynku, tlenek
i dwutlenek wegla) przechodzg do skraplacza
(rys. 4).

By skraplacz dziatat™asciwie, ilos¢ gazéw
redukcyjnych na jednostke czasu powinna byc¢
mniej wiecej stata, a zawartos¢ CO02 nizsza
niz 1 %,
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Ochtadzanie par cynku musi by¢ stopniowe
i powolne, gdyz gwattowne studzenie prowadzi
do tworzenia sie pylu cynkowego. Temperatura
skraplania pary cynku zalezy od jej cisnienia
czastkowego i w miare zmniejszania sie jego
wskutek skraplania sie pary cynku, tempera-
tura skraplania obniza sie do tego stopnia, ze
resztki par kondensujace sie ponizej tempera-
tury krzepniecia tworzg pyt metaliczny. Précz
tego powstawanie pytu cynkowego spowodowa-
ne jest obecnoscig dwutlenku wegla w gazach
redukcyjnych, czy to z redukcji, czy tez po-
wstatego na skutek rozkiadu tlenku wegla na
wegiel oraz dwutlenek wegla. W skraplaczach
zastosowanych przy pionowych retortach osia-
ga sie najwiekszg ilos¢ ptynnego metalu, a za-
ledwie okoto 4 % cynku w postaci pytu i tlenku
cynku.

System kondensacyjny pionowych retort
sktada sie z krécca, taczacego eliminator otowiu
z pierwszg komorg, z pierwszej komory skra-
plajacej, kanatu taczacego pierwszg komore
z druga komorag, z drugiej komory skraplajacej
oraz kanatu kominowego.

Pierwsza komora ma w przekroju poprzecz-
nym w przyblizeniu ksztatt kwadratowy. Dno
i boczne sciany komory sg pelne, powata wyko-
nana jest z ptaskich cegiet utozonych w pew-
nych odlegtosciach od siebie. Zbudowana jest
z karborundu ze wzgledu na jego wysokie prze-
wodnictwo cieplne i niewrazliwo$¢ na dziatanie
par cynku.

Potgczenie scian z dnem i powatg wykonane
jest za pomoca ztobka i wpustu oraz uszczelnia-
jacego kitu. Komora wa jest nachylona do po-
ziomu pod katem 30 °. Pomiedzy cegtami po-
waly umieszczone sg ptyty, zwisajgce w dot
i siegajace prawie do dna. Szerokos¢ ich wynosi
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okoto 7, szerokosci komory. Plyty te sg umie-
szczone na przemian, dzieki czemu gazy w ko-
morze ptyng drogg 'wezowatg, uderzajgc o piyty
i Sciany komory. Zmieniajg one swg szybkos¢
przeptywu i majg ruch burzliwy. Wszystkie te
czynniki utatwiaja skraplanie sie pary cynku.
Druga komora posiada w przekroju poprzecz-
nym ksztatt litery U. Wykonana jest takze
z cegietl karborundowych. Powata jej wykonana
jest z plaskich cegiet, miedzy ktérymi umie-
szczone sa plyty siegajgce prawie do dna.
Szeroko$¢ ich wynosi okoto 7t szerokosci ko-
mory. Przeptyw gazéw jest takze wezowaty.
Komory potaczone sa pionowym kanatem. Dno
komory drugiej nachylone jest nieznacznie od
kanatu pionowego az do otworu, przez ktory
okresowo spuszcza sie cynk. Z drugiej komory
gazy przedostajg sie do kanatu kominowego.
Dno jego jest nachylone do drugiej komory,
tak ze tworzy sie kotlina, w ktorej gromadzi
sie cynk. W komorach i kanatach sg otwory do
usuwania nalotéw pytu i tlenku cynku. Obie
komory skraplajace sg izolowane cieplnie. Gru-
bos¢ warstw izolacyjnych mozna regulowad.
Pierwsza komora jest mniej izolowana niz
druga. Zmniejszenie ilosci ciepta odprowadza-
nego z komdr mozna regulowaé takze przez
wpuszczanie lub wysuwanie plyt pionowych.
Dziataja one jak zebra chtodzgce. Odptyw ciepta
w drugiej komorze odbywa sie wolniej niz
w pierwszej. W celu osiggniecia jak najdoktad-
niejszego skroplenia pary cynku konieczne jest
regulowanie temperatury i preznosci w skra-
placzu. Gazy doptywajace majg temperature
875 — 825 C i ochtadzajg sie szybko w pierw-
szej komorze do temperatury 550 — 650 C,
podczas gdy spadek temperatury w drugiej
komorze wynosi tylko 50 — 100 C. Gazy ucho-
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dzgce ze skraplacza majg temperature 525 do
575 C. Waznym czynnikiem sprawnego dziata-
nia kodensatora jest wielko$¢ powierzchni
skraplajacej i powierzchni odprowadzajacej
Ciepto oraz ich wzajemny stosunek.

Za powierzchnie skraplajagcg uwaza sie
catkowitg powierzchnige, na ktorej skrapla sie
cynk; za powierzchnie oddajacg ciepto we-
wnetrzng powierzchnie tej czesci skraplacza,
ktérej zewnetrzna powierzchnia styka sie z po-
wietrzem.

Najlepsze skraplanie w skraplaczu z karbo-
rundu uzyskuje sie, jezeli powierzchnia skrap-
lajaca jest 1,8 — 2 razy wieksza od powierzch-
ni oddajacej ciepto. Jak juz wspomniano, dobre
warunki skraplania osigga sie wtedy, gdy ilos¢
gazow redukcyjnych doptywajacych w jedno-
stce czasu i ciSnienie sg state, poniewaz w tych
warunkach temperatura kazdej czesci systemu
skraplajacego jest takze prawie stata. Jednak-
ze trudno jest prowadzi¢ proces redukcji w ten
spos6b, aby ilos¢ gazéw i ciSnienie bylty w kaz-
dym momencie state. Z tego wzgledu dolna
czes¢ retorty zaopatrzona jest w zawor, ktérym
wpuszcza sie powietrze, gdy ilos¢ gazu i cisnie-
nie w kondensatorze sg za male. Zazwyczaj
wpuszcza sie powietrze okoto 0,2 m3min, co
stanowi okoto 75 1/kg otrzymanego cynku.

Juz w dolnej czesci retorty, gdzie stygna
brykiety, caty wolny tlen powietrza jest zwig-
zany na tlenek wegla, gdyz zredukowane
brykiety zawierajg okoto 38 % wegla. Z tego
powodu doprowadzone powietrze nie powoduje
zaburzen w retorcie, a nawet ulatwia jej prace,
gdyz z dolnych czesci wyptukuje reszte ciezkich
par cynku i przeprowadza je do kondensatora.
W przeciwnym razie pary te skondensowatyby
sie w dolnych czesciach retorty lub pozostatyby
w brykietach.

Skroplony cynk, zbierajacy sie wr Kotlinie,
spuszcza sie okresowo i odlewa w gesi.

Gazy z kanatu kominowego kondensatora
przechodzg do ptuczek w celu oczyszczenia
z resztek pytu i tlenku cynku oraz kadmu. Za-
zwyczaj w odpylnikach zbiera sie 2— 3%
cynku. Oczyszczone gazy kieruje sie przewoda-
mi do komory ogrzewajgcej retorte pionowa,
wykorzystujgc ich wysoka warto$¢ opatowa
i zmniejszajac ilos¢ paliwa potrzebnego do
ogrzewania retorty.

Charakterystyka  produktu. Otrzymany
w skraplaczu cynk z pionowych retort jest
¢ wiele czystszy niz z mufli poziomych. Zawiera
on $rednio 99,5 % Zn. Wedtug danych z Oker
skfad chemiczny cynku otrzymanego w piono-
wych retortach jest nastepujacy:

% %
Pb 0,2 -0,8 Fe 0,002 --0,04
Cd 002 --0,04 Sn 0,0002 --0,0005
Cu 0,0025 As 0,0002--0,005
Sb  0,0003 --0,0006 Mn 0,0001
In 0,001 -- 0,005 Bi slady
Zn reszta
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Gtdbwnym produktem retort pionowych jest
cynk w postaci gasek. Jednakze stosujgc od-
powiednie urzgdzenia mozemy z nich otrzymy-
wac w razie potrzeby pyt cynkowy, jak rowniez
tlenek cynku.

Ogolna charakterystyka procesu. Proces
otrzymywania cynku w pionowych retortach
metoda New Jersey Zinc Company przewyzsza
pod kazdym wzgledem proces otrzymywania
cynku w muflach poziomych.

Uzysk metalu w postaci gagsek jest wyzszy,
wynosi bowiem 90 — 92 %, a ilo$¢ oddestylowa-
nego cynku z namiaru dochodzi do 96 %.

Czysto$¢ cynku otrzymanego tg metoda jest
0 wiele wyzsza; przecietnie wynosi 99,5 % Zn
(w muflach poziomych osigga sie czystos¢ okoto
98,2 %). Zuzycie wegla jest mniejsze niz
w muflach poziomych.

By otrzyma¢é¢ 1 tone cynku w stojacych re-
tortach potrzeba:

wegla bitumicznego 10 t
antracytu 05 .,
wegla dla czadnic 09 ,

razem 24 t

Czes$¢ wegla uzytego do redukcji przechodzi
do popiotéw w ilosci okoto 0,45 ton na 1 tone
cynku. Jest on wykorzystywany przy przerobie
popiotéw na otéw. Pro6cz tego z ciepta jawnego
gazow wyzyskanego do ogrzewania kotitow
przy produkcji 1 tony cynku uzyskuje sie okoto
1000 kWh energii elektrycznej lub 5 ton pary.

Do obstugi pionowych retort potrzeba wielo-
krotnie mniejszej ilosci robotnikéw. Nie trzeba
przez dtugie lata szkolonych fachowcéw (wyta-
piaczy cynku). Praca jest o wiele prostsza,
Izejsza i higieniczniejsza. Do przeprowadzenia
wszystkich prac zwigzanych z przygotowaniem
namiaru, koksowaniem brykietéw, obstugg re-
tort, spuszczaniem metalu i usuwaniem popio-
tow, produkcjg gazéw, tacznie z kierownictwem,
na produkcje 1 tony cynku potrzeba zaledwie
jednej pracownikodniowki. Zuzycie materiatéw
ogniotrwatych jest o wiele mniejsze.

Pionowa retorta pracuje bez przerwy poét-
tora roku do pieciu lat. Komory ogrzewajgce
mniej sie zuzywajag, gdyz nie stosuje sie zbyt
wysokich temperatur. Mufla pozioma natomiast
pracuje zaledwie 25— 30 dni. Dzigki tym
wszystkim czynnikom koszt otrzymania 1 tony
cynku w pionowych retortach jest znacznie
nizszy niz w muflach poziomych. Wysoki uzysk
cynku i dobre wskazniki technologiczne osig-
gnieto dzieki nastepujgcym czynnikom:

1. catkowitej mechanizacji pracy i wprowa-

dzeniu ruchu ciagtego;

2. nalezytej organizacji i kontroli proceséw

technologicznych;

3. wprowadzeniu do procesu redukcji wsadu

w postaci brykietdéw, utatwiajgcych prze-
chodzenie ciepta z goracych Scian retorty
do $rodka namiaru drogg promieniowa-
nia, przewodnictwa i konwekcji oraz za-
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bezpieczajgcych retorte przed ozuzla-
niem i zawisaniem namiaru;

4. zastosowaniu reduktora w postaci wegla
bitumicznego, tworzacego przy koksowa-
niu brykietow szkielet, nie rozpadajacy
sie przy redukcji cynku.
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Racjonalne konstrukcje spawane jako droga
do oszczednosci

Zalety konstrukcji spawanych. — Skiadniki

koszto w. —

Czynniki warunkujace ciezar konstrukcji. —e

Petki azurowe. — Typowe rozwigzania spawanych paso vj belek kratowych i petnosciennych. — Potrzeba nowych

profiléio walcowanych do celéw spawalniczych. —
wego. — Zastosowanie zgrzewania O0porowego.

Rozwo¢j spawanych konstrukcji stalowych
byt mozliwy tylko dlatego, ze spawanie daje
mozno$¢ uzyskania duzych oszczednosci mate-
rialu i robocizny oraz pozwala na skrocenie
czasu wykonania. Z tych powodow wiekszos¢
konstrukcji stalowych budownictwa przemy-
stowego, urzadzen transportowych, budownic-
twa okretowego, czesci maszyn oraz duzych
odlewéw jest wykonywana jako konstrukcje
spawane.

Mimo olbrzymiego postepu spawalnictwa
za granica, zwlaszcza w okresie ostatniej woj-
ny, istniejg w spawalnictwie polskim jesz-
cze; niewykorzystane mozliwosci uzyskania osz-
czednosci przez wprowadzenie nowoczesnych
metod wykonania i rozszerzenie zakresu sto-
sowania spawania.

Dazenie do oszczednosci w budownictwie
stalowym cennego materiatu, jakim jest stal,
nie moze i$¢ niezaleznie i bez sprawdzenia cat-
kowitych kosztow budowli tudziez bez analizy
poszczegélnych skitadnikéw tych kosztéw.

Na koszt przecietnej budowlanej konstruk-
cji stalowej skladajg sie: materiat 30%, prze-
rob warsztatowy 40%, montaz 30%; przy
pominieciu montazu na koszt materialu wypa-

M ozliwosci

potanienia kosztéw wykonania warsztato-

dnie okolto 40%, a na przeréb warsztatowy
okoto 60%. Powyzszy podziat wskazuje na nie-
mal jednakowa waznos$¢ wszystkich czynnikow
sktadowych kosztdow.

Zmniejszenie ciezaru konstrukcji nie zaw-
sze idzie w parze z obnizeniem catkowitego
kosztu budowli. Koszt przerobu na jednostke
ciezaru zalezy od rozwigzan konstrukcyjnych
projektu, gdyz przy jednakowym ciezarze kon-
strukcji, lecz rozmaitych rozwigzaniach kon-
strukcyjnych, mogg zachodzi¢ duze rdznice
w kosztach wykonania. Odnosi sie to oczywi-
Scie nie tylko do konstrukcji spawanych, lecz
w spawanych rodzaj rozwigzania konstrukcyj-
nego ma wiekszy wpltyw na ksztattowanie sie
kosztéw robocizny niz w konstrukcjach innego
typu.

Zachodzi przeto konieczno$¢ rozpatrzenia
wplywu rozwigzan konstrukcyjnych na ciezar
konstrukecji i koszty -wykonania.

Ciezar konstrukcji stalowej projektowane-
go obiektu budowlanego wynika z zatozenia
ustroju statycznego, przyjetych rozwigzan kon-
strukcyjnych gtéwnych elementéw, wytrzyma-
tosci materialu oraz wykorzystania naprezen
dopuszczalnych. Zatozenie ustroju statycznego
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— uwarunkowane wymaganiami projektu bu-
dowli — jest zagadnieniem specjalnym, nieza-
leznym od metod wykonania warsztatowego.
Poréwnywaé¢ mozna tylko ciezary konstrukcji
tego samego ustroju, lecz réznych rozwigzan
konstrukcyjnych.

Wiasciwe rozwigzanie konstrukcyjne gtow-
nych elementéw i zespotéw powinno spetniaé
kilka zasadniczych warunkéw, ktére omawia-
my nizej.

Wielkos$¢ projektowanych elementéw i ze-
spotow powinna by¢ tak obrana, aby wiekszg
cze$¢ prac mozna byto przeprowadzié¢ w dogod-
nych warunkach pracy warsztatowej, a jedynie
konieczne, ograniczone do minimum prace po-
zostawia¢ do wykonania na miejscu budowy.
Jednoczesnie ze wzgledu na transport nalezy
zachowa¢ wymiary zewnetrzne elementow
w granicach gabarytu kolejowego. Odpowie-
dnie dobranie wielkosci elementéw oraz uwzgle-
dnienie w projekcie wstepnym warunkéw mon-
tazowych prowadzi do zmniejszenia robocizny
montazowej i czasu trwania montazu.

W zaleznos$ci od obcigzen i warunkow pracy
elementu projektuje sie go w wykonaniu kra-
towym lub petno$ciennym. Decyzja o wyborze
typu projektowanego elementu nie moze sie
opiera¢ jedynie na kryteriach statyki, lecz
musi bra¢ pod uwage réwniez strone kalkula-
cyjng. Przekroje petnoscienne walcowane lub
spawane sg na 0got ciezsze od przekrojow kra-
towych. Przekroje kratowe wymagaja wieksze-
go nakfadu pracy, gdy sa wykonywane jako
elementy niepowtarzalne, natomiast w wyko-
naniu seryjnym Kkoszt robocizny znacznie sie
obniza.

Rozpatrzmy najprostszy element konstruk-
cyjny, ktéorym jest belka pracujaca na zgina-
nie. Przy nieduzych rozpietoSciach, ponizej
10 m, zazwyczaj nie stosuje sie zmiany prze-
kroju belki i naprezenia sa wykorzystane jedy-
nie na krotkiej dtugosci, gdzie wystepujg ma-
ksymalne momenty zginajgce. Jezeli stosunek
wysokosci belki do rozpietoSci jest niekorzy-

Rys. 1. Oszczedno$¢ stali dla réznego typu
belek azurowych
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stny, przekroj obiera sie ze wzgledu na dopusz-
czalne ugiecie, naprezenia za$ pozostajg nie-
wykorzystane. W takich wypadkach przekréj
petnoscienny bedzie nieekonomiczny, a belka
kratowa daje duze oszczednosci materiatu.

Na rys. 1 podano kilka rozwigzan belek azu-
rowych jednakowej wytrzymatosci, zastepuja-
cych belke petnoscienng. Przy znormalizowaniu
tego typu belek moga one by¢ wykonywane
w produkcji seryjnej, co pozwoli projektujg-
cym na korzystanie z nich w takim samym
stopniu jak z belek walcowanych. Przy pro-
dukcji seryjnej belek azurowych prace war-
sztatowe moga sie odbywa¢ w przyrzadach
i mozliwie z zastosowaniem automatéw spawal-
niczych, co obniza wydatnie koszty wykonania.
Pomimo wktadu robocizny, oszczedno$¢ mate-
rialu jest tak duza, ze ogdlny koszt budowy
z dzwigaréw azurowych bedzie mniejszy niz
przy uzyciu dzwigaréw walcowanych.

Zastosowanie takich dzwigaréw jest mozli-
we przede wszystkim w tych przypadkach, gdy
wystepuja niewielkie obcigzenia przy duzych
rozpietosciach belek. W konstrukcjach dacho-
wych, stosujgc ptatwie azurowe o znacznych
rozpietosciach, zmniejsza sie ilos¢ wigzardéw

Rys. 2. Zastosowanie belek azurowych w stropie

Rys. 3. Zastosowanie belek azurowych
w konstrukcji dachowej

dachowych i odpadaja podciggi pod wigzary
posrednie. Na rys. 2 i 3 podano przyktady sto-
sowania belek azurowych.

Powyzsze przykiady dzwigaréw azurowych
sg charakterystyczne, gdyz stosunkowo niedu-
zym nakfadem robocizny uzyskuje sie znaczne
podwyzszenie nosnosci dZzwigaréow bez dodawa-
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nia materiatu i bez elementéw posrednich w po-
taczeniach spawanych.

Wiegksze zespoly kratowe wykonuje sie ze
sktadanych profilow walcowanych. Istniejacy
asortyment profiléw walcowanych, przystoso-
wany do wymagan konstrukcji nitowanej, wy-
maga odmiennych regut projektowania kon-
strukcji spawanych.

Spawanie pozwala na tgczenie bezposrednie
elementdéw bez stosowania elementéw dodatko-
wych. Przy projektowaniu przekrojéow nalezy
wiec przewidywac takie rozwigzania potaczen,
ktére nie beda wymagaty dodatkowych elemen-
tow jak blachy weztowe lub ograniczg ich wy-
miary. Przykiady typowych rozwigzan paséw
wiekszych belek kratowych przy uzyciu istnie-
jacych profilow podaje rys. 4. W konstrukgji

Rys. 4. Pasy belek kratowych: a — nitowane,
b — spawane

spawanej uzycie kgtownikéw w innym ukladzie
niz w konstrukcji nitowanej, zapewnia prze-
kréj o znacznie wiekszym promieniu bezwlad-
nosci, co przy smuklych pretach pozwala na
zmniejszenie profilédw i lepsze wykorzystanie
naprezen.

Dogodny ze wzgledéw spawalniczych prze-
kroj teowy, mato uzywany w konstrukcjach
nitowanych, w obecnym, wykonaniu jest trudny
do wykorzystania, gdyz posiada silnie zbiezne
Scianki i zbyt maty promien bezwladnosci.
Z tych powodéw czesto stosuje sie przekroje
teowe powstajgce przez rozciecie profilu dwu-
teowego lub tez zespawanie dwéch plaskowni-
kéw. Przy wiekszym zapotrzebowaniu takich
profilow ciecie i spawanie mogg by¢ zautoma-
tyzowane.

tatwe do wykonania potgczenia spawane
dajg bardzo duzg swobode w dobieraniu prze-
krojéw ztozonych z profilow walcowanych oraz
mozliwo$¢ ekonomicznego wykorzystania na-
prezen.

Przekroje petnoscienne sktadane sg przede
wszystkim z blach i ptaskownikéw. Ze wzgledu
na istniejgce ograniczenia w uzywaniu blach
przekroje petlnoScienne mozna projektowac, sto-
sujac rozne kombinacje profiléw walcowanych
i wykorzystujgc maksymalng szeroko$¢ ptasko-
wnikéw dochodzacg do 600 mm (rys. 5). W po-
rownaniu z przekrojami nitowanymi przekroje
spawane dajg znaczne oszczednosci na ciezarze
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Rys. 5. Spawane przekroje petnoscienne

materiatu. W celu wykorzystania petlnego prze-
kroju styki w strefach rozcigganych musza by¢
pokryte naktadka stosownie do zmniejszonego
naprezenia na rozcigganie dla spoin. Réwniez
stopniowanie grubosci przekroju jest tatwe
i umozliwia dostosowanie przekroju do wiel-
kosci wystepujacych sit.

Istniejgcy asortyment profilow walcowa-
nych wymaga przy projektowaniu elementéw
ztozonych uwzglednienia warunkéw pracy spa-
wacza i stosowanych metod wykonania war-
sztatowego. Wprowadzenie nowych profilow,
dostosowanych do konstrukcji spawanych nale-
zaloby na razie ograniczy¢ do profilow stuza-
cych do tworzenia paséw belek ztozonych kra-
towych i petnoseiennych (rys. 6). Pozadane

J L J L

Rys. 6. Przekroje walcowanych profiléw
dostosowane do spawania

bytyby przekroje teowe o szerokich i réwnole-
gtych Sciankach oraz ptaskowniki noskowe do-
stosowane do automatycznego spawania dzwi-
garéw petnoseiennych. Produkowane obecnie
profile noskowe majg nosek niedostosowany do
spawania automatami, gdyz posiadaja malg
wysoko$é noska. Podwyzszenie noska ma poza
tym duzy wpltyw na zmniejszenie odksztatcen
skurcznych spawanych elementow.
Wykorzystanie naprezen dopuszczalnych
jest oczywiscie warunkiem zasadniczym uzy-
skania oszczednosci stali. Ze wzgledu na mniej-
sze dopuszczalne naprezenia dla spoin niz dla
materiatu macierzystego taczenia nalezy pro-
jektowa¢ w miejscach wystepowania mniej-
szych sit lub stosowac lokalne wzmocnienia.
Stosowanie spawania w stalach o wyzszej
wytrzymatosci jest mozliwe z zachowaniem je-
dynie pewnych warunkéw co do sktadu chemi-
cznego stali i grubosci spawanych elementow.
Na przeszkodzie stoi brak odpowiednich prze-
piséw okres$lajacych warunki, ktérym odpowia-
da¢ powinna stal przeznaczona do spawania.
Nie ma réwniez przepisow dla konstrukcji
spawanych pracujgcych na obcigzenie dynami-
czne, pomimo ze w przemys$le wiele takich
urzadzen jest w ruchu.
Brak tych przepiséw ogranicza zakres sto-
sowania spawania lub tez prowadzi do przyj-
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mowania zbyt duzych wspdtczynnikéw bezpie-
czenstwa.

Zagadnienie wiasciwego ksztattu spawanych
elementéw ma znaczenie nie tylko ze wzgledu
na wykorzystanie naprezen dopuszczalnych,
lecz réwniez i ze wzgledu na koszty wykonania
warsztatowego. Projekt konstrukcji spawanej
powinien uwzglednia¢ warunki i metody wyko-
nania warsztatowego.

llos¢ pracy w warsztacie zalezy przede
wszystkim od ciezaru stopionych elektrod na
jednostke ciezaru konstrukcji  spawanych.
Przez ilos¢ pracy nalezy jednak rozumie¢ nie
tylko prace spawaczy, lecz réwniez robocizne
zuzyta na przygotowanie materiatu i .montaz
warsztatowy przed spawaniem oraz czas po-
trzebny na dodatkowe operacje po spawaniu.
llo$¢ i grubos¢ spoin musi by¢ Scisle ustalona,
gdyz ma decydujgce znaczenie w kosztach wy-
konania. Nastepnie mechanizacja prac war-
sztatowych wymaga takiego uktadu poszczegol-
nych elementdéw, aby montaz warsztatowy
i spawanie mogly sie odbywa¢ w uchwytach
i przyrzadach (rys. 7).

Moznoé¢ prowadzenia prac warsztatowych
w przyrzadach, pozwalajacych na dogodne

Rys. 7. Spawanie automatem slupéw zmiennych

dtugosci w przyrzadzie

dla spawania ustawianie spawanego przedmio-
tu, daje duze mozliwosci usprawnien warszta-
towych oraz zwiekszenia wydajnosci.
Projektowanie konstrukcji spawanych musi
is¢ réwnolegle z postepem w wyposazeniu war-
sztatowym i wprowadzaniem nowych urzadzen
o duzej wydajnosci. Spawanie automatyczne
zwieksza wielokrotnie wydajno$¢ i moze byé
szeroko stosowane przede wszystkim w spawa-
nych konstrukcjach pethosciennych, kottéw,
zbiornikéw (rys. 8), rurociggéw, kadtubow
okretowych itp. Oprécz wydajnosci zwieksza
sie réwniez jakos¢ wykonywanych spoin, co
pozwala zmniejszy¢ wspotczynniki bezpieczen-
stwa. Na tym odcinku musi istnie¢ Scista tgcz-
no$¢ konstruktoréw z warsztatowcami w celu
ustalenia wiasciwych ksztattéw spawanych ele-
mentéw. Niestety, dotychczas wiekszos¢ war-
sztatbw nie ma automatdéw spawalniczych,
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Rys. 8. llos¢ metréw spoiny stykowej wykonanej
w 1 godz.: a — recznie, b — na automacie

a biura konstrukcyjne posiadajg zbyt mato wy-
tycznych do projektowania pracy na automa-
tach.

W budownictwie stalowym w matym zakre-
sie jest stosowana metoda zgrzewania oporo-
wego. Cechg tej metody tgczenia jest catkowite
zautomatyzowanie proceséw spawalniczych bez
dodatku materiatu w postaci elektrod. Nastep-
nie istnieje w czasie zgrzewania mozliwosé wy-
konania obrobki termicznej zgrzewanego zia-
cza, tzn. w jednym procesie.

Zastosowanie urzadzen do zgrzewania jest
bardzo ro6znorodne i niekoniecznie wymaga
produkcji seryjnej (rys. 9), laczenie pretéow
zbrojenia dla konstrukcji zelbetowej mozna
wykonywac¢ nieduzymi urzadzeniami w warun-
kach polowych, natomiast produkcja siatek na
zbrojenie wymaga urzadzen specjalnych, po-
zwalajgcych na masowg produkcje o bardzo
duzej wydajnosci. Mozliwos¢ wykonania ztgcza
stykowego, nawet o duzym przekroju, zgrzewa-
niem upraszcza prace warsztatowg i moze miec
zastosowanie przede wszystkim w iaczeniu

Rys. 9. Zgrzewarki oporowe: a — mata przenos$na
do drutu, b — duza dla przekrojéw powyzej 100 cm”
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Rys. 10. Wieszak mostu tukowego: a — wykonanie
kute w catosci, b — z zastosowaniem zgrzewania

blach uniwersalnych produkowanych w zbyt
matych dtugosciach.

Wieszak mostu tukowego o przekroju okra-
gtym z glowicami na belce zostat odkuty w ca-
tosci i wymagat bardzo klopotliwej obroébki
gltowic ze wzgledu na duzg diugos¢ wieszakdw.
Przy zastosowaniu zgrzewania gtowice mozna
byto wykona¢ oddzielnie i polaczy¢ w catosé
przy znacznie mniejszych kosztach. Przykiad
ten ilustruje mozliwosci stosowania zgrzewania
skomplikowanych elementdw, z ktoérych czesc,
wymagajgca obrobki mechanicznej, moze by¢
wykonana oddzielnie.

Zgrzewanie punktowe lub liniowe moze
mie¢ duze zastosowanie przy masowej produk-
cji specjalnych profiléw dla konstrukcji spa-
wanej. Do wprowadzenia w szerokim zakresie
zgrzewania w budownictwie stalowym koniecz-
ne sg proby laboratoryjne wytrzymatosciowe,
opracowanie prototypow urzadzen do zgrzewa-
nia, ustalenie warunkéw projektowania i wy-
konywania konstrukcji zgrzewanych oraz wy-
posazenie warsztatow w nowoczesny sprzet
spawalniczy (rys. 12).

Inz. ANDRZEJ ZALEWSKI
Akademia Goérniczo-Hutnicza

Rys. 11. Automatyczne zgrzewanie liniowe
Scian wagonow

Rys. 12. Zigcze kilku blach wykonane zgrzewaniem
punktowym

Uzyskanie oszczednosci materiatu i zmniej-
szenie kosztéw wykonania wymaga krytycz-
nego ujecia tego zagadnienia juz w pierwszej
fazie projektowania konstrukcji spawanej, pro-
jekt za$ powinien uwzglednia¢ warunki wyko-
nania warsztatowego. Ponadto nalezy stosowac
metody spawania o duzej wydajnosci i zmecha-
nizowaé¢ prace warsztatowa.

Wykreslne ujecie strat oczekiwania w hutnictwie

Harmonogramy ilosciowe i ich charakterystyczne przyktady. — Analiza przyczyn ograniczonego stoso-
wania harmonograméw ilosciowych w dotychczasowej postaci. — Harmonogram iloSciowy kosztéw przerobu
i jego uproszczona postaé. Harmonogram kosztéw ocz ckiwania. — Pole strat, jego sens i analiza. — Zasto-
sowanie pola strat do réznych badan gospodarczych. — Znaczenie i przydatno$¢ poslugnoania sie polem

strat w dziedzinie hutnictwa.

I1l. Harmonogramy iloscione

Harmonogram czasowy postuguje sie okre-
Slong skalg tylko dla odcietych, tj. wiasnie
skalg czasu. Mys$l wykorzystania skali obu

wspotrzednych, jakkolwiek pézniejsza od za-
stosowania harmonogramu czasowego, byla
jednak wielokrotnie rozwijana w formie tzw.
harmonogramoéw ilosciowych. Podany tu cha-
rakterystyczne przykiady.
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Przyktad a. Gdyby na rzednych nad stop-
niem harmonogramu czasowego odkladac jego
produkcje w kolejnych jednostkach czasu, to
utworzytaby sie w ogole krzywa. Pole zawarte
pomiedzy tg krzywag i stopniem (ograniczone
rzednymi poczatku i konca stopnia) przedsta-
wiatoby w okreslonej skali wielko$¢ produkcji
na tym stopniu, a wiec np. ilos¢ sztuk w partii
odpowiadajacej jednemu cyklowi.

Przyktad b. Gdyby na rzednych nad stop-
niem harmonogramu czasowego odktadac rze-

czywiste obcigzenia pracg odpowiadajacego
danemu stopniowi czynnika wytworczego
w kolejnych jednostkach czasu oraz jego

optymalne wydajnosci pracy w tychze odcin-
kach czasu, to utworzylyby sie w ogéle dwie
krzywe. Stosunek pél zawartych pomiedzy
kazda z tych krzywych i tym stopniem harmo-
nogramu czasowego (w granicach rzednych
poczatku i konca stopnia) dawatby miare wy-
korzystania zdolnosci produkcyjnych tego czyn-
nika wytwdrczego.

Taki wykres moze utatwi¢ zbadanie strat
ptynacych z niewtasciwego wykorzystywania
zdolnosci wytworczych poszczegélnych czynni-
kéw w produkcji, jak réwniez z ich niedosta-
tecznej koordynacji.

Przyktad c. Gdyby na rzednych nad stop-
niem harmonogramu czasowego odktadac koszty
dziatania na tym stopniu w kolejnych jednost-
kach czasu, to utworzylaby sie w ogéle krzy-
wa. Pole zawarte miedzy ta krzywa i stopniem
(ograniczone rzednymi poczatku i konca stop-
nia) przedstawiatoby w okreslonej skali koszt
dziatania na tym stopniu, a wiec na przykiad
koszt jakiej$ operacji, jezeli o.dbywa sie ona
wyltacznie na tym stopniu i zajmuje go catko-
wicie.

Jak widzimy chocby z tych przykiadow
harmonogram ilosciowy mogtby by¢ uzyty
rownie do badania wstepnego, jak do kontroli
procesow produkcyjnych.

Jednakze dotychczas nie pozyskat on znacz-
nego zastosowania. Z przyczyn, ktdre ograni-
czaja jego rozpowszechnienie, dwie podawane
sa najczesciej, a mianowicie nieprzejrzystos¢
wykreséw i trudnosci ich wykonania.

Rzeczywiscie, gdyby nanie$¢ rzedne na har-
monogram czasowy porozbijany na stopnie
wedtug drobnych operacji, a nieraz poszcze-
gélnych chwytéw, to obraz bytby zwykle za-
gmatwany.

Ale do licznych zastosowari harmonogram
maégiby grupowaé czynnosci w niezbyt wielu
stopniach, co dawatoby podstawe do wykresu
zupetnie tatwego do odczytania.

W ten sam sposéb mozna by zmniejszyé
trudnosci zbudowania harmonogramu ilos-
ciowego. Nieraz dokiladne obliczanie rzednych,
ich geste nanoszenie i catkowanie otrzymanych
pél mogtoby by¢ kiopotliwe. Do wielu jednak
zastosowan wystarczytoby interpolowanie mie-
dzy rzadko rozstawionymi rzednymi lub wpro-
wadzanie od razu ich S$rednich wielkosci za
dany odcinek czasu. Pole nad jednym stopniem
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mogtoby stanowi¢ wdwczas jeden prostokat
wzglednie szereg prostokatow o podstawach
odpowiednich dtugosci w stosunku do rozmia-
row wykresu, tak aby zbudowanie ich nie
natreczato trudnosci.

Fakt, ze mimo tych znanych Srodkéw har-
monogramy iloSciowe nie znalazty jednak sze-
rokiego zastosowania, zdaje sie wskazywaé¢ na
istnienie jakich$ innych przyczyn. Sprébujmy
ich poszukad.

Powr6émy tu do naszych przykiadéw za-
stosowania harmonogramow ilosciowych.

a. Jezeli na rzednych bedziemy odktadali
wielkos$¢ produkcji w jednostce czasu, to pola,
ktorych podstawami bedg poszczegdlne stopnie
jednego cyklu, beda réwnowarte.

Wynika to z zasady budowy harmonogra-
mu, ze caly wykres danego cyklu odpowiada
ustalonej dla niego partii wyrobéw. Wiec kaz-
dy stopien cyklu musi te ilos¢ przepuscic.

Gdyby jeden stopiern musiat byé podzielony,
np. na dwa pracujgce réwnolegle, to w tym
rozumowaniu nhalezatoby ich pola traktowac
tacznie, tak jak gdyby wydajno$¢ danego stop-
nia zdwojono.

Gdyby na jakim$ stopniu udato sie pod-
wyzszy¢ wydajnos¢ miejsca pracy, zostatoby
to wykorzystane w celu skrdécenia odcinka
czasu.

Gdyby wydajnos$¢ byta jednostajna na ca-
tym trwaniu kazdego stopnia, to odpowiedni
wykres stanowitby ciag prostokagtéw, ktdrych
wysokosci bytyby odwrotnie proporcjonalne do
podstaw.

Wynika stad, ze majac tylko harmonogram
czasowy mozna by okresli¢ z go6ry stosunek
rzednych na wszystkich stopniach.

Gdyby wydajnos¢ na jakim$ stopniu byta
zmienna w czasie, to mogtoby sie okaza¢ mozli-
we i celowe czesciowe, wczesniejsze oddawanie
produkcji na stopien nastepny. Wyrazitoby sie
to w odpowiednim przesunieciu owego nastep-
nego stopnia.

Gdyby natomiast wczes$niejsze oddawanie
produkcji nie byto racjonalne, to fakt niejed-
nostajnej wydajnosci mogtby by¢ przedmio-
tem badann nad wykorzystaniem sprawnosci
danego czynnika wytworczosci (patrz nizej
pod b).

W obu tych przypadkach niejednostajnej
wydajnosci na danym stopniu, odpowiednie
badania musialy juz poprzedzi¢ wykreslenie
harmonogramu i znalez¢ w nim wyraz.

Jak widzimy, przyktad wykorzystania rzed-
nych w celu pokazania wydajnosci na poszcze-
gélnych stopniach odpowiada przypadkowi tak
Scistej zaleznosci elementu czasu od czynnika
nanoszonego na rzednych, ze harmonogram
czasowy zawiera juz w sobie wnioski z prze-
stanek, ktore mogtyby wynika¢ z wykresu rzed-
nych.

b. Jezeli na rzednych bedziemy odktadad
rzeczywiste obcigzenia danego urzadzenia wy-
twérczego w kolejnych odcinkach czasu oraz
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jego optymalne wydajnosci w tychze odcinkach
czasu, to w przypadku najpomysiniejszym po-
winnibySmy otrzymac¢ dla kazdego stopnia dwa
pokrywajace sie pola. Wdéwczas to byitby do-
petniony ten warunek ,harmonii pracy“, ze
kazdy czynnik pracowatby z wydajnoscig opty-
malna.

Sposoby obliczania wydajnosci optymalnej
urzgdzehn nie wchodzg w zakres niniejszych
rozwazan. Nalezy tu jednak zaznaczy¢, ze cze-
sto nie jest to sprawa tak prosta i niesporna,
jak sadzili ongi$ niektérzy organizatorzy pracy.
Jednakze dla naszych dalszych rozwazan mo-
zemy przyjaé, ze potrafilibysmy w kazdym
przypadku okresli¢ z dostateczng doktadnoscia
optymalng wydajnos¢ danego miejsca pracy.

Przerabiajgc przyktady wziete z zycia prze-
konalibySmy sie, ze utrzymanie optymalnej
wydajnosci wszystkich ogniw catego zespotu
produkcyjnego jest osiggalne tylko w tych
przypadkach, gdy cyklogramy daja sie dosu-
nac.

2 Wynika to z ciggtosci zatrudnienia na po-
szczeg6lnych stopniach, co pozwala na mozli-
wie doskonate przystosowanie urzadzeh do
ustalonego tempa pracy.

Gdyby wydajno$¢ na kazdym stopniu cy-
Klu, przy ustalonej partii produktu, byta niz-
sza od optymalnej, to oczywiscie caty cykl
ulegtby skréceniu. W tym celu zostatby skroé-
cony czas na kazdym stopniu co najmniej
0 tyle, aby jeden stopien pracowat z wydajno-
scig optymalna. Na og6t skrocenie poszioby
gtebiej, wykorzystujac dopuszczalne przecia-
zenie niektorych stopni, aby zblizy¢ sie do
optimum dla catego cyklu.

Gdyby wydajno$¢ na kazdym stopniu cy-
klu, przy ustalonej partii produktu, byta wyz-
sza od optymalnej, to caty cykl ulegtby prze-
dtuzeniu. W tym celu zostatby przedtuzony czas
na kazdym stopniu co najmniej o tyle, aby je-
den stopien pracowal z wydajnoscig optymal-
ng. Poszukiwanie optimum dla catego cyklu
mogtoby doprowadzi¢ do dalszego przediuzenia
poszczeg6lnych stopni.

Oczywiscie w obu powyzszych przypadkach
moze wchodzi¢ w gre zmiana partii produktu
wyznaczonej na jeden cykl. Zmiana taka zna-
laztaby takze odbicie w harmonogramie czaso-
wym.
Istniejg przeto pewne granice odchylen
od optymalnych wydajnosci wszystkich stopni
harmonogramu, po ktérych przekroczeniu har-
monogram czasowy musi ulec zmianom. Na-
tomiast przed przekroczeniem tych granic od-
chylenia na jednym lub wiecej stopniach moga
nie znalez¢ wyrazu w harmonogramie czaso-
wym.

Np. jezeli i piec grzewczy, i zespdt klatek
walcowni wraz z urzgadzeniami pomocniczymi
bedg pracowaé z wydajnoscig nizszg od opty-
malnej, to oczywiscie cykl zostanie skrdcony
1wykres odpowiednio zmieniony. Jezeli po skré-
ceniu cyklu piec (mimo forsowania w racjo-
nalnym zakresie) okaze sie za mato wydajny,
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to zauwazymy ten fakt z wykresu, widzac
przerwy w pracy np. klatki wstepnej. Jezeli

jednak piec bedzie czekat na walcarke, to
bezposrednio z wykresu moze nam sie nic nie
rzuci¢ w oczy.

Rozpatrywany wyzej przykiad wykorzysta-
nia rzednych do przedstawienia stosunku po-
miedzy obcigzeniem i wydajnoscia optymalng
na poszczegélnych stopniach odpowiada przy-
padkowi niezupetnej zaleznosci elementu czasu
w harmonogramie od czynnika nanoszonego na
rzednych.

C. Jezeli na rzednych bedziemy odkiadali

koszt dziatania na danym stopniu na jednostke
czasu, to mozemy przez to rozumie¢ albo kosz-
ty spowodowane tym dziataniem bezposrednio,
a wiec dajace sie z nim zwigza¢ technicznie,
albo te same koszty uzupeinione przez repar-
tycje innych kosztéw, np. kosztéw ogélnych
danego zakiadu czy oddziatu. Poniewaz repar-
tycja taka, chocby racjonalnie dokonywana,
przeprowadzana jest na zasadach umownych,
przeto dla naszych rozwazan wiasciwe bedzie
uwzglednienie na razie tylko kosztéw bezpo-
$rednich.

Pole, ktorego podstawg jest stopiert harmo-
nogramu czasowego, bedzie zawierac¢ te koszty,
ktére narosng w odcinku czasu odpowiadaja-
cym temu stopniowi. Pomiedzy ich wysokoscig
na jednostke czasu i dtugoscig odcinka danego
stopnia moga istnie¢ roznorakie zwigzki.

Tak np. szybszemu dokonaniu zadanej ope-
racji skrawania bedzie odpowiada¢ zwykle
wieksze zuzycie, a wiec wyzszy koszt energii
czy narzedzi na jednostke czasu. Natomiast
szybsze dokonanie jakiej$ operacji kowalskiej,
potaczonej z podgrzewaniem palnikiem, moze
nie powodowa¢ wiekszego rozchodu ani kosztu
nagrzewu na jednostke czasu. Przeprowadze-
nie w krotszym czasie obrobki plastycznej na
gorgco (np. prasowania) moze da¢ oszczed-
nos¢ energii nie tylko na jednostke wyrobu,
ale nawet na jednostke czasu dzieki lepszemu
wykorzystaniu nagrzewu.

Juz z powyzszego mozna zauwazy¢, ze diu-
gos¢ stopnia nie - pozwala na wyciaggniecie
whnioskow co do wysokosci kosztéw bezposred-
nich na jednostke czasu.

Jednak wydawatoby sie, ze istnieje prosty
i Scisty zwigzek pomiedzy diugoscig stopnia
a wielkoscig pola kosztéw bezposrednich, mia-
nowicie najbardziej pozadana jest taka dtugos¢
stopnia, przy ktérej osiggniete zostanie mini-
mum pola kosztow.

Gdyby ten motyw rozstrzygal o budowie
kazdego stopnia poszczegélnie, to otrzymali-
bysmy harmonogram czasowy, ktdrego stopnie
bytyby tak samo Scisle zalezne od kosztéw wias-
nych na jednostke czasu kazdego z nich, jak
musza by¢ Scisle zalezne np. od koniecznosci
przerobu tej samej partii produktéw na kaz-
dym stopniu catego cyklu.

Tak jednak nie jest. Juz w stosunku do
kosztéw bezposrednich dgzeniem jest osiggnie-
cie minimum sumy kosztéw na wszystkich



Nr 11— 12
stopniach- a nie na kazdym z nich. Latwo za-
uwazy¢, ze te dwa dazenia nie zawsze sie po-
krywaja.

W celu ujecia catoksztattu tego zagadnienia
nalezy tu wzigé pod uwage koszty ogdlne, kto-
rych ciezar na jednostke produktu wybitnie
zalezy od czasu zuzytego na przerob.

Z powyzszych przestanek wynika dgzenie
do skrocenia cykléw i ich zsuniecia, co — przy
utrzymaniu kosztéw bezposrednich na poszcze-
gélnych stopniach w rozsgdnych granicach —m
daje wilasnie optymalny wynik tgczny.

Wyptywa stad wniosek, ze w przykiadzie
powyzszym diugosci poszczeg6lnych stopni nie
moga by¢ Scidle uzaleznione od kosztéw wilas-
nych na jednostke czasu zuzytego na kazdym
Z nich.

W trzech przyktadach powyzszych (a, b, ¢)
zauwazyliSmy, ze zalezno$¢ harmonogramu
czasowego od danych, ktére chcielibySmy na-
nies¢ na rzednych, moze by¢ zasadniczo rézna.

Gdy istnieje scista zalezno$¢, naniesienie
rzednych na ogét nie wzbogaci wykresu o no-
we dane dla naszej orientacji czy decyzji, gdyz
elementy, ktdre chcielibySmy poda¢ na rzed-
nych, uwzgledniono juz w wykresie czasowym
(patrz przyktad a).

Gdy takiej Scistej zaleznosci nie ma, nale-
zatoby sie zastanowi¢, czy miedzy rzednymi
na réznych stopniach istniejg takie zwigzki,
ze ich umieszczenie na jednym wykresie daje
szczeg6lne korzysci. W wielu przypadkach od-
dzielny wykres dla pojedynczego stopnia po-
zwoli wyciggna¢ te same wnioski, ktére nasu-
netyby sie, gdyby figurowat na petnym harmo-
nogramie. Wowczas stuszniej jest sporzadzic¢
oddzielny wykres pomocniczy, choéby dla kaz-
dego stopnia, niz budowa¢ harmonogram ilos-
ciowy, ktérego zestawienie na jednym rysunku
nie doprowadzi do dalszych wnioskow. Tym
bardziej, ze wykres zawierajacy szereg danych,
miedzy ktérymi nie zachodza wyrazne zwigzki,
sprawia wrazenie zagmatwanego i nhie bywa
chetnie uzywany.

Np. harmonogram, na ktérego rzednych
bedg naniesione na kazdym stopniu koszty na
jednostke czasu w granicach danego stopnia,
nie bedzie na og6t bardziej interesujacy niz
oddzielne wykresy z tymiz danymi dla poszcze-
gblnych stopni (patrz przykiad c).

Natomiast harmonogram, na ktdérego rzed-
nych bedzie naniesiony na kazdym stopniu sto-
sunek obcigzenia do wydajnosci optymalnej,
moze byc¢ interesujacy, gdyz miedzy tymi ele-
mentami w catym cyklu istnieje luzny, ale
okreslony stosunek (patrz przykitad b).

IV. Pole strat

Powyzsza préba analizy przyczyn ograni-
czonego stosowania harmonograméw iloscio-
wych jest jednak niezadowalajaca.

Wszak np. nie ulega watpliwosci, ze koszty
wilasne przerobu sg powigzane z jego harmo-
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nogramem czasowym. Zwigzek ten jest tak
znany, ze kazdy, kto chce gruntownie zbadac
koszt wiasny danego wyrobu, musi wnikngé
v/ harmonogram czasowy jego produkcji, ze-
stawiony wt takiej czy innej formie.

Wiadomo tez, ze dtugosci stopni poprzedza-
jacych maja czesto znaczny wplyw na koszt
pracy nastepnego i odwrotnie. Na przykiad
koszt przerobu w piecu martenowskim zalezy
wydatnie od szybkosci zatadunku. Koszt na-
grzewu wlewka wzrasta w razie zbyt powol-
nego odbioru przez miotownie itp.

Skoro wiec istniejg zwigzki miedzy kosztem
na jakim$ stopniu a innymi stopniami har-
monogramu czasowego, to powinno by by¢
mozliwe zbudowanie takiego harmonogramu
ilosciowego, ktory by ujawniat te zwigzki,
a przynajmniej niektére z nich.

Sprobujmy zbadaé, jakim warunkom powi-
nien odpowiadac taki wykres.

Skata rticpa2 Wi/

Rys. 4. Uproszczenia formalne harmonograméw

ilosciowych

Wykres 1 przedstawia harmonogram ilosciowy kosz-
téw przerobu w zlgodz. Wysokos$¢ kosztow ujeta jest
w odcinkach godzinnych.

Wykres 2 przedstawia harmonogram tychze kosz-
téow przerobu z ta zmiang, ze podany jest koszt Sredni
kazdego stopnia.

Wykres 3 przedstawia harmonogram tychze Kkosz-
tow przerobu z ta dalszg zmiang, ze odlegto$¢ sasia-
dujacych stopni wzdtuz osi rzednych nie jest jednako-
wa dla catego wykresu, lecz odpowiada kosztowi prze-
robu na nizszym z tych stopni.

Dla utatwienia orientacji dokonamy na-
przéd nieco uproszczen formalnych (rys. 4).

Wykres, na ktérym koszty na jednostke
czasu przedstawione sg w ksztalcie rozmaitych
krzywych na poszczeg6lnych stopniach, jest
trudny do odczytania i poréwnywania pol.
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Znajomos¢ ksztattu takiej krzywej moze
byé wazna przy badaniu dziatania na jednym
stopniu. Natomiast przy wyciaganiu wnioskéw
z catosci harmonogramu na ogo6t nie bedzie
miata wiekszego znaczenia.

Dla tatwosci poréwnania pél koszty wilasne
na jednostke czasu nalezatoby sprowadzi¢ do
kosztu Sredniego dla kazdego stopnia.

Przy zastosowaniu tej metody wykres skia-
datby sie z prostokgtow o podstawach réwnych
stopniom i wysokosciach odpowiadajacych Sre-
dnim kosztom na jednostke czasu.

Celem dalszej poprawy przejrzystosci mo-
zna by odstgpi¢ od dotychczasowej praktyki
umieszczania stopni wykresu czasowego w row-
nych odstepach nad soba. Jest to stuszne, poki
skala rzednych nie zostaje wykorzystana do
specjalnych celéw. Natomiast przy rozwaza-
nym harmonogramie ilosciowym otrzymamy
jasniejszy wykres, jezeli przyjmiemy odstep
miedzy sgsiednimi stopniami wzdiuz osi rzed-
nych za réwny wysokosci pola kosztéw niz-
szego z tych stopni, czyli réwny Sredniemu
kosztowi na jednostke czasu na tym stopniu.
Oczywiécie ten $redni koszt bedzie wyrazony
w skali rzednych przyjetej dla catego wykresu.

Jezeli bedziemy postepowali wedtug wyzej

(zganiicn
tt/gofa

Rys. 5. Wykresy kosztéw przerobu i kosztow e
oczekiwania (pola strat)

Wykres 1 przedstawia koszty przerobu na poszcze-
golnych stopniach.

Na stopniach harmonogramu czasowego zostaty
zbudowane prostokaty, ktérych wysokosci odpowiadaja
kosztom przerobu na godzine $rednim dla danego
stopnia.

Pole jednego prostokata odpowiada kosztowi prze-
robu na danym stopniu w jednym cyklu. Suma tych
pol dla jednego cyklu (np. dla cyklu gesciej zakresko-
wanego na wykresie 1) stanowi sume Kkosztéw prze-
robu w danym cyklu w odpowiedniej skali.

Wykres 2 przedstawia koszty oczekiwania na po-
szczegblnych stopniach tegoz harmonogramu.

Skala rzednych odpowiada kosztom oczekiwania na
godzine $rednim dla danego stopnia.

Pola czarne odpowiadaja okresom oczekiwania na
poszczegodlnych stopniach pomiedzy dwoma cyklami.

Suma tych pdl stanowi pole strat wskutek oczeki-
wania w odpowiedniej skali.
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podanych metod, to wéwczas wykres przedsta-
wi szereg prostokatéw, ktérych podstawy beda
stanowi¢ stopnie harmonogramu czasowego,
a wysokosci — odcinki rzednych miedzy kolej-
nymi stopniami.

Przy badaniu kosztéw przerobu przy pomo-
cy harmonogramoéw ilosciowych  zwracano
zwykle uwage wilasnie na takie pola, majace
za podstawe stopien (zakreskowane pole na
wykresie 1 na rys. 5).

Zastanéwmy sie obecnie nad powierzchnig
lezacg pomiedzy tymi polami. Odpowiada ona
okresom czasu, gdy harmonogram nie wyka-
zuje zadnego obcigzenia urzadzeh. Jednakze
w okresach tych ptyng nie tylko koszty ogélne,
ale i koszty bezposrednie.

Np. wezmy walcownie, gdzie walcarka cze-
ka na piec, ktéory ma za staba wydajnosc.
Jasne jest, ze koszty wilasne walcarki nie na-
rastajg wylacznie w okresach, gdy sztuka idzie
przez klatki lub przenosniki. Powazne koszty
ptyna, gdy walcarka czeka na jatowym biegu
z petna zatoga.

Nazwijmy koszty takie kosztami oczekiwa-
nia.

Przypusémy, ze rozpatrujemy przypadek,
gdy odstepy czasu miedzy kolejnymi cyklami
sg na tyle krotkie, ze mozemy uwaza¢ koszty
oczekiwania na jednostke czasu w tych okre-
sach za state dla kazdego stopnia. Taki przy-
padek bedzie najczesciej spotykany w praktyce
hutniczej.

W takim razie catkowitemu kosztowi ocze-
kiwania na danym stopniu odpowiada¢ bedzie
prostokat, majacy za podstawe odlegtos¢ mie-
dzy tymi samymi stopniami dwdch kolejnych
cyklogramoéw i wysoko$¢ odpowiadajaca kosz-
towi oczekiwania na jednostke czasu na tej
odcietej, czyli np. dla danego miejsca pracy.

SporzadZzmy teraz wykres tak, aby odstep
po rzednej miedzy kazdymi dwoma sagsiednimi
stopniami byt réwny kosztom oczekiwania na
jednostke czasu tego czynnika produkcji, kto-
remu odpowiada nizszy stopien. Wéwczas pro-
stokat przedstawiajacy koszty oczekiwania dla
nizszej odcietej bedzie sie rozciggat pomiedzy
nig a odcieta najblizszego stopnia ku goérze
(patrz rys. 5, wykres 2).

Gdy wykreslimy taki prostokat dla kazdego
stopnia, to otrzymamy pomiedzy wykresami
dwéch kolejnych cykléw szereg pél, przedsta-
wiajacych koszta oczekiwania na poszczegdl-
nych stopniach tego cyklogramu. Wszystkie te
pola w sumie dadza w odpowiedniej skali petny
koszt oczekiwania pomiedzy danymi sasiadu-
jacymi cyklami.

Na wykresie takim nalezatoby uwzglednié
czas, gdy jaki$ z czynnikéw dziatajagcych w da-
nym cyklu zostaje wykorzystany clo innej pra-
cy w czasie oczekiwania. Zmniejszytoby to od-
powiednio pole wykresu kosztéw oczekiwania.

Na wykresie takim mozna by wprowadzié¢
odpowiednig poprawke, gdyby w jakims$ przy-
padku koszt oczekiwania na jednostke czasu
ulegat w czasie zmianom przekraczajgcym gra-
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nice tolerancji, ktdre nalezatoby okresli¢ w za-
leznosci od cech badanego cyklu.

Na wykresach takich mozna by nie uwzgle-
dnia¢ odchylen, ktére beda wynikaty w prak-
tyce na skutek koriczenia roboty w réznych
momentach cyklu w oddziatach o ruchu nie-
ciggtym. W praktyce hutniczej oddzialty w diu-
gich cyklach majg na ogdt bieg ciaglty. W od-
dziatach o krétkich cyklach odchylenia beda
na ogdét niewielkie z tendencjg do wzajemnego
wyrownywania sie.

Oczywiscie, by wycigga¢ wnioski z takiego
wykresu, nalezy mie¢ pewnos$¢, ze sam cyklo-
gram jest prawidtowo zbudowany, a w szcze-
gélnosci, ze zawiera zupetne obcigzenie kazde-
go stopnia. W przeciwnym razie mogtoby sie
zdarzy¢, ze w polu miedzy cyklogramami znaj-
duja sie jednak dziatania niezbedne dla danej
produkcji, czyli ze nie cale pole mozna zaliczy¢
do okreséw oczekiwania, jak o tym wspomnia-
no wyzej.

Prawidtowo zbudowane pole nie bedzie za-
wierato kosztéw zadnych dziatanh niezbednych
dla danego procesu. Zatem suma kosztow, Ktd-
rg bedzie ono przedstawiato, stanowi straty
wynikajgce z niedoskonatego zharmonizowania
cykléw, gdyz cykle doskonale zharmonizowane
bytyby zupetnie zsuniete, a wiec miatyby to
pole réwne zeru.

Dlatego pole to nazwiemy polem strat.

Pole strat przedstawia w ksztatcie uogdl-
nionym szereg zaleznosci, ktdére dotychczas
wymagajg oddzielnego badania.

Wskazuje ono waskie przejScia i niewyko-
rzystane zdolnosci wytwdércze, podobnie jak
harmonogram czasowy. Roéwnocze$nie jednak
podaje rozmiar strat wynikajacych na réznych'
stopniach z niedostatecznej wydajnosci po-
szczeg6lnego elementu lub wielko$¢ korzysci,
ktére mozna by osiagngaé wzmacniajac ten ele-
ment.

Istotne jest tu unaocznienie wzajemnej za-
leznosci kazdego z elementéw cyklu oraz
wszystkich pozostatych.

Pole strat moze wskazywacl, jakie sg sto-
sunki wagi elementéw, ktére wymagatyby uzu-
petnienia.

Wskazuje ono wolne zdolnosci wytworcze
poszczegblnych elementéw, ktdre mogtyby byc¢
wykorzystane do innych cykléw produkcji od-
powiednio zharmonizowanych w czasie. Réw-
noczesnie wskazuje, jakie wyniklyby z tego
0szczednosci.

Wskaznik, ktory stanowitby stosunek pola
strat do catkowitego kosztu jednego cyklu
produkcji (a wiec kosztu przerobu jednej par-
tii produktu) bytby miarg postepu wykorzy-
stania danego zespotu urzadzenh.

W  poprzednich rozwazaniach braliSmy
pod uwage koszty spowodowane bezposrednio
rozpatrywanym dziataniem w najszerszym
ujeciu, a wiec wszelkie koszty dajace sie z nim
Scisle zwigza¢ technicznie (punkt c). W ten
spos6b usuwaliSmy na danym szczeblu rozu-
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mowania komplikacje wynikajagce z réznorod-
nosci metod rozdziatlu kosztéw ogdélnych.

W zaleznosci od celu badania takie ujecie
kosztow oczekiwania moze sie okazaé¢ niewy-
starczajacer

Jezeli np. badamy optymalne warunki
wspotpracy elementéw zespolu, na ktérym
w jednym warsztacie przebiega caty cykl pro-
dukcyjny, to moze wystarczy¢ uwzglednienie
kosztéw oczekiwania bezposrednio zwigzanych
z danym dziataniem, je$li rozpatrywane alter-
natywy nie roznig sie znacznie dtugoscig rytmu
cyklu wytworczego.

Np. wezmy zesp6t piec-miot-prasa do gra-
dowania, ktorego najciasniejszym stopniem
jest piec.

Zmiany dziatania cztonéw miot-prasa moga
skroci¢ cykl, ale nie skrécg rytmu, gdyz jest
on dyktowany przez wydajnosé pieca. Mozemy
jednak zmniejszy¢ pole strat przez takie zhar-
monizowanie pracy miota i prasy, aby jeden
zespot robotnikéw mogt bez przecigzenia obstu-
giwa¢ oba aparaty. Koszt pracy tej obsady
moze nie rozni¢ sie od kosztu pracy dwoéch od-
dzielnych obsad na miocie i na gradéwce o calg
ptace jednej z nich, ale koszt oczekiwania,
a wiec i pole strat, ulegnie zmniejszeniu.

Taka zmiana w organizacji pracy nie spo-
woduje na ogét wyraznej réznicy w kosztach
nie dajacych sie powigzac technicznie z danym
cyklem produkcyjnym. Przy jej badaniu wy-
starczy na og6t uwzglednianie bezposrednich
kosztow rozpatrywanego dziatania.

Jezeli weZzmiemy ten sam zesp6t z taka
zmiang, ze jego waskim przejSciem bedzie
miot, i rozdzielimy obsade miota i prasy do
gradowania celem przyspieszenia operacji pod
miotem, to spowodujemy skrocenie rytmu. Ko-
rzysci tego skrocenia nie ograniczajg sie do
zmniejszenia kosztéw oczekiwania dajacych
sie zwigza¢ bezposrednio technicznie z rozpa-
trywanym dziataniem. Istnieje szereg kosztow
0go6lnych zaleznych od czasu, ktére beda obcig-
za¢ w odpowiednio mniejszym stopniu wytwor
przy szybszej produkcji. Ta réznica obcigzen
moze przewazy¢ w decyzji co do wprowadzenia
rozpatrywanej, zmiany w produkcji.

Dlatego przy takich zmianach w produkcji,
powodujacych zmiany rytmu, koszty ogélne
muszg by¢ brane pod uwage.

Badanie nasze moze dotyczy¢ celowosci do-
konania pewnych inwestycji w celu zmniej-
szenia pola strat.

Jezeli (np. inwestujac jakie$ niezbyt kosz-
townie urzadzenie pomocnicze) skrécimy czas
oczekiwania podstawowego cziona danego cy-
klu, to korzy$¢ bedzie nieraz oczywista. Tam
jednak, gdzie powazna decyzja zalezy od grun-
townego zbadania korzysci inwestycji, nalezy
uwzgledni¢ nie tylko bezposrednie koszty ocze-
kiwania, jak np. czas zatogi, koszty biegu jato-
wego maszyn itp. oraz wydatki zwigzane z cza-
sem przerobu, a obcigzajace dane miejsca
pracy, ale trzeba wzig¢ pod uwage wszystkie
koszty oczekiwania tacznie z amortyzacja.
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Praktyka niskiego obcigzenia amortyzacyj-
nego przyémiewa na razie znaczenie tego skiad-
nika kosztéw wiasnych. Jednakze wysoki koszt
nabycia danego urzadzenia musi wazy¢ w de-
cyzji zapewnienia mozliwie intensywnego wy-
korzystania jego czasu choéby za cene inwe-
stycji urzadzeri pomocniczych.

Wykres pola strat z uwzglednieniem wszyst-
kich kosztow #gcznie z amortyzacjg bedzie
wskazywatl wage kazdego z cztonéw dziataja-
cych w cyklu podukcyjnym i odpowiadat na
pytanie, jakie koszty inwestycyjne optaci sie
ponies¢, azeby zmniejszy¢ odpowiednio pole
strat. Przez uwzglednienie amortyzacji decyzja
bedzie przechyla¢ sie ku mniejszym inwesty-
cjom, powodujacym oszczednosci w czasie ocze-
kiwania urzadzen Kkapitalnych, jako szczeg6l-
nie kosztownych.

Powyzsze wzgledy moga jednak nie decy-
dowaé ostatecznie o kierunkach i stopniu
reorganizacji i inwestycji.

Moze sie bowiem zdarzy¢, ze wyrob jest tak
potrzebny dla gospodarstwa kraju, iz dla przy-
spieszenia jego produkcji, czyli skrocenia ryt-
mu, warto dokona¢ zmian o wiele wiekszych,
nizby sie to wydawato uzasadnione na podsta-
wie badania pola strat wykreslonego wedtug
powyzszych zasad. Innymi stowy, jest to przy-
padek, gdy wartos¢ jakiego$ produktu dla gos-
podarstwa kraju przekracza bardzo znacznie
jego koszt wiasny.

W takim przypadku nalezy przy decyzji
uwzgledni¢ dodatkowo korzys¢, ktorg datoby
skrdcenie rytmu.

Préba rozbicia tej dodatkowej korzysci
miedzy poszczeg6lne stopnie bylaby zbedna
i skazana na niepowodzenie, chocby dlatego,
ze na poszczeg6lnych stopniach sg pomieszane

elementy wartosci przeniesionych i wartosci
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dodanych w rozpatrywanym cyklu produkcyj-
nym.

Sam fakt tak znacznej rdéznicy kosztu wilas-
nego i wartosci produktu dla gospodarstwa
kraju, ze optacatoby sie nawet podwyzszyc
koszty wiasne byle zwiekszy¢ produkcje, je-
zeli ma uzasadnienie techniczne, moze sie dac
wyrazi¢ odpowiednim polem strat, gdyz wy-
nika z wielkosci kosztow oczekiwania na dany
towar w jakiej$ gatezi gospodarstwa.

Powyzsze przyktady postugiwania sie polem
strat stuzg tylko do przedstawienia, ze wiasci-
we ujecie kosztow oczekiwania na jednostke
czasu musi by¢ zawsze dostosowane do celu
badan.

Badanie pola strat moze mieC szczegdlne
znaczenie dla tych dziedzin, gdzie doskonate
zsuniecie cykléw jest trudne ze wzgledéw tech-
nicznych. Jak oméwiliSmy poprzednio, hutnic-
two nalezy do takich dziedzin.

Badanie to moze mie¢ wieksze znaczenie
dla tych proceséw, w ktorych dziatajg urza-
dzenia réznigce sie znacznie kosztami oczeki-
wania. Gdyby w jakiejs produkcji braty udziat
tylko urzadzenia o mato réznigcych sie kosz-
tach oczekiwania, to z badania zwyktych har-
monograméw czasowych mozna by wyciggnaé
niemal takie same wnioski, jak z badania pola
strat. Jezeli natomiast koszty oczekiwania roz-
maitych czynnikéw rdznig sie znacznie, to wy-
kres, na ktorym koszty te uwidocznione sg
jako wazne, daje o wiele petlniejszy materiat
do wnioskowania. Taka bedzie przewaznie sy-
tuacja w hutnictwie, gdzie wystepuja poszcze-
gblne agregaty i znacznie drobniejsze urzadze-
nia pomocnicze lub uzupetniajace.

Jakkolwiek przeto metoda badania przy
pomocy pola strat moze by¢ stosowana w kaz-
dej dziedzinie gospodarstwa, to jednak wydaje
sie ona szczegolnie przydatna dla hutnictwa.
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

RUDY

Przemystowe préby maguetyzujgce prazenia rud zelaza i piaskowcéw zelazistych

W laboratoriach badawczych Instytutu Ces. Wil-
helma dla badania Zzelaza (obecnie Instytut M. Plan-
cka) w Dusseldorfie opracowywano w ciggu wielu lat
metode wzbogacania rud zelaza. Wyniki laboratoryjne
byty tak pomys$lne, ze zdecydowano dla ich sprawdze-
nia wybudowaé¢ prébny zakiad przemystowy w Praszce
na Goérnym Slasku. Zaktad ten uruchomiono w 1942 r.
Wyniki tych préb przemystowych 1 sg dla nas bardzo
interesujgce, poniewaz uzyskano je czeSciowo przy
przerdbce polskich surowcéw.

Opis metody i urzadzen

Metoda wzbogacania rud zelaza opracowana przez
Instytut polega na otrzymywaniu silnie magnetycz-
nego, brunatnego y— Fe.,0,, ktéry tatwo mozna od-
dzieli¢ cd skaty ptonnej na separatorach elektromagne-
tycznych. Tlenkowe polgczenia zelaza znajdujace sie
W rudzie przeprowadza sie przez prazenie redukujace
w sztuczny Fe, 04, a ten z kolei utlenia sie powietrzem
przy temperaturze ponizej 500 C. Otrzymany w ten
spos6b tlenek zelaza, y— Fe,0.,, zachowuje szescienng
siatke krystalograficzng magnetytu i dzieki temu wy-
kazuje podobne wiasnosci magnetyczne.

swej diugosci. W czesci wylotowej pieca zabudowano
sze$¢ zwojoéw rur, przez ktére przechodzita prazonka,
zanim spadta do wymurowanej glowicy pieca. Wezow-
nica ta, natryskiwana w razie potrzeby woda, miata
zadanie studzi¢ prazonke od temperatury prazenia
600 do 850 C, do temperatury utleniania — ponizej
500 C. W dolnej czeséci gtowicy znajdowata sie zasuwa
talerzowa, ktéra spetniata role urzadzenia podajgcego
prazonke do bebna chtodzacego i réwnocze$nie zamy-
kata do niego dostep gazéw z pieca. Beben chitodzacy
umieszczony pod piecem obrotowym posiadat dtugosc
12 m i $rednice wewnetrzng 1,2 m. Do pomiaru tem-
peratur zabudowano pie¢ termopar w piecu i w bebnie
chtodzacym oraz jedna termopare w glowicy pieca.
Prazonke wychodzacg z bebna chtodzacego przeno-
szono transporterem kubetkowym do zasobnika miyna
kulowego z wymiennym sitem. Zmielong prazonke drugi
przenos$nik kubetkowy podawat do separacji magne-
tycznej, ktéra przeprowadzano dwustopniowo na dwoéch
podwdjnych separatorach bebnowrych. Kazdy z nich po-
siadat dwa bebny o $rednicy 400 mm, odlegte od siebie
o 800 mm. Bebny wykonano z twardej stali. Rozdziat
magnetyczny prowadzono w ten sposob, by uzyskac
najpierw gotowe odpady, a nastepnie koncentrat i pro-

Rys. 1. Schemat urzadzenn zakladu badawczego w Praszce

Ogoélny schemat zakladu doswiadczalnego i urza-
dzen przedstawiono na rys. 1. Surowa rude podno-
szono wyciagiem (lewa strona rysunku) na poziom
goérny, gdzie rozdrabiano jg w tamaczu i na walcach
do wielkosci kawatkow okoto 15 do 35 mm. Pokruszony
materiat wyciggano po raz drugi na poziom gérny
i stad przy pomocy zasypu talerzowego doprowadzano
do pieca obrotowego. Diugos$é¢ pieca wynosita 20 m,
Srednica wewnetrzna 1,14 m, a catkowita objeto$¢ uzy-
teczna 20 m3 Piec byt wymurowany gtadko na catej

1 W. Luyken: Archiv fur das Eisenhiuttenwesen,
1948, str. 105 — 110.

dukt posredni,
racji.

Zdolno$¢ przepustowa zakiadu, obliczona z objeto-
sci pieca (20 m3) wynosita 40 t/'24 godz, przy zaloze-
niu przepustowosci jednostkowej 2 t/1 m3 objetosci
pieca/'’24 godz. Urzadzenia maszynowe zaprojektowano
jednak z zapasem, aby zapewni¢ mozliwos$¢ przerébki
50 t/24 godz.

Gaz otrzymywano w prostej czadnicy o zamknieciu
wodnym przez zgazowanie drobnego koksu goérno-$la-
skiego o wielkosci kawatkéw od 10 do 20 mm i -war-
tosci opatowej 6800 kcal. Czadnica mogta dostarcza¢
gaz o wartosci opatowej 900 do 950 kcal w ilosci 500
do 600 m3godz. Temperatura gazu wynosita 400 do

ktéry kierowano do powtérnej sepa-



Str. 446

ROOC. Gaz spalano w piecu za pomoca zwyktego pal-
nika w postaci stalowej rury, o zdolnosci spalania od
300 do 600 m3godz. Spaliny z pieca wyciggano wen-
tylatorem poprzez cyklon; podobnie drugim wentyla-
torem przeciggano powietrze przez beben chitodzacy.

Separatory magnetyczne, miyny kulowe i trans-
portery kubetkowe odpylano za pomoca urzadzenia do
odpylania, o przepustowosci 300 m3 powietrza na
minute.

Do przerébki rud weglanowych zainstalowano urza-
dzenie do chtodzenia spalin. Wyciggane z pieca spa-
liny przettaczane byty w catosci albo czesSciowo przez
chtodnice do bebna chtodzacego. Studzenie roztozonych
weglanéw zelaza w atmosferze spalin (COJ zapew-
niato ich utlenienie do Fead 4.

Po przeprowadzeniu pierwszych doswiadczen oka-
zato sie, ze zachodzi nadmierne zasysanie dzikiego
powietrza w miejscu stykania sie pieca z obudowag
gtowicy palnika. Dokladne uszczelnienie bylo niewy-
konalne ze wzgledu na konieczno$¢ zapewnienia moz-
liwosci dowolnego nastawiania kata nachylenia pieca,
Okoliczno$¢ ta sprawita, ze gaz czadnicowy spalany
z niedomiarem powietrza posiadat niedostateczng zdol-
nos$¢ redukcyjng, z tego powodu musiano do namiaru
dodawacé¢ wegla, aby otrzymac¢ zadany stopien redukcji
rudy.

Préby prazenia i wzbogacania magnetycznego
piaskowcoéw zelazistych

Badaniom poddano piaskowce zelaziste z trzech
miejscowosci na Gérnym Slasku: z Praszki, Bodzano-
wie i Przedmoscia. Zaleganie ich jest nieregularne,
a migzszos¢ pokiadu dochodzi niejednokrotnie do Kilku
metrow. Zawartos¢ zelaza w nich jest réwniez zmienna
i nizsza anizeli przypuszczano przed przystgpieniem
do doswiadczern (patrz tablica I, kolumna 5). Budowa
piaskowcéw jest twarda i zbita, dzieki czemu stoso-
wano je do budowy drég. Odpady przy ubozszych
gatunkach stanowity 72 %, przy bogatszych 66 %.

Przed prazeniem piaskowce rozdrabniano do ka-
watkéw o wielkosci ponizej 15 mm, a po prazeniu =
przed separacja magnetyczng — ponizej 0,38 mm.

Szczego6ly prazenia i wzbogacania, obejmujace piec
okreséw proéb, zestawiono w tablicy |. Z piaskowca
zelazistego o zawartosci Fe 18,4 %, otrzymano koncen-
trat powyzej 50 % Fe, a z piaskowca o zawartosci
14 % Fe koncentrat 44 % Fe.

Uzysk zelaza w koncentracie wahat sie od 76 do
78 %. Piaskowiec z Praszki posiadat wyjatkowo drobng
budowe, ktéra ujemnie wplyneta na wyniki wzboga-
cania. Préby z piaskowcami z Bodzanowie i z Przed-
moscia wykonano na ograniczonej ilosci materiatu, ale
s przebiegu doswiadczenn mozna wnioskowac¢, ze otrzy-
manie lepszych wynikéw bytoby mozliwe.

Z kolumny 13 tabl. | wida¢, ze prawie w zupetno-
Sci utworzyt sie zadany y— Fed) a; zawarto$¢ zelaza
dwuwarto$ciowego w prazonce wynosi ponizej 1%. Ze
wzrostem przepustowosci pieca polepszaty sie warunki
powtérnego utleniania, poniewaz wzrastata tempera-
tura w bebnie chtodzacym i przedtuzat sie czas prze-
bywania prazonki w bebnie (patrz tabl. I, kolumna 9).
Podobnie ze wzrostem przepustowosci wyzsze bylo wy-
korzystanie gazu; przy przepustowosci jednostkowej
3,6 t/m3 zuzycie gazu wynosito 256 ma3t.

Wyniki wzbogacania zelaziakbw brunatnych

Przerdbce poddano sze$¢ rodzai zelaziakéw, z kto6-

rych bardziej interesujace byty: mieszanka rudna
wzbogacana w Watenstedt, ruda Dogger z kopalni
Zollhaus-Blumberg, zelaziak brunatny z Turyngii i ru-

da Minette.
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Warunki i wyniki wzbogacania zestawiono w ta-
blicy Il. Kontrolng separacje magnetyczng przepro-
wadzono w Amberg i Dusseldorfie przy zachowaniu
optymalnych warunkéw, ktére nie zawsze moglty by¢
przestrzegane w Praszce.

1loé¢ poddanych przerébce poszczegélnych gatun-
kéw rud wynosita od 220 do 340 t.

1. Mieszanka rudna 2z Watenstedt (ruda Salz-

gitter) z powodu swojej budowy byta wyjatkowo
trudna do wzbogacenia. Srednio zawierata ona

27 % Fe, 27 % czesci nierozpuszczalnych, 11 %
wilgoci i miata nastepujacy skitad ziarnowy:
2,1 % ziarn powyzej 25 mm, 56,5 % od 25 do

15 mm i 41,4 % ponizej 1,5 mm. Przed praze-
niem rudy nie rozdrabniano. Po prazeniu prze-
puszczano ja przez miyn kulowy, otrzymujac
17,9 % ziarn ponizej 0,06 mm, szkodliwych dla
separacji magnetycznej. Przesiewania przed
mieleniem w Praszce nie mozna bylo zastosowac
z powodu braku odpowiedniego urzgdzenia.

2. Rude badenska Dogger dostarczono w kawat-
kach o wielkosci do 300 mm. Przed prazeniem
rozdrabniano ja o ziarnistosci ponizej 35 mm.
Przecietny skiltad chemiczny rudy byt nastepu-
jacy: 22,8% Fe, 18,6% czesci nierozpuszczalne,
18.2 % straty prazenia, 11,3 % wilgo¢. W czasie
prazenia zaobserwowano w piecu tworzenie sie
mato szkodliwych narostéw. Podobnie jak w po-
przednim przypadku przy mieleniu prazonki
otrzymywano szkodliwy miat.

3. Zelaziak brunatny z Turyngii byt bezwartoscio-
wym produktem posrednim, otrzymywanym przy
wzbogacaniu rudy surowej, 0 nastepujacym

sktadzie chemicznym: 22,7% Fe, 3,3% Mn,
47.2 % czesci nierozpuszczalnych, 4,5 % wilgoci.
Przed prazeniem rude rozdrabniano ponizej

25 mm. W czasie prazenia tworzyly sie w piecu
narosty. Koncentrat zawierat Srednio: 54 % Fe-
Mn, 51 % SIO, i 13 % BaS04

4. Ruda Minette (Lotaryngia) przedstawiata bez-
uzyteczny material o przyblizonym skiadzie
«25 % Fe, 20 % SiO,, 8% CaO. Byta ona ubozsza
od rudy normalnie eksploatowanej, zawierajacej
31 %Fe. Badania mikroskopowe wykazaty liczne
drobne przerosty. Wielko$¢ ziarn tlenkéw zelaza
wynosita okolo 0,3 mm. Prébe przed prazeniem
rozdrobniono ponizej 35 mm. Warunki prazenia
i wyniki wzbogacania podano w tablicy II.

Przerébka szlaméw syderytowych

Przy prébach tych chtodzono gazy spalinowe, w kt6-
rych z kolei studzono prazonke. Dzigki temu FeO po-
wstaly z rozpadu FeCO0o utleniat sie w atmosferze CO®
do Fead 4, w mysl reakcji:

3FeO + COp= FegOg+ CO.

1. Szlamy z Krompach (Stowacja) byty odpadem
flotacyjnym i posiadaty nastepujacy skiad che-
miczny: 24,00% Fe, 47,68 % FeCO,, 1,15%
Mn, 0,14 % Cu, 1,18 % S, 0,23 % As, 26,7 % SiO.,
3,25 % CaO, 7,51 €0 MgO, 1,31 % Al.,O,, 27,34 D
C02 44 % LLO. W skiadzie ziarnowym materiat
ten zawierat tylko 0,06 % ziarn powyzej 1 mm
i 35,3 % ponizej 0,12 mm.

Warunki prazenia i wyniki wzbogacania ze-
stawiono w tablicy Il. Koncentrat o zawartosci
okragto 50 % Fe zawiera jeszcze 3 % Mn i okoto
5% Si02 Przy przepustowosci pieca 5 t/godz
otrzymano wprawdzie koncentrat zawierajacy
50 % Fe, ale ekstrakcja zelaza byta za niska.
Miedz przechodzita gtéwnie do odpadéw i pro-



Tablica |1
Warunki prazenia i wyniki wzbogacania piaskowcoéw zelazistych

Przepustowo$¢ pieca Zawartos¢ o Tt-mperatura 0C . Zawartosc¢
Nr Pochodzenie t/1 m3 obje- Fe w pia- Z;;;/lcjne w $rodko- pf;;:;{a Koncentrat Ekst;:kqa Fe w pra-
proby piaskowca t/godz. tosci pieca/ skowcu m3t prazenia spalin wej czesci % % Fe 00 zonce
24 godz. "lo bebna chtodz. %
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1 Bodzanowice 1 1,2 18,44 420 800 180 123 1,92 50,63 76,7 -
2 Praszka 1 1,2 — 450 825 — — 4,90 ' 47,88 78,3 1,38
3 Praszka 15 1,8 16,08 290 810 200 100 9,23 49,40 76,5 0,79
4 Przedmoscie 2 2,4 14,59 319 700 240 210 5,66 44,88 76,7 1,04
5 Praszka 3 3,6 14,26 256 800 240 300 3,28 44,30 76,2 0,69
Tablica |1l
Warunki prazenia i wyniki wzbogacania zelaziakéw brunatnych oraz szlaméw syderytowych
Przepustowos¢ Zuzycie Wyniki separacji Przecie- Uzysk ciez.
gazu Dod_atek Tempe-  Tempe- magnetycznej tna za Straty koncentr. Koncen- Ekstra-
. Dodatek powietrza ratura ratura 4 Lo trat -
Nazwa rudy t m3 obj p . li uzyskane wartos¢ prazenia w stosunku kcja Fe
t/godz. pieca/24§ wegla  do spalan. prazenia  spa’in w réznych Fe probki % do rudy % O
m3g  m3t mJ3godz. C c zaktadach % suchej Fe
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Praszka 25,70 51,0 38,8 79,3
Mieszanka rudna 2 2,4 672 336 1 o 770 280 Amberg 25,87 a1l 51,9 40,5 81,3
z Watenstedt 25 30 670 268 1 745 280 Praszka 25,89 ' 47,3 38,7 76,2
Dusseldorf 25,02 59,5 40,1 82,8
Ruda Dogger Praszka 24,6 48,4 41,5 81,6
z kopalni Zoll- 2 2,4 662 331 1 785 277 . 16,34
haus-Blumberg Dusseldorf 22,8 47,6 46,5 78,6
Zelaziak brunat- Praszka 25,2 50,5 455 91,2
. 2 2,4 638 319 0,5 0 770 220 3,50
ny z Turyngii Dusseldorf 25,25 49,8 41,7 94,0-
Praszka 24,7 48,8 38,8 76,6
i 2 2,4 605 302,5 1 0 780 220 Amberg 24,5 45,4 41,6 77,0
Ruda Minette 13,00
3 3,6 585 195 15 120 — 160 770 220 Praszka 24,6 52,3 351 74,7
Amberg 23,0 44,9 39,1 76,1
Szlamy odpa- 2,4 580 290 0 120 780 245 27,1 51,2 50,7 95,8
dowe z Krom- 3 3,6 705 235 0 400 700-y 850 300 25,1 23,86 44,6 51,7 94,6
pach 4 4,8 740 185 o 480 660 — 610 300 Praszka 24,8 48,6 48,8 95,75
Szlamy osadowe 450 300 60 800 — 750 250
z Siegerland 15 18 0 — 23,9 22,00 715 32,9 98.6
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duktu posredniego, odwrotnie niz przy prazeniu
w atmosferze powietrza, kiedy dostaje sie ona
do koncentratu.

2. Szlamy odpadowe z Siegerland posiadaty bardzo
drobne uziarnienie (70 % ziarn ponizej 0,06 mm).
Ich sktad chemiczny by} nastepujacy: 23,85 % Fe,
21,55 % Fe jako FeO, 4,65 % Mn, 21,15 % Si02
0,0175 % P, 8,20 % AlaDa 3,06 % MgO, 21,00 %
straty prazenia, wilgo¢ 15,7 %.

Przy rozpoczynaniu prazenia szlam ten zbijat
sie w grudki, ktére jednak ze wzrostem napet-
nienia pieca rozpadaly sie, tak ze prazenie prze-
biegato bez zaburzen. Prazonke przepuszczano
przez miyn kulowy 2z sitem o oczkach 1 mm.
Uzyskano koncentraty niezbyt bogate, jednakze
przy tym materiale nie oczekiwano lepszych wy-
nikow.

Omowienie wynikéw

1. Dla wiasciwej oceny wynikéw wzbogacania ko-
nieczna jest dokiadna znajomos$¢ budowy wzbo-
gacanych rud, majacej zasadniczy wplyw na
rezultaty procesu. Ze wzgledu na rozmiar arty-
kutu nie oméwiono szerzej tego zagadnienia, lecz
ograniczono sie do stwierdzenia, ze mozliwos¢
wzbogacenia przerabianych rud zostata prawie
w zupetnosci wykorzystana. Osiagniete wyniki
sa lepsze od oczekiwanych.

2. Warunki prazenia. Temperatura prazenia pia-
skowcow zelazistych i zelaziakéw brunatnych
lezy w granicach od 650 do 820 C. Dolna granica
temperatury prazenia szlaméw syderytowych jest
nieco wyzsza i wynosi 750 C; ponizej tej tempe-
ratury rozpad weglanu przebiega zbyt wolno.
Wedtug pewnych spostrzezeh pomierzone tem-
peratury sa prawdopodobnie wyzsze od rzeczy-
wistych o okoto 40 do 70 C. Nie ma to jednak
praktycznego znaczenia, natomiast wazna jest
okoliczno$¢, ze tatwo bedzie mozna w warunkach
przemystowych utrzymac¢ temperature, mieszczg-
ca sie w szerokich granicach.
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Atmosfera gazowa w czasie doswiadczen
ulegata duzym wahaniom, tak ze oba procesy —
prazenie na y— Fe20 3 i Fe304— nalezy uwazac
za mato wrazliwe na skitad spalin.

3. Przepustowo$¢ pieca i separacja magnetyczna.
Przy prazeniu zelaziakéw brunatnych i piaskow-
cow zelazistych nie mozna byto przepustowosci
podnies¢ powyzej 3,6 t/m324 godz z powodu
braku dostatecznej ilosci gazu; przy szlamach
syderytowych otrzymano dobre wyniki wzbogaca-
nia jeszcze przy przepustowosci 4,8 t/m324 godz.
Dla duzych piecéw przemystowych mozna przyjaé
przepustowos$¢ jednostkowag okoto 4,5 t/m324 godz,
zatem do przeprazenia 1000 t na dobe bedzie po-
trzebny piec objetosci 222 m3 lub diugosci 50 m
i Srednicy wewnetrznej 2,4 m. W czasie doswiad-
czen ustalono roéwniez, ze najlepsze nachylenie
pieca wynosi 4 %, a bebna chtodzacego 3 %. Do-
puszczalne obcigzenie bebnowego separatora
podwodjnego okreslano na 3,83 t/godz.

4. Zuzycie paliwa. Rozchéd gazu generatorowego
byt w duzym stopniu zalezny od przepustowosci
pieca. Przy zdolnosci przerdbczej 1,2 t/m324 godz
zuzycie gazu wynosito okoto 440 m3t rudy, lub
w przeliczeniu okoto 9 % wegla w stosunku do
wsadu; przy praktycznej przepustowosci pieca
4,8 t/m3godz zuzywano okoto 180 m3 gazu/t
rudy lub w przeliczeniu niespetna 4 % wegla.
Przeliczenia gazu na wegiel dokonano przy za-

tozeniu, ze warto$¢ opatowa wegla wynosi
6800 kcal, warto$s¢ opatowa gazu 900 , do
950 kcal/m3 i sprawno$¢ zgazowania 65 %.

Straty w pyle kominowym byly bardzo niskie
i przy przer6bce najdrobniejszych materiatéw
wynosity przypuszczalnie ponizej 0,2 %.

Szczeg6lnie dobre wyniki, otrzymane przy przerdbce
szlaméw z Krompach, skionity firme Kupferwerke A. G.
Erompach do zakupienia calego zakltadu, ktéry zamie-
rzano rozbudowaé¢ do skali przemystowej.

W. Madej

STALOWNICTWO

Proces wwytapiania jakosciowej stali martenowskiej ze wsadu bez suréwki

Proces wytapiania stali w piecu martenowskim ze
ztomu bez dodatku suréwki, chociaz w zasadzie znany
od kilkudziesieciu lat, byt w praktyce rzadko stoso-
wany. W roku 1942 wprowadzono go na Stalowni
Weber w Brandenburgii, a pézniej stosowano réwniez
i w innych hutach w 3$rodkowych Niemczech, w celu
potanienia procesu produkcji stali przez ograniczenie
do minimum zuzycia bardzo drogiej woéwczas suréwki
martenowskiej. Po rozwigzaniu pierwszego zadania
jakim byto wytwarzanie stali co najmniej w gatunku
St. 37 nasunat sie problem rozszerzenia tego sposobu
produkcji na inne gatunki i uzyskania wyzszych wias-
nosci jakosciowych przy -wykorzystaniu wszelkich ro-
dzajéw ztomu. Musiano woéwczas obok ztomu grubszego
przerabia¢ takze ztom drobny, czestokro¢ bardzo prze-
rdzewiaty. Ten problem udato sie rozwigzaé¢ rowniez
stosunkowo szybko. Okazato sie, ze diugie i silne go-
towanie i zwigzana z tym wysoka temperatura unie-
szkodliwiaja wodo6r i tlen wniesiony ze rdza. Przez
celowe podnoszenie temperatury osiggnieto dalsze po-

1 R. Hennecke: Stahl und Eisen 69 (1949), str. 18ldzie bez

do 186.

mys$lne rezultaty. W wytopach prébnych umysinie da-
wano do wsadu tyle przerdzewiatego ztomu, ile tylko
byto mozliwe; w jednym wytopie wsad sktadat sie
w potowie z zendry walcowniczej. Pomimo tego udato
sie usuna¢ duze ilosci wniesionego ze wsadem tlenu
i wytopi¢ stal bez zarzutu, zuzla nie bylo nadmiernie
duzo i nie zawierat on zelaza wiecej niz normalnie,
co byto dowodem, ze tlenki zostaty zredukowane. Wigk-
sze zuzycie czasu odpowiadato w przyblizeniu wigksze-
mu zapotrzebowaniu ciepta redukcji.

Po rozwigzaniu tego zagadnienia, dalsze badania
miaty za zadanie stwierdzi¢, do jakich granic da sie
obnizy¢ zawartosci tlenu i wodoru. W badaniach tych
obserwowano: ilo$¢ zuzla, zawarto$¢ zelaza w zuzlu,
zawartos¢ tlenu w stali, sklonnos¢ do starzenia i ogoélne
wilasnosci technologiczne stali, a wreszcie jej zacho-
wanie sie w dalszej przerébce, zwitaszcza przy ciagnie-
ciu na zimno. Badania te wykazaly, ze obnizenie tlen-
kéw byto mozliwe co najmniej do tych' zawartosci,
ktére uzyskuje sie przy wytopach na ztomie i suréwce.

Przy stalach nieuspokojonych wytapianych na wsa-
suréwki zaobserwowano nawet szczegdlnie
matg sklonno$¢ do starzenia, ktérag jednak nalezato
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przypisa¢ raczej wysokiej temperaturze procesu, niz
sposobowi naweglania wsadu. Stosowanie wyzszej tem-
peratury w czasie wyrabiania wytopu zmienia wy-
bitnie wiasnosci stali i czyni jg w duzym stopniu nie-
zalezng od jakosci wsadu. Przy niskiej temperaturze
whasciwosci wsadu odgrywaja jednak duza role, tak
ze petnowartosciowg stal mozna uzyskac¢ tylko ze wsadu
wysokowartosciowego. Wysoka temperature osigga sie
w piecu martenowskim tylko w czasie dlugiego goto-
wania, przy czym zawarto$¢ wegla w pierwszej probie
musi by¢ tak wysoka, aby gwarantowata dotrzymanie
przepisanej analizy po dlugim gotowaniu. Dodatko-
wego naweglania nalezy mozliwie unikaé. Dla miekkiej
stali bez specjalnych wymagan jakosciowych wystar-
czy zawarto$¢ 0,40 % C w pierwszej proébie. Dla stali
jakosciowych zawarto$¢ wegla w pierwszej prébie musi
by¢ wyzsza o 60 — 80 punktéw od analizy koricowej.
Poczatkowo nie bylo pewnosci, czy uda sie uzyska¢ tak
wysoka zawartos¢ wegla ze wsadu bez suréwki, jednak
okazato sie, ze do zawartosci 1,3% C w pierwszej
prébie nie natrafiono na zadne trudnosci. Najwyzsza
dotychczas osiggnieta zawarto$¢ wegla wynosita 1,6 %,
przy czym nie jest to jeszcze ostateczna granica; wyzr
szych zawartosci nie prébowano uzyskaé, gdyz nie byto
zapotrzebowania na wytopy stali wysokoweglowej. Do
naweglania wsadu najlepsze sg czyste materiaty we-
glowe, jednak w razie koniecznosci mozna stosowaé
wszystkie rodzaje koksu i wegla. Koks naftowy i od-
padki elektrod weglowych nie sga wcale ubozsze w siar-
ke niz dobry antracyt. Wegiel drzewny zawiera nie-
wiele popiotu, siarki, jednak posiada za duza objetos¢
i dlatego jest niechetnie stosowany. Dobre pomieszanie
srodka naweglajgcego ze wsadem ma duzy wplyw na
réwnomiernos¢ naweglania.

Nalezy zwréci¢ uwage na to, ze naweglenie powinno
nastgpi¢ przed roztopieniem wsadu, jak réwniez, ze
najwyzsze naweglenie nawet przy korzystnych warun-
kach wynosi tylko kilka procent i ze gtebokos¢ prze-
nikania wegla jest ograniczona. W celu nalezytego
naweglenia konieczna jest odpowiednia ilos¢ zelaza
i dostateczna powierzchnia przenikania. Bytoby fat-
szywe — jak to niektérzy proponuja — miesza¢ z we-
glem tylko cze$¢ wsadu, a mianowicie wiory. Nie mozna
bowiem bez zakilécenia normalnego biegu wytopu sa-
dzi¢ tyle wioéroéw, ile tego wymaga wchioniecie potrzeb-
nego wegla. Wiéry te i tak nie mogtyby wchiongé
catkowitej ilosci wegla, ktéory wyptywatby na powierz-
chnig¢ kapieli i spalat sie. Nie mozna réwniez sadzi¢
zbyt wiele ztomu grubego, poniewaz ma on zbyt matg
powierzchnie do wchioniecia wegla. Im lepiej zmiesza
sie zelazo z weglem, tym pewniejsze jest uzyskanie
zadanej twardosci po roztopieniu, dlatego tez wskazane
jest dodawanie odpowiedniej ilosci wegla do kazdego
koryta ze ztomem.

Kapiel powinna gotowa¢ sie zywo, nie tworzac
piany, ktéra powstaje przy zbyt niskiej temperaturze
po roztopieniu. Szybko$¢ wypalania sie wegla nie po-
winna by¢ wieksza niz to jest potrzebne do dobrego
gotowania sie kapieli. Nie jest jeszcze wyjasnione,
v/ jakiej mierze biorg udziat w redukcji czasteczki
wegla, ktére przy naweglaniu nie zostaty wchioniete
przez stal. Wieksze czastki wegla wyplywaja szybko
do goéry, podczas gdy mate czasteczki przechodza przez
kapiel i zuzel bardzo powoli i moga wzigé¢ udziat w re-
dukcji zelaza, manganu i chromu z zuzla.

Temperatura spustu mierzona aparatem Bioptix
wynosita 1730— 1750 C i byla o 100 C wyzsza od
normalnej temperatury innych spustéw. Osiagnieto ja
przez zastosowanie wysokowartosciowego gazu, przez
wysoka temperature plomienia juz w czasie topienia,
nastepnie przez diugie gotowanie, maty dodatek rudy
i dodatek wapna juz do wsadu. Goragca kagpiel meta-
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lowa jest rzadkoptynna i utatwia wyptywanie nieme-
talicznych domieszek do zuzla. Wysoka temperatura
wpltywa réwniez na rzadkoptynno$¢ zuzla i przyspiesza
reakcje miedzy stala i zuzlem. Pilomien musi by¢ od
poczatku goracy, pieca nie wolno zastudzi¢ w czasie
spustu i naprawy. Srednia temperatura komér w gor-
nych warstwach kratownicy nie powinna spas¢ poni-
zej 1200 C.

Jeszcze wazniejszym czynnikiem jest dobry stosu-
nek powietrza do gazu i ich wzajemne wymieszanie.
Plomien nie moze by¢ za kroétki, powinien on oddawac
ciepto na catej diugosci pieca i pokrywacé calg szero-
ko$¢ pieca. Dotrzymanie jednak tych warunkéw spa-
lania jest bardzo trudne i pod tym wzgledem nie zna-
leziono jeszcze najwiasciwszego rozwigzania.

Przy topieniu wsadu goragcym ptomieniem mozna
zaobserwowaé¢ w jeziorkach ptynnej kagpieli, tworza-
cych sie miedzy zwatami nadtopionego ziomu, zywe
gotowanie sie bez pienienia. Temperatura najgoretszej
strefy plomienia mierzona pyrometrem Holborna
i Kurlbauma przekraczata 1900 C. Wysoka tempera-
tura pieca wymaga nhajwyzszej jakosci cegiet dynaso-
wych. Ekonomiczniejsze jest zastosowanie materiatéw
0 wyzszej ogniotrwatosci, zaréwno na gtowice, jak i na
éciany boczne i sklepienia. Niewskazane jest stosowa-
nie urzadzen chtodzacych, ‘¢o jest mozliwe przy takich
materiatach jak Siemensit, Radex, Magnesidon itp.

Stal wytapiano w piecach 150-tonowych, o powierz-
chni trzonu 50 m2 Spust odbywat sie do trzech kadzi
50-tonowych. Przez diuzszy czas stosowano nastepu-
jacy wsad: 20% zlom wiasny, 20% wiory, 15% ziom
gruby i 6 % suréwki. Reszta stanowita ziom kupny
lekki. Wydajno$¢ pieca wynosita 10,5 t/godz. $rednia
produkcja miesieczna wynosita 6500 t, najwyzsza
8500 t. Zuzycie dolomitu wynosito 22 kg/t, zuzycie
wegla 230 kg/t.

W czasie wyrabiania wytopu zaobserwowano reduk-
cje manganu z zuzla do kapieli gtownie skutkiem wy-
sokiej temperatury i zmniejszenia utleniajagcego wpty-
wu atmosfery pieca. Dzieki temu mozna byto w duzym
stopniu zmniejszy¢ zuzycie zelazomanganu.

Odsiarczanie sprawiato poczatkowo pewne trudno-
éci. Srednia zawarto$é siarki w stali wynosita 0,055 %.
Prébowano ja obnizy¢ przez wiekszy dodatek wapna,
przy czym w celu uptynnienia zuzla dodawano 5 %
fluorytu. W miare osiggania wyzszej temperatury
w piecu dodatek fluorytu stat sie zbedny, gdyz zuzel
nawet o zawartosci powyzej 50 % CaO i ponizej 10 %
SiO.,, byt ptynny. W ten sposdb osiagnieto obnizenie
zawartosci siarki na 0,040 — 0,045 %, przy czym przez
dobér odpowiedniego wsadu mozna bylo obnizy¢ ja
o dalsze 0,010 %. Wreszcie przez zastosowanie biatego
zuzla obnizono zawarto$¢ siarki do 0,010 %. Z innych
Srodkéw obnizajacych zawartosé¢ siarki, jak zastagpienie
antracytu weglem drzewnym lub stosowanie ptynnego
zuzla Wedtug metody Perrina, korzystano rzadko.

Po tych doswiadczeniach mozna bylo przejs¢ na
produkcje wyzszych gatunkéw stali (gatunek St 52 na
grube i cienkie blachy, blachy kottowe, blachy do ce-
16w elektrotechnicznych i do glebokiego ttoczenia).
Bardzo istotng okolicznoscig przy wykonywaniu trud-
nych wytopéw stali do glebokiego ttoczenia byta niska
zawarto$¢ fosforu w stali, spowodowana niska jego
zawartoscia we wsadzie i zastosowaniem wysokowa-
piennego zuzla. ,

Utarto sie mniemanie, ze stal produkowana na
wsadzie bezsuréwkowym musi by¢ gorsza niz na nor-
malnym wsadzie z surdéwka. Poglad taki moze byc¢
stuszny tylko w tym wypadku, jezeli pierwsza proba
po roztopieniu jest za miekka i okres gotowania jest
za krotki. Wszelkie naweglanie kapieli w czasie wyra-
biania wytopu obniza jakos¢ stali, zwlaszcza wtedy,
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gdy nastepuje pod koniec wytopu. Naweglanie kapieli
kawatkami wegla jest niepetne, gdyz zachodzi tylko
na powierzchni kapieli, a nie siega w gtgb. Niezaleznie
od tego wegiel wnosi z sobg duze ilosci wodoru i azotu.
Dlatego tez przy stalach jakosciowych powinno sie
unika¢ naweglania pod koniec wytopu. Najwazniej-
szym warunkiem dobrego przebiegu wytopu na wsadzie
bez suréwki jest nalezyte naweglanie wsadu, gwaran-
tujace odpowiednia zawarto$¢ wegla w pierwszej pro-
bie po roztopieniu.

Roéwniez waznym czynnikiem jest temperatura;
przy niedostatecznie wysokiej temperaturze nastepuje
szumienie zuzla, przy czym powstajgca piana tworzy
warstwe izolacyjng miedzy ptomieniem i kapiela. Zja-
wisko to, bardzo utrudniajgce prowadzenie wytopu,
zachodzi jednak réwniez przy wytopach na wsadzie
normalnym z suréwka. Wygotowywanie wytopu po-
winno trwa¢ 2 do 3 godzin.

Celem sprawdzenia jakosci stali, oprocz normalnych
préb na wytrzymato$¢, granice ptynnosci, wydtuzenie
i przewezenie nalezy przeprowadza¢ badania na udar-
nos¢, starzenie i tloczliwosé. Zadna z tych préb nie
wykazuje zasadniczych roéznic na korzys¢ stali wyra-
bianej na wsadzie z suréwka. Odnosi sie to do wlewkéw
matych i duzych (do 40 t) ze stali nieuspokojonej,
uspokojonej i stopowej.

Przy normalnym sposobie produkcji stali niskosto-
powej w piecu martenowskim stosowano w koncowej
fazie wytopu zuzel odtleniajacy (na wzér zuzla bia-
tego w piecu elektrycznym) w ten sposoéb, ze po $ciag-
nieciu zuzla tworzono nowy z dodatkiem granulowa-
nego aluminium. Aluminium dodawano w takiej ilosci,
aby po zredukowaniu tlenkéw zostat jeszcze pewden
nadmiar, przeciwdzialajgcy tworzeniu sie nowych tlen-
kéw w czasie rafinacji wytopu. Stal przed dodaniem
aluminium musiata by¢ dobrze odfosforzona, a zuzel
fosforowy starannie $ciggniety. Niska zawarto$¢ fos-
foru w kagpieli zalezala przede wszystkim od niskiej
zawartosci fosforu we wsadzie, a zwlaszcza w suréwce.
Obnizenie zawartosci fosforu w suréwce przeprowa-
dzano réznymi sposobami. Jeden z nich polegat na
wyswiezeniu suréwki w piecu martenowskim ruda,
przy czym fosfor obnizat sie, jednak réwnocze$nie wy-
palat si¢ réwniez wegiel i mangan. Inny sposéb pole-
gal na przepuszczaniu roztopionego niskofosforowego
zelaza lub wys$wiezonej stali tomasowskiej przez stup
zarzacego sie koksu celem naweglenia i otrzymania
tzw. suréwki syntetycznej. Zawarto$¢ fosforu obnizano
w ten sposéb do okoto 0,05 %, zawarto$¢ wegla czesto
wynosita ponizej 3 %. Suréwka syntetyczna z piecow
elektrycznych, lepsza od wyzej podanej, byta zbyt
droga.

Przy zastosowaniu procesu na wsadzie bez suréwki
odpadaja trudnosci z fosforem, gdyz czysto$¢ wsadu
mozna podnies¢ przez odpowiedni dobér odpadkéw
z wiasnej produkcji huty i obnizy¢ zawarto$¢ fosforu
do 0,02 %. Proces wytapiania niskostopowej stali ja-
kosciowej miatl nastepujacy przebieg: wilasne odpadki
stali niestopowej zmieszane z 5% antracytu rozta-
piano, $wiezono znacznym dodatkiem rudy, a po wygo-
towaniu piec przychylano, aby zuzel prawie catkowicie
sptynat. Kapiel uspokajano dodatkiem zelazokrzemu
i pokrywano nowym zuzlem z mieszanki wapna i bok-
sytu. Gdy nowy zuzel byt juz dostatecznie ptynny, do-
dawano rozdrobnionych $rodkéw redukujacych w takiej
ilosci, aby wytworzy¢ zuzel rozsypujacy sie po ostyg-
nieciu. Gdy kapiel byla dostatecznie goragca, odsiar-
czanie nastepowato po poét godziny. Wtedy mozna juz
byto dodawa¢ dodatki stopowe wedlug przepisanej ana-
lizy. Po ich roztopieniu kagpiel intensywnie mieszano.
Jezeli zachodzita potrzeba, mozna byto obnizy¢ zawar-
tos¢ fosforu i siarki do 0,01 %, ale juz przy niewiel-
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kim dodatku $rodkéw redukujacych nastepowato do-
stateczne odsiarczenie kapieli, a unikato sie zbytniej
redukcji fosforu. W tym wypadku powstawaty mate
straty chromu.

1lo$¢ Srodkéw redukujacych potrzebnych do wykan-
czania wytopu mozna oszacowac¢ tylko z pewnym przy-
blizeniem. Muszg one zwigza¢ tlen zawarty w stali,
odtleni¢ zuzel i w czasie procesu przeciwdziata¢ utle-
niajacemu dziataniu atmosfery pieca. 1lo$¢ tlenu w stali
mozna oszacowa¢ na 05— 1,0 kg 0, na tong, co wy-
maga 0,6 — 1,2 kg Al lub 045 — 09 kg Si. Tlen za-
warty w zuzlu waha sie w szerokich granicach, zaleznie
od ilosci i stanu zuzla przed redukcjg. 1l0os¢ zuzla
waha sie w granicach 0— 20 %, a zawarto$¢ w nim
tlenu 2— 6%. Przyjmujac ilos¢ zuzla réwng 5% ka-
pieli metalowej, otrzymamy ilo$¢ tlenu z zuzla na tone

stali réwna 1,0 3,0 kg 0,, co wymaga ilosci 1,2 do
3,6 kg Al. llo$¢ tlenu z atmosfery pieca wynosi 0,13
do 0,4%, co wymaga 15— 4,8 kg Al. Najmniejsza

ilos¢ Al do odtlenienia wytopu wynosi 2 kg/t, najwiek-
sza 16 kg/t. Dla odtlenienia czeSciowego mozna przyjac
3— 4 kg Al/t. W praktyce trzeba liczy¢ sie ze stra-
tami i da¢ pewien nadmiar Al. Stalownia Kruppa
uzywata 8 kg Al/t. Badan, majacych na celu wyzna-
czenie wiasciwej ilosci $rodkéw redukujacych jeszcze
nie zakonczono. Przy wytopach odtlenianych zuzlem
redukujacym nalezy wykorzysta¢ wszelkie S$rodki
zmniejszajgce ilos¢ tlenu w stali. W tym celu nalezy:

1. W czasie odtleniania wytopu tak uregulowac
spalanie gazu, aby odbywato si¢ ono z niedomia-
rem powietrza i aby strumien powietrza nie tra-
fiat na wegiel.

2. llo$¢ zuzla utrzymywaé mozliwie mata.

3. Kgpiel wygotowywac¢ mozliwie diugo przy stabo
utleniajagcym ptomieniu. Z tego powodu zawar-
tos¢ fosforu we wsadzie musi by¢ mozliwie niska.

Odtlenianie kapieli zelazokrzemem daje wyniki po-

dobne jak odtlenianie aluminium. Nie zbadano jeszcze
doktadnie, do jakich granic zawartosci tlenu mozna
wytop odtleni¢ stojacy $rodki redukujace metoda wyzej
opisang. Dziatanie réznych sSrodkéw redukujacych nie
jest jednakowe: wada stosowania zelazokrzemu jest
nadmierne zakwaszenie zuzla, stosowanie granulowa-
nego aluminium jest korzystniejsze, lecz drozsze. Mo-
zna réwniez stosowac¢ do tego celu krzemowapn, weglik
wapnia (karbid), weglik krzemu itp. Temperatura
spustu stali powinna osiggna¢ 1750 C. Spuszczanie
zuzla nastepuje przez rynne spustowg lub przez okno
wsadowe; zuzel sptywa tak doktadnie, ze tylko zni-
koma jego ilo$¢ pozostaje w piecu. W piecach statych
Scigganie ~zuzla jest oczywiscie trudniejsze i dlatego
korzystniej jest stosowac¢ do tego procesu piece prze-
chylne. Wytapianie stali szlachetnej w przechylnym
piecu martenowskim jest stosunkowo proste i pewne.
Druga odmiana procesu moze by¢ tatwo przepro-
wadzona réwniez i w statym piecu martenowskim.
Jako wsad stuzy czysty ziom wilasny niestopowy lub
stopowy, z niska zawartoscig fosforu. Po stabym wy-
gotowaniu kapieli (w piecu martenowskim ma ono
miejsce nawet bez dodatku rudy) i uspokojeniu jej
zelazokrzemem, redukuje sie zuzel za pomocg tych sa-
mych $rodkéw redukujacych jak w poprzednio opisa-
nym procesie; ilo$¢ $rodkéw redukujacych jest wieksza
niz poprzednio, z powodu wiekszej ilosci zuzla. Uzyty
do wytopu ztom musi bezwarunkowo wykazywacé niska
zawartos¢ fosforu. Przy uzyciu zitomu niestopowego
mozna przeprowadzi¢ $wiezenie kagpieli, lecz wtedy na-
lezy bodaj czesciowo $ciagnaé zuzel. Przy ziomie sto-
powym (ktéry z reguly jest czystszy i pewniejszy od
ztomu niestopowego) zuzla z zasady sie nie $ciaga,
aby moéc odzyska¢ z niego skiadniki stopowe. Réwno-
legle z redukcjg tlenkéw z zuzla przebiega odsiarczanie
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kapieli dzigki zmniejszeniu w zuzlu tlenkéw zelaza.
Diatego tez zmniejszanie sie zawartosci siarki jest
wskaznikiem stopnia odtlenienia kgpieli. Wsad stopowy
z wyzsza zawartoscig fosforu, niz to jest dopuszczalne
w przepisanej analizie stali, wymagatby $wiezenia
i Sciggania zuzla, co w konsekwencji nie pozwolitoby
na odzyskanie takich skitadnikéw stopowych jak chrom,
wanad i mangan.

Cenng zaletg procesu bezsuréwkowego jest niska
zawarto$¢ fosforu w gotowej stali, wynoszaca nawet
przy uzyciu gorszych gatunkéw ziomu kupnego 0,01 do
0,02 % P. Pozwala to na petne wykorzystanie odpadéw
tych stali do produkcji stali szlachetnej. Ziom obie-
gowy nie ma tendencji do wzbogacania sie w fosfor.
Ztom ten wuzyty w piecach elektrycznych ‘tukowych
pozwala na wyeliminowanie okresu $wiezenia (a w kaz-
dym razie na ograniczenie go do minimum) i skrdécenie
czasu rafinacji.

Proces martenowski na wsadzie bez suréwki lub
z minimalna iloscig suréwki nie jest w Polsce nowo-
Scig. Niezaleznie od wzgledéw ekonomicznych stoso-
wano wsad bezsuréwkowy w stalowniach jakos$ciowych
réwniez ze wzgledéw metalurgicznych, gtéwnie przy
produkcji stali narzedziowej weglowej. Jako srodek
naweglajacy stosowano przy wytopach stali narzedzio-
wej z reguty odpadki elektrod weglowych, przy innych
koks hutniczy, koks naftowy, a nawet zwykly wegiel.
Na jednej z polskich stalowni jakosciowych przepro-
wadzano przed wojna na 25 t piecu martenowskim
préby wytapiania miekkiej stali chromowoniklowej na
wsadzie stopowym bez suréwki przy zastosowaniu
sztucznego zuzla redukcyjnego. Kapiel wygotowywano
stabo bez dodatku lub z minimalng iloscig rudy i po
Sciggnieciu zuzla wsypywano do pieca mieszanke skia-
dajaca sie z drobno ttuczonego wapna, fluorytu, kar-
bidu, mielonego zelazokrzemu i maczki elektrodowej.
Scigganie starego zuzla i tworzenie nowego odbywato
sie réwnocze$nie w nastepujgacy sposob: przez lewe
okno wsadowe wsuwano do pieca zerdz kadziowa z obu
stron uszczelniong zatyczkami, ktérej diugo$¢ odpowia-
data szerokosci kapieli. Za pomoca tej zerdzi przesu-
wano zuzel ku $rodkowi pieca, nasypujac na oczysz-
czone miejsce mieszanke dla nowego zuzla. Zerdz sta-
nowula przegrode pomiedzy starym i nowym zuzlem.
Przez okno s$rodkowe $ciagano stary zuzel do skrzynki
zuzlowej. Gdy zerdz znalazta sie juz w $rodkowym
oknie wsadowym, $cigganie zuzla odbywato sie przez
prawe okno wsadowe. Przy starannej robocie ilo$¢ po-

Wady wlewkoéw i ich zwigzek z temperaturg

Jednym z waznych czynnikéw wplywajacych na
jakos¢ stali i na wady wlewka jest temperatura od-
lewania. Tablice 1| i Il, podajace zestawienie najwaz-
niejszych wad odlewniczych, wystepujacych we wlew-
kach stalowych, przyczyn ich powstawania i $rodkéw
zaradczych, uwidacznia olbrzymi wplyw temperatury
i szybkosci odlewania na jakos$¢ stali i wysokos$¢ uzy-
sku. Okreslenie zwigzku miedzy temperaturg i szybko-
Scig odlewania a jakosciag stali i wadami wlewka, przy
jednakowych warunkach ruchowych, pozwala na usta-
lenie roboczych wskazéwek i opanowanie procesu od-
lewania stali.

Na podstawie krzywych czestotliwosci temperatur
i szybkosci odlewania zestawionych dla réznych gatun-
koéw stali, oddzielnie wedtug ich skiadu, sposobu wyra-
biania i wielkosci wlewkéw, wyposrodkow/ano zakresy
temperatur najodpowiedniejszych dla pomysinego prze-

1 F. Breitter: Stahl
str. 585 — 597.

und Eisen 69 (1949), nr 17,
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zostatego starego zuzla byla minimalna. Nowy zuzel
miat charakter zuzla biatlego. Préby mialy raczej na
celu odtlenienie kagpieli niz odzysk chromu, ktérego

zawarto$¢ w tym gatunku stali byla mata (okoto
06 %).
W czasie okupacji na jednej ze stalowni polskich

Niemcy przeprowadzali odzyskowe wytopy stali stopo-
wych, na 30-tonowym piecu martenowskim, gtéwnie
chromowych. Wsad skladat sie z odpadkéw stali krze-
mowochromowych, przy czym okolo 25 % wsadu sta-
nowity wiéry. Srodkiem naweglajacym byly odpadki
elektrod weglowych. Wsad dobierano tak, aby zawar-
tos¢ krzemu i manganu wynosita w nim po 1 %. Jezeli
odpadki nie wnosity potrzebnej ilosci Si, dodawano
gc do wsadu w postaci ciezkiego zelazokrzemu. Wapna
dodawano do wsadu 2 %. Wytop prowadzono gorgco.
Pierwsza préba po roztopieniu zawierata krzem i man-
gan jeszcze w takiej ilosci, ze proba ,ciagneta“. Oby-
dwa te skiadniki zabezpieczaty chrom przed wypala-
niem sie, gdy temperatura kapieli nie byla jeszcze tak
wysoka, aby role te mogt spetnia¢ sam wegiel. Kapiel
wygotowywano bez dodatku rudy, zuzla nie $ciggano.
Pc roztopieniu wytop wyrabiano okoto trzy godziny.
Zawarto$¢ wegla w pierwszej probie starano sie uzys-
ka¢ o 20— 30 punktéw wyzszg od goérnej granicy
przepisanej w analizie. W pierwszym okresie wyrabia-
nia podtrzymywano kwasny charakter zuzla przez do-
dawanie drobnego zelazokrzemu; poézniej, gdy wytop
byt dostatecznie goracy, dodawano na zuzel mate ilosci
wapna i redukowano go maczka elektrodowa. Odzysk
chromu wynosit 70 — 90 %. Fosfor zostawat catkowicie
w kagpieli, tak ze wsad musial by¢ odpowiednio czysty.
Najwazniejszym czynnikiem, decydujacym o wiasciwym
przebiegu wytopu, a zwilaszcza o wysokim odzysku
chromu, byta odpowiednio wysoka temperatura. Wy-
topy chitodne mimo stosowania kwasnego zuzla i re-
dukcji maczka elektrodowa cechowato silne wypalanie
sie chromu. Wada procesu byto wieksze niz normalnie
wypalanie pieca, zwiaszcza na poziomie zuzla.

Bezsuréwkowy proces martenowski, zwlaszcza w po-
tgczeniu z metoda redukcji zuzla, moze mie¢ w naszych
stalowniach jakosciowych duze znaczenie. Szybki wzrost
zapotrzebowania stali jakosSciowych niestopowych i sto-
powych zmusi naszych stalownikéw do stosowania
nowych metod wytapiania stali martenowskiej, o witas-
nosciach zblizonych do stali elektrycznej.

M. Stankiewic*

i szybkoscig odlewania 1

biegu odlewania oraz ustalono wzajemne zaleznosci
miedzy temperaturga i szybkoscig lania. Dane zesta-
wione w pracy niniejszej zaczerpniete sg ze statystyki
réznych stalowni z okresu przeszto 20 lat i uzupetnione
literaturg fachowa.

Sposréd wielu wad wlewka, na ktérych powstawa-
nie mniejszy lub wiekszy wptyw wywiera temperatura
odlewania, specjalne znaczenie maja pekniecia podtuzne
i skrzepy stali. Te dwie wady wlewka wyznaczaja
skrajne granice zakresu temperatur odlewania i od-
powiadajgce im szybkosci lania. Pekniecia podtuzne
odpowiadaja gornemu, skrzepy dolnemu zakresowi tem-
peratur odlewania.

Pekniecie podiuzne jest to rozerwanie sie tworzywa,
spowodowane naprezeniami powstatymi w dopiero co
skrzeptej skorupie wlewka. Zakres temperatur powsta-
wania peknie¢ lezy tuz ponizej linii solidusu. Zbyt
wysoka temperatura i szybkos$¢ lania oraz tworzenie
sie podczas zaburzen odlewania sg przyczyna pekniec¢
wskutek nieréwnomiernego rozkitadu temperatur.



Rodzaj wady

1. tuski

2. Niedostateczn/a
grubos¢ war-
stwy zewnetrz-
nej wolnej od
pecherzy

3. Pekniecia po-
diuzne

4. Skrzepy

5. Wtracenia nie-
metaliczne

Tablica

Najwazniejsze wady wlewkoéw stali nieuspokojonej

Przyczyna

zaburzenia w normalnym przebiegu lania,
spowodowane przez:

wilgo¢ w urzadzeniach odlewniczych
wadliwe wylewy i korki

zbyt duzg szybkos¢ zalewania

wylewu (,smaro-

zwezanie
wanie*)

sie otworu

wadliwe $ciany wewnetrzne wlewnic

nieprawidlowe  wydzielanie si¢  gazéw

i krzepniecie, spowodowane przez:

za male wyswiezenie kapieli, dodatki, np.
fluorek sodu, gestoptynnos$¢ stali

za wysokag temperature

za duza szybkos$¢ odlewania

przedwczesne nakrywanie gory wlewka

naprezenia wewnetrzne skrzeptej powitoki

wlewka, spowodowane przez:
za wysoka temperature odlewania

zbyt szybkie odlewanie

tworzenie sie wiréw i zaburzen w czasie

odlewania

przeszkody w swobodnym podnoszeniu sie
ptynnej stali we wlewnicy wskutek
przedwczesnego, czesciowego Kkrzepniecia
powierzchni stali, spowodowanego przez:

zbyt niska temperature odlewania

za mala i nierébwnomierng szybkos$¢ odle-

wania

przerwy w odlewaniu

niedostateczna koagulacja i wyptywanie
wtracen i zuzli, spowodowane przez:

zbyt powolne wydzielanie sie gazéw

gestoptynnos¢ stali

za niskg temperature odlewania

za mata szybkos$¢ odlewania

Srodki zapobiegawcze

nalezyte wysuszenie

kontrola materiatéw ogniotrwatych

regulacja szybkosci odlewania, odlewanie
syfonowe, wiasciwy ksztatt spodkéw
wlewnic, lakierowanie wlewnic

prawidtowy przebieg metalurgiczny wyto-
pu, dodatki poprawiajgce piynnosé¢ stali

nadzorowanie jakosci i staranne czyszcze-
nie wlewnic, lakierowanie wlewnic

kontrola odtlenienia, a zwitaszcza zawar-
tosci manganu

kontrola temperatury

zachowanie odpowiedniej szybkosci odle-
wania

kontrolowanie temperatury

zachowanie odpowiedniej szybkosci odle-

wania

centryczne ustawianie wlewnic, wzglednie
centryczne skierowanie strumienia

kontrolowanie temperatury

zachowanie najodpowiedniejszej szybkosci

odlewania

utrzymywanie w porzadku urzadzen od-
lewniczych i nadzér przebiegu odlewa-
nia

wihasciwy stopien wyswiezenia kapieli
stosowanie odtleniaczy, ktérych produkty

sg tatwoptynne
kontrola temperatur odlewania

zachowanie najodpowiedniejszej szybkosci

odlewania



Rodzaj wady

1. tuski

2. Pecherze pod-
skoérne

3. Skrzepy

Tablica Il

Najwazniejsze wady wlewkéw stali uspokojonej

Przyczyna

zaburzenia w normalnym przebiegu lania,
spowodowane przez:

wilgo¢ w urzadzeniach odlewniczych

wadliwe wylewy i korki

zbyt gwattowne zalewanie na poczatku od-
lewania

zwezanie si¢ otworu wylotu kadzi (,sma-

rowanie®)

wadliwe $ciany wewnetrzne wlewnic

nieréwnomiernie roztozone pecherze i gnia-
zda porowate powstajgce przez wydzie-
lanie sie gazéw z reakcji przy $ciankach
wlewnicy na skutek:

nieczystych, wadliwych wlewnic

wilgoci w urzadzeniach odlewniczych

reakcji miedzy utlenionymi, tuskami, roz-

pryskami i skrzepami a ptynna stalg

wadliwego lakierowania wlewnic

réznic szybkosci podnoszenia sie stali we
wlewnicach jednego zespotu

réownomiernie roztozone pecherze z gazéw
wydzielajacych sie z ptynnej stali na
skutek:

nasycenia kapieli wodorem
przeswiezenia wytopu

niedostatecznego dodatku odtleniaczy

reakcji w kadzi (metalu z zuzlem)

przeszkody w swobodnym podnoszeniu sig
ptynnej stali we wlewnicy wskutek
przedwczesnego czesciowego Kkrzepniecia
powierzchni stali, spowodowanego przez:

zbyt niska temperature odlewania

Srodki zapobiegawcze

dobre podgrzanie i wysuszenie

kontrola jakosci materiatébw ogniotrwa-
tych

regulacja szybkosci odlewania, odlewanie
syfonowe, wikasciwe przygotowanie i
ksztatt ptyt wlewnicowych, lakierowanie
wlewnic

prawidtowy przebieg metalurgiczny wyto-
pu, dodatki poprawiajace ptynnos¢ stali,
stosowanie kadzi odlewniczych i leji
z podwdéjnymi wylewami

kontrola i dbato$¢ o stan wlewnic, stoso-
wanie smoty bezwodnej, lakieréw, sta-
ranne réwnomierne smarowanie

dbatos¢ o stan wlewnic
doktadne wysuszenie

unikanie zaburzen w normalnym przebie-
gu lania (p. tuski)

kontrola jakosci smoty (woda) i sposobu
lakierowania

stosowanie  odpowiednich ptyt odlewni-
czych, staranne murowanie ptyt i czy-

szczenie szczotkami lub sprezonym po-

wietrzem

zabiegi metalurgiczne w celu odgazowania
wytopu — unikanie wilgoci

kontrola temperatur w piecu na poczgtku
Swiezenia

kontrola okresu wykanczania

usuniecie zuzla i zastgpienie go specjal-

nym S$rodkiem izolujgcym

kontrola temperatury

(Ciag dalszy na stronie nastepnej)
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Rodzaj wady

3. Skrzepy
(ciag dalszy)

4. Obce wtrace-
nia metaliczne

5. Pekniecia po-
diuzne

6. Pekniecia po-
przeczne

7. Jama usadowa

Hutnik

Przyczyna

zbyt mata i nieréwnomierng szybkos$¢ od-
lewania lub przerwy w odlewaniu

utlenianie sie
we wlewnicy

przedwczesne stygniecie i
powierzchni ptynnej stali

rozpuszczalnos¢ w ptynnej
i stopow. .

niedostateczna
stali trudnotopliwych metali

celowe lub przypadkowe wprowadzanie do

ptynnej stali ziomu, plytek na dno
wlewnicy, rury chronigcej przed roz-
pryskami, powoduje zjawiska podobne

do skrzepéw

naprezenia wewnetrzne skrzeptej powitoki

wlewka, spowodowane przez:

zbyt wysoka temperature odlewania, zbyt
wielkg szybkos¢ odlewania

tworzenie sie zaburzen i wiréw w czasie

odlewania

niewlasciwy ksztatt wlewnic

przeszkody w swobodnym skurczu wlewka
we wlewnicy spowodowane przez:

wadliwe lub uszkodzone wlewnice *

zbyt wysoka temperature odlewania

zbyt wielka szybkos$¢ odlewania

przeszkody w swobodnym opadaniu lub
podchodzeniu ptynnej stali dla wyréw-
nania skurczu stali w czasie odlewania
i krzepnigcia, spowodowane przez:

niekorzystny przebieg krzepniecia na po-
wierzchniach bocznych i u goéry wlewka

Nr 11— 12

Tablica Il (ciag dalszy)

Srodki zapobiegawcze

zachowanie odpowiedniej szybkosci odle-
wania; dbato$s¢ o urzadzenie odlewnicze;
kontrola przebiegu odlewania

utrzymywanie ptynnej powierzchni stali
podnoszacej sie we wlewnicy przez sto-
sowanie tzw. ,$lepego“ odlewania z za-
kryciem otworu wlewnicy; uzycie lakie-

row i Srodkéw wydzielajacych gazy
chronigce przed utlenianiem
unikanie chlodzenia stali przez ,dosadza-

nie“ ziomu;
temperatury spustu i
pomiar i kontrole temperatury;
la szybkosci odlewrania

przestrzeganie wilasciwej
odlewania przez
kontro-

stosowanie wiasciwego ksztattu wlewnic

i ptyt wlewnicowych

kontrola temperatury i
stosowanie ,S$lepego*

szybkosci odlewa-
nia; odlewania
centryczne ustawianie wlewnic lub cen-

tryczny strumien stali

uzycie wielobocznych wlewnic korzystnie
ksztattujgcych transkrystalizacje

stosowanie odpowiednich wlewnic; dbatos¢
o stan wlewnic; unikanie tworzenia sie
kotnierzy (kryz) u spodu i u nadstawki
wlewka

kontrola temperatury i szybkosci odlewa-
nia

odpowiednio dopasowane nadstawki

ochrona powierzchni stali ptynnej przed
utlenieniem, odprowadzaniem i promie-
niowaniem ciepta, spowodowanie odpro-
wadzania ciepta w kierunku od stopy do
glowy wlewka; przesunigcie os$rodka

(Ciag dalszy na stronie nastepnej)
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Rodzaj wady

7. Jama usadowa

8. Fizyczna

(ciag dalszy)

nie-
jednorodnosé,
pekniecia mie-
dzykrystalicz-
ne, ostabienie
spoiwa miedzy-
krystalicznego

9. Likwacje

10. Cienie

11.

wydzielenia

i zwia-
zane z nimi
pekniecia

Likwacje
cherzy
wych

pe-
gazo-

HUTNIK

Przyczyna

powstawanie skrzepow

wydzielanie sie gazéw

réznorodna wielkos$é, ksztatt, rozmieszcze-
nie i orientacja krysztatéw, zalezna od:

charakteru, ilosci i rozmieszczenia meta-
licznych, niemetalicznych a szczegd6lnie
gazowych domieszek

zbyt wysokiej
odlewania

temperatury i szybkosci

niewlasciwego kierunku
ptywu ciepta

i nasilenia prze-

wzrost objetosci przy wydzielaniu sie ga-

z6w podczas krystalizacji pierwotnej
prowadzi do dodatniej, zmniejszenie do
ujemnej roéznicy koncentracji skiadni-

kéw strukturalnych lub roztworéw sta-

tych we wlewku

réznica rozpuszczalnosci gazéw, szczegol-
nie wodoru, przy przejsciu stali ze sta-
nu ptynnego do statego; wydzielanie sie
gazoéw, przy doptywie resztek cieczy do
strefy dendrytéw przejSciowych, na gra-
nicy krysztatow trariskrystalicznych
i réwnoosiowych

‘czesciowe lub catkowite wypelnienie pe-
cherzy resztkami cieczy, wzbogaconymi
w domieszki

Str. 455
Tablica Il (ciag dalszy)

Srodki zapobiegawcze

cieplnego wlewka do nadstawki, stoso-
wanie wlewnic typu Gathmanna, duze
objetosciowo nadstawki, dobre nagrza-

nie nadstawek i ochrona przed stratg
ciepta, lunkeryt wydzielajacy ciepto,
kontrola temperatury i szybkosci odle-
wania

patrz poz. 3

odgazowanie kapieli, kontrola temperatu-
ry i szybkosci odlewania

odpowiednie zabiegi metalurgiczne, szcze-

golnie kontrola odtleniaczy, wykorzy-
stanie dziatania zarodkowego (w czasie
krzepniecia i krystalizacji) niektérych
dodatkéw (zmieniaczy)

kontrola temperatury i szybkosci odle-
wania

dobdér wlewnic o przekroju korzystnym

dla odptywu ciepta, stosowanie specjal-
nych sposobéw korzystnie wptywajacych
na krystalizacje (wstrzasanie, ultra-
dzwiegk, odlew préznicowy)

wytwarzanie wminych od gazéw wytopow,
kontrola temperatur kapieli i odlewania,
jak roéwniez szybkosci lania, przesunig-
cie srodka cieplnego wlewka w kierunku
glowy przez stosowanie odpowiednio
duzych nadstawek, przyspieszony od-
ptyw ciepta w Kkierunku stopy wlewka

wytwarzanie wytopéw wolnych od gazéw,
unikanie wilgoci (przenikania wodoru)
w czasie rozlewania, kontrola tempera-
tury i szybkosci lania, unikanie zbyt po-
wolnego stygniecia

patrz pecherze podskérne, poz. 2

(Cigg dalszy na stronie nastepnej)
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12, Piatki
13. Likwacje
krysztatow

pierwotnych

14. Likwacje na
granicy ziarn,
kruchos¢ na

goraco, rwa-
nie sie two-
rzywa

15. Szkodliwe
wtracenia nie-
metaliczne,
krotkie pek-
niecia wiosko-
wate, wtrace-
nia piaskowe

HUTNIK

Przyczyna

wzrost cisnienia wodoru na skutek nagte-
go spadku rozpuszczalnosci  wodoru
i utrudnionej dyfuzji w stanie statym
w miare spadku temperatury

sktadnikéw w den-
niedostatecznej dy-

réznica koncentracji
drytach z powodu
fuzji

wydzielanie sie szkodliwych skiladnikéw

i zwiazkéw, zwilaszcza siarczkéw, krze-
mianéw i gazéw na granicach kryszta-
tow

mata plastyczno$¢ w zakresie gamma z po-
wodu niskiej topliwosci substancji mie-
dzykrystalicznej

wtracenia pochodzenia pierwotnego meta-
lurgicznego (endogeniczne), powstajace
z potaczenia tlenu, siarki, azotu
ze skiadnikami Fe, Si, Mn, Al, Cir,
Ti, V

wtracenia pochodzenia zewnetrznego (exo-
geniczne) z materialdbw ogniotrwatych
na skutek reakcji ze stalg i innymi
wtraceniami

1los¢, charakter, wielkos$¢, ksztatt i sposéb
rozmieszczenia wtracen okres$lajg ich
szkodliwo$¢ lub pozytecznosé

Wiasciwe przyczyny wad:

wadliwe prowadzenie wytopu

dziatanie utleniajace w czasie odlewania

Nr 11— 12

Tablica |1l (ciag dalszy)

Srodki zapobiegawcze

zapobieganie dostawaniu sie  wodoru
w czasie topienia i wyrabiania wytopu,
kontrola temperatur i szybkosci odlewa-

nia, unikanie zbyt wysokich szybkosci
odlewania, wysuszenie i podgrzanie
urzadzen odlewniczych, odwodnienie
smoty i lakieru, powolne stygniecie
wlewkoéw

kontrola temperatury lania

wytwarzanie czystych i wolnych od gazéw
wytopoéw unikanie zbyt duzej transkry-
stalizacji,

zarzenie dyfuzyjne wlewkéw przy 1100
do 1150° w celu usuniecia wad

poprawa stopnia czystosci wsadu, kontro-
la wsadu, przebiegu $wiezenia i wyra-
biania, wiasciwe w czasie i rodzaju
dodawanie odtleniaczy i dodatkéw sto-
powych, unikanie wiekszych wahan
w temperaturze i skladzie kapieli i zu-
zla w piecu, plastyczne wiasnosci po-
wstajgcych wtracen

wysoki stopien  odtlenienia celem unik-
niecia powtérnego utlenienia, ochrona
powierzchni ptynnej stali, utrzymywa-
nie goérnej granicy zakresu odpowied-
nich temperatur odlewania, kontrola
szybkosci odlewania j

(Ciag dalszy na stronie nastepnej)
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Rodzaj wady Przyczyna

dodatki do kadzi lub wlewnicy aluminium,

wapnia, tytanu itp.

mechaniczne i termiczne dziatanie stali na

materiaty ogniotrwate

chemiczne reakcje miedzy stalg a mate-

riatami ogniotrwatymi

niedostateczna koagulacja i wydzielenie

Tworzywo zanieczyszczone sprzyja powstawaniu
peknie¢, ktére wystepuja zwykle obok pasm ferrytycz-
nych, likwacji i wtrgcen siarczkowych. Pekniecia pod-
tuzne moga wystegpowaé przy wszystkich gatunkach
stali i wszelkich metodach wytwarzania. Wady te wy-
stepujace na powierzchni maja ksztatt linii nieréwnej,
czesto poprzerywanej i siegaja w gtab wlewka. Zdarza
sie nieraz, ze w warstwie powierzchniowej wlewka
o strukturze globulitycznej, odporniejszej na pekniecia,
nie wida¢ w ogoéle pekniecia, ktére wystepuje dopiero
w strefie krysztatow wydtuzonych.

Najczesciej spotyka sie pekniecia podtuzne w dolnej
czesci wlewka, w pewnej odlegtosci od stopy. Umiej-
scowienie peknie¢ na przekroju poprzecznym wlewka
zalezne jest od ksztattu przekroju. Wlewki okragte
pekaja po promieniach, czworoboczne po przekatni,
wieloboczne po promieniach zaokraglenn narozy. Przy
zbyt wysokiej temperaturze i szybkosci odlewania pek-
niecia mogg wystepowac¢ réwniez na bocznych $cianach
wlewka wielobocznego, gdyz sprzyja im silniej woéw-
czas wystepujace zjawisko transkrystalizacji. Wlewki
ze stali uspokojonej, wykazujace wybitnie zorientowana
strukture krystaliczng, wymagaja starannego przepro-
wadzenia procesu odlewania, aby unikna¢ naprezen
powodujgcych pekniecia.

Najbardziej wrazliwy na pekniecia jest wlewek
ckragty; wlewki czworoboczne sg juz mniej wrazliwe,
jesli tylko promienie zaokraglen narozy nie sg za duze.
Ze wzrostem przekroju wlewka i skurczu tworzywa
wzrasta wrazliwo$s¢ na pekniecia. Najkorzystniejszym
ksztattem dla wlewkéw duzych wymiaréw jest przekroj
o$mioboczny. Zwiekszanie ilosci bokéw zbliza przekroj
do postaci kota i do zwigzanej z tym duzej wrazliwosci
na pekanie.

Sposéb i intensywno$¢ odprowadzania ciepta_ przez
wlewnice ma duze znaczenie na powstawanie pekniec.
Kazdy nieréwnomierny odptyw ciepta w czasie prze-
biegu odlewania moze prowadzi¢ do peknie¢; tak np.
izolujgce dziatanie cegiet kanatkowych bywa przyczyna
peknie¢ od stopy wlewka. Wlewnica ustawiona nie-
centrycznie na otworze lub tez odchylenie strumienia
stali od osi wlewka sa przyczyng nierébwnomiernego
tworzenia sie zewnetrznej skorupy, w ktérej najstab-
szym miejscu naprezenia skurczowe moga spowodowac
pekniecia. Wptyw cisnienia ferrostatycznego i dyna-
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1
Srodki zapobiegawcze

dazenie do wydzielenia lub odpowiedniego
rozmieszczenia powstajacych  wtracen
przez odstanie w kadzi lub przez uzycie
dodatkéw specjalnych

urzadzenia rozlewnicze, do-
podgrzanie materiatow

odpowiednie
boér, dbatos¢, i
ogniotrwatych

stosowanie odlewania z goéry lub jakoscio-
wych materiatdw ogniotrwatych, (wyle-
wy magnezytowe lub grafitowe)

poprawa stopnia plynnosci stali, utrzymy-
wanie gornej granicy zakresu tempera-
tur lania, odstanie w kadzi, kontrola
szybkosci odlewania.

miczne oddziatywanie strumienia stali przy dolewaniu
nie majg wigkszego znaczenia.

Srodki zapobiegajace peknieciom podiuznym sg ne

stepujace:
1. wytwarzanie stali czystej, a zwlaszcza wolnej od
gazow;
2. unikanie zbyt wysokiej temperatury i szybkosci
odlewania;

3. dobdér wiasciwego ksztattu przekroju wlewnicy
i jej odpowiednich wymiaréw;

4. zastosowanie -tzw. sposobu ,$lepego odlewania”.

Usuniecie podituznego pekniecia wlewka jest prawne
niemozliwe, Usuwanie peknigcia przez wypalanie, diu-
towanie, toczenie czy frezowanie nie stanowi pewnego
lekarstwa, z powodu glebokosci wady. Wlewki stalowe
0 zawartosci wegla, .powyzej 0,2 % z peknigeciami po-
dtuznymi nalezy uwazac¢ za zitom.

Skrzepy stali 1

Wada ta okre$la sie przedwcze$nie w czasie odle-
wania krzepngce skorupy, ktére utrzymujg sie zrazu
na powierzchni plynnej stali, lecz pézniej zostajg za-
lane naptywajacym metalem i pozostaja nieroztopione,
mniej lub wiecej gteboko pod powierzchnig wlewka.
Skrzepy wystepuja przy wszystkich gatunkach stali,
najczesciej jednak w stalach skionnych do tworzenia
w czasie odlewania powloki tlenkéw' na powierzchni
(stale aluminiowe, manganowre, krzemowe Ilub chro-
niowe), co powoduje zwezenie Srednicy wylewu i zakio-
cenie przebiegu odle-wania. W jezyku potocznym nazy-
wamy to ,smarowaniem stali". Przyczyng smarowania
moze by¢ réwniez zte wyrobienie topu.

Skrzepy powstajg na skutek zbyt zimnego, powol-
nego, nieréwnomiernego lub przerywanego odlewania
1 wystepuja na wszystkich czesciach wlewka prosto-
padle do osi podtuznej. W czasie odlewania stali przy
normalnej temperaturze, do wlewnicy nielakowauej
tworzy sie na powierzchni na skutek stygniecia stali
cienka powiloka tlenkowy ktéra w miare dalszego lania
narasta do mniej lub wiecej grubego» komucha. Kozlich

1 Nazwa niemiecka ,Mattsehweisse", okreslona po
polsku nazwa ,skrzep", lepiej obrazuje charakter wady
niz okreslenia ,zawijak" i ,zalew".
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ten, przytrzymywany przez $ciane wlewnicy, zalewa
stal i jedynie odpowiednie zwigkszenie szybkosci odle-
wania moze go utrzymac¢ na powierzchni. Jesli jednak
szybkosci lania nie mozna powigkszy¢, woéwczas kozuch
zatrzymuje sie przy Scianie i zostaje zupeinie zalany,
skutkiem czego powstaje skrzep.

Skrzepy sa przyczyng tworzenia sie pecherzy gazo-
wych, wtérnych jam usadowych i rozerwan poprzecz-
nych, powstajacych w czasie przerébki wlewka na go-
ragco. W poblizu takich rozerwan znajdujg sie wtrag-
cenia niemetaliczne (krzemiany glinowomanganowe),
wielkosci cd mikro- do makroskopowej, nazywane cze-
sto wtrgceniami piaskowymi.

Srodki  zapobiegajace  powstawaniu  skrzepdw s
nastepujace :

1. kontrola zabiegéw
zwlaszcza odnosnie momentu
njaczy i dodatkéw stopowych i
micznego ;

2. unikanie niskiej temperatury odlewania;

3. stosowanie urzadzenn odlewniczych umozliwiajg-
cych w duzym stopniu regulacje szybkosci odle-
wania, jak kadzie o kilku zatyczkach i wylewach
z réznag S$rednica, podwdjne leje;

4. zwiekszenie szybkosci odlewania przy uzyciu
wlewnic o korzystnym ksztatcie;

5. stosowanie tzw. ,$lepego odlewania“, umozliwia-
jacego utrzymanie ptynnej powierzchni stali we
wlewku i ochrone jej przed stygnieciem i utle-
nianiem przez przykrycie goéry wlewnicy blacha,
stosowanie lakieréw wlewnicowych, gazéw ochron-
nych oraz dodatkéw niskotopliwych metali ciez-
kich.

Skrzepy we wlewkach uniemozliwiajg uzycie stali

na wyroby wysokiej jakosci.

metalurgicznych wytopu,
dodawania odtle-
ich sktadu che-

Zwigzek miedzy tworzeniem sie powtoki tlenkéw
a sposobem odlewania

Powstawanie skrzepéw nie ogranicza jednoznacznie
dolnego zakresu temperatury odlewania. Tworzenie sie
skrzepéw zaczyna sie od powstania powioki tlenkoéw.
Pary metaliczne, wydobywajace sie juz przy tempera-
turze linii likwidusu, utrudniajg utlenianie sie po-
wierzchni pltynnego metalu. Jesli cisnienie tych par
jest niskie, nastepuje utlenienie powierzchniowe i po-
wstanie powtoki tlenkéw.

Na ogét, by otrzymac¢ dobre wlewki, temperatura
odlewania powinna by¢ o tyle tylko wyzsza od tempe-
ratury poczatku Kkrzepniecia, aby zapewni¢ spokojne
odlanie i dobre wypetnienie formy. Praktycznie osia-
gano to przez regulacje szybkosci lania i obserwacje
powierzchni stali, czy nie tworzy sie na niej powioka
tlenkow.

Praktyka wskazuje, ze zakres temperatur odlewa-
nia, ograniczony cd gory przez powstawanie pekniec¢
podtuznych, a od dolu przez tworzenie sie powitoki
tlenkéw i skrzepéw, maleje ze wzrostem przekroju
wlewka i ze w koricu obie wady moga wystapi¢ réwno-
cze$nie, zwihaszcza jesli obecno$¢ w stali aluminium,
czy chromu poteguje sktonnos¢ do tworzenia sie po-
wioki tlenkéw.

Warunkiem koniecznym dla otrzymania dobrego
wlewka, jest zmniejszenie wzglednie unikniecie two-
rzenia sie powtoki tlenkéw przy normalnej temperatu-
rze odlewania.

Przy odlewaniu stali nieuspokojonej, wydobywajace
sie wcigz gazy utrudniaja powstawanie powioki tlen-
koéw. Zakres temperatur odlewania jest duzy, szybkos¢
lania moze by¢ bez trudnosci tak uregulowana, ze pe-
cherze podskérne znajduja sie w nalezytej odlegtosci
od powierzchni wlewka. Inaczej przedstawia sie sprawa
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przy odlewaniu stali uspokojonej. Przyjety sie tu dwa
rézne sposoby odlewania duzych wlewkéw, pozwalajgce
na unikniecie powierzchniowego utleniania i jego skut-
kéw (rys. 1).

Rys. 1

Stalownie amerykanskie i niektére niemieckie usi-
tuja przez duza szybkos$¢ odlewania unikna¢ tworzenia
sie powtoki tlenkéw, a niebezpieczenstwo peknie¢ po-
dtuznych i duzych jam usadowych usunaé przez stoso-
wanie wlewnic odpowiedniego ksztattu, specjalnych
nadstawek, wielokrotne dolewanie i podgrzewanie nad-
stawek. Ten sposéb wymaga bardzo dokiadnej kontroli
temperatur.

Wiekszos¢ stalowni europejskich stosuje mozliwie
matag szybkos$¢ odlewania i utrzymuje szeroki zakres
jej regulacji. W celu utworzenia gazowych oston,
utrudniajacych powierzchniowe utlenianie, stosuje sie
lakiery wlewnicowe, dodatki smoty i zywicy, jak row-
niez uzywa sie wlewnic z przykrywkami. Metody te
okazaly sie skuteczne zaréwno przy odlewaniu z gory,
jak i z dotu. Do regulacji szybkosci lania przy odle-
waniu z gory uzywa sie garncow o S$rednicy wylewu
dostosowanej do rodzaju stali i do zadanego wlewka.
Rezygnuje sie z mozliwosci obserwacji powierzchni
ptynnej stali, szybko$¢ lania reguluje sie stoperem
i pretem zelaznym, Avprowadzonym przez otwor w przy-
krywce. Poézniejsze dolewanie w celu unikniecia jamy
usadowej nie jest konieczne. Wlewki wykazuja dobrg
powierzchnig, wybrak ogélny nie przekracza 0,5 %.

Typowe amerykarskie stalownie ilosciowe o rocznej
produkcji stali 1— 1,2 min. ton (dostosowanej do
normalnych  zdolnosci produkcyjnych  zgniatacza),
o stosunkowo szczuptych halach rozlewniczyeh, rozwi-
nety sposdb rozlewania z goéry, na wozkach, stosujac
bardzo duze szybkosci odlewania, dochodzace do 4 ton
na minute. Sa to szybkosci stanowigce zaledwie uta-
mek szybkosci stosowanych normalnie, mozliwe tylko
przy daleko posunietej i bardzo doktadnej kontroli tem-
peratur wytopu, odlewania i szczeg6lnej uwadze skie-
rowanej na ksztatt wlewnic (typ Gathmanna).

Wzrastajgce wymagania co do jakosci stali wywrag
niewatpliwie odpowiedni wptyw na sposéb urzadzania
nowych stalowni. Wobec wzrastajgcego stosowania od-
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lewania syfonowego, oczekiwac¢ nalezy rozwoju w Kkie-
runku uzywania kadzi, umozliwiajacych réwnoczesne
odlewanie z kilku wylewoéw.

Temperatura odlewania stali

Doktadne pomiary wykazaly, ze punkt topienia ze-
laza o czystosci 99,99 % Fe, lezy przy temperaturze
1539 C, zelaza armco przy 1534 C. Poszczeg6lne skiad-
niki stopowe i zanieczyszczenia stali obnizajg te tem-
perature. Najsilniejsza obnizke liczac na 1% zawar-
tosci ciezarowej wywotuja gazy i wegiel. Obliczono,
ze jeden procent azotu obniza punkt topienia o 90 C,
tlenu o 80C, wegla od 65 do 100 C, nastepnie ida
w kolejnosci: P, S, As, Si, Mn, Cu, Ni, Mo, V, Cr,
Al, W, ktére na 1% dodatku obnizaja punkt topienia
zelaza od 30C (P) do 1C (W). Przy kilku réwno-
cze$nie wystepujacych skltadnikach ich wplywy sie
sumuja.

Tablica 111 podaje punkty topienia (temperatury
likwidusu) pieciu typowych grup stali od.najmiekszej
weglowej do wysokostopowej. Tablica ta winna by¢
pomocna do ustalenia wilasciwych temperatur spustu
i odlewania roéznych stali.

Wiasciwa temperatura odlewania stali okreslona
jest przez temperature likwidusu i taki stopien prze-
grzania, aby mozliwos¢ powstawania wad w czasie
odlewania i krzepniecia zmniejszy¢ do minimum. RO6z-
nica temperatury odlewania i temperatury likwidusu,
czyli stopien przegrzania stali, jest inna dla stalowni
ilosciowych i inna dla stalowni jakosciowych. Stalow-
nie ilosciowe powinny stosowa¢ temperature lania
0 20— 60 C wyzszg cd temperatury likwidusu, sta-
lownie jakosciowe o 60 — 120 C.

Stwierdzono na podstawie statystyki, ze wyroby
wysokiej jakosci odkute z wlewkéw 10 — 40-tonowych,
odlewanych z przegrzaniem 30 C, wykazujg duzy wy-
brak spowodowany wtraceniami niemetalicznymi i za-
nieczyszczeniami piaskowymi. Jakos$¢ wyrobéw podnio-
sta sie, gdy temperature lania podniesiono o okolo
50 C do zakresu przegrzania 80— 100 C powyzej tem-

Podziat gatunkoéw stali

Zakres temperatur topienia
o

i Nr grupy
i 1525 — 1535
Tl 1510 — 1525
11 1490 — 1510
\Y} 1475 — 1490
\VJ 1445 — 1460
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peratury likwidusu. Ten wplyw temperatury odlewa-
nia na jako$¢ i na ilo$¢ zanieczyszczenn wyrobéw zostat
potwierdzony przez liczne dalsze badania.

Otrzymanie wyrobéw jakosciowych i unikniecie
wybrakéw mozliwe jest tylko przy S$cistym przestrze-
ganiu wiasciwych temperatur odlewania i ustalonych
dla danych grup stali stopni przegrzania ponad tem-
perature likwidusu.

aJposth opiewania wstalowniacr,
ilosciowych bez ochrony powierz-
chnipynrejstali .
(mreghomaszyikox cpa/\ma) ©

b Sposdb opiewania wstalowniach B
jakosdomychz ochrona powierz-1 » ey
chniptynnejsiali § —
iminimamo szybkod¢ opievenia) § 1? :IZ)

B0

C

2. Wptyw temperatury odlewania (stopnia prze-
grzania) na wody wlewkoéw

Rys.

Tablica 111

na grupy wedlug temperatury topienia

Stal

zelazo armco, miekkie zelazo maks. 0,04 % C
stal nieuspokojona (0,10 — 0,20 % C) uspokojona
(0,10 % C, 0,25 % Si)

stale do naweglania, uspokojone niestopowe lub nisko-
stopowe

C), niskostopowe
1% Al

Sredniotwarda stal weglowa (0,40%
stale do ulepszania, do azotowania
1,4% Cr)

nierdzewna stal chromowa (13 % Cr, 0,30 % C) ognio-
odporna (30 % Cr, 5% Al)

$redniostopowe stale do ulepszania (3,5 % Ni, 1,5 % Cr)
twarda stal weglowa (0,60 % C)

stal tozyskowa (1% C, 1,5% Cr), austen. kwaso-

odporna 18/8
szybkotngca (18 % W, 4% Cr, 1% V)
narzedziowa weglowa (1 % C).
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Rys. 2 przedstawia schematycznie zakresy prze-
grzania dla zasadniczo réznych sposobéw odlewania
stali ilosciowych (A) z maksymalng szybkoscig odle-
wania i stalowni jakosciowych (B) z minimalna szyb-
koscig odlewania. Stopien przegrzania w grupie A jest
niski i wynosi 20— 60 C, w grupie B wynosi 60 do
120 C. Na powyzszym rysunku wyraznie przedstawiono
wplyw stopnia przegrzania stali ponad temperature
likwidusu (a wiec i temperatury odlewania) na wy-
stepowanie wad we wlewku i stopien jakosci tworzy-
wa, oznaczony klasami I, I, IIl.

Obserwowane w praktyce réznice w zachowaniu sie
ptynnej stali tego samego gatunku i o jednakowym
stopniu przegrzania sg nastepstwem obecnosci skiadni-
kéw ubocznych. Zaleznie od rodzaju tych domieszek
zachodzi albo silniejsze tworzenie sie powioki tlenkéw
(obecnos¢ Al, Cr), albo stabsze, az do zupelnego jej
znikniecia (wydzielanie sie par metali).

Przyblizone obliczenia i doswiadczenia ruchowe wy-
kazuja, ze temperatura ptynnej stali w kadzi podczas
przebiegu rozlewania jest praktycznie stala, pod wa-
runkiem wystarczajacej ochrony powierzchni stali
przed utratg ciepta. Przy grubosci s$cian kadzi wyno-
szacej 19 i 24 cm widoczny wzrost temperatury ptasz-
cza zewnetrznego kadzi dat sie zauwazy¢ dopiero po
uptywie 36 minut wzglednie 1 godziny.1

Z powyzszego wynika, ze korekta temperatury lania
z uwagi na odstanie w kadzi jest niepotrzebna, gdyz
czas 10— 15 minut, w ktéorym nastepuje wydzielenie
sie gazéw, koagulacja i wydzielenie ptynnych i statych
wtracen, jak réwniez wyréwnanie temperatury w catej
kadzi, nie wywotuje powazniejszego spadku tempera-
tury. Spadek ten zachodzi niewatpliwie do momentu
wlania stali i wyréwnania sie temperatury w kadzi,
ale podzniej temperatura w kadzi utrzymuje sie prak-
tycznie stata. Duzy wplyw na ten spadek temperatury
ma stopien podgrzania kadzi jak réwniez rodzaj i ilos¢
dodatkéw stopowych wrzucanych do kadzi.

Temperatura pieca, spustu i straty cieplne na drodze
od pieca do kadzi

Temperatura 1700 C jest najwyzsza, jakg bez szko-
dy dla ogniotrwatych cegiet dynasowych mozna stale
utrzymywac¢ w piecu stalowniczym. Przy zastosowaniu
w piecu specjalnych cegiet chromomagnezytowych tem-
peratura ta przekracza nawet 1800 C. W celu okresle-
nia wihasciwej temperatury spustu nalezy ustali¢ dla
danego pieca spadek temperatury miedzy piecem i ka-
dzig. Dla grupy stali | (zelazo armco, tablica I11)
temperatura topienia wjmosi 1535 C, stopien przegrza-
nia najkorzystniejszy dla stalowni ilosciowych — 50 C.
Spadek temperatury miedzy piecem i kadzig dla 40 t

1 Dane dotyczg prawdopodobnie kadzi
éci ponad 40 t. (Uwaga ttumacza).

0 pojemno-

\Y

Rodzaj wlewka

m m2
1 10 t wlewek ptaski 055 X 1,4 = 0,77
(Ford USA)
2 16 t wlewek do kucia 0,88 X 0,88 = 0,77

(Niemcy)
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pieca martenowskiego okreslono na 60 C przy podgrza-
niu kadzi do 60 — 100 C.

Wiasciwa temperatura kagpieli przed spustem po-
winna wynosi¢ 1535 -]- 50 -[- 60 = 1645 C (temperatury
rzeczywiste). Dla $rednio twardych stali weglowych
(tabl. 111, grupa IIl) temperatura topienia wynosi
1500 C, stopien podgrzania dla stalowni iloSciowej —e
50 C, spadek temperatury miedzy piecem i kadzig okre-
Slono na 60 C. Wiasciwa temperatura spustu 1500 -f-
-]- 50 4+—60= 1610 C. Te obliczenia zgodne sg z da-
nymi z praktyki. Pomiary temperatur rzeczywistych
dla takiego samego materiatu i pieca wynosity: tem-
peratura spustu 1600 C, temperatura odlewania 1550 C.

Pomiary temperatur przeprowadzone w stalowniach
amerykanskich wykazaty dla stali grupy 11l o punkcie
topienia 1500 C, ze przy temperaturze spustu 1650 do
1680 C wlewki przyspawaty sie do wlewnic; tempera-
tura spustu nizsza o 30 C data wyniki najlepsze,
a dalsza obnizka temperatury spustu o 30 — 40 C wy-
kazata juz trudnosci w odlewaniu (wilki w kadziach).

Wzajemna zalezno$¢ temperatury i szybkosci
odlewania

Szybko$¢ odlewania czyli szybko$¢ podnoszenia sie
stali we wlewnicy, jest ograniczona w ten sam sposéb
co i temperatura odlewania przez wystgepowanie we
wlewku dwéch krancowych wad, tj. peknie¢ podtuz-
nych i skrzepéw. Oba zatem czynniki szybkosé
i temperatura odlewania — muszg pozostawa¢ do sie-
bie w pewnej okreslonej zaleznosci. Sciste okreslenie
tej zaleznosci jest utrudnione z powodu réwnoczesnego

wpltywu innych czynnikéw, jak ptynnos$¢ stali i zmien-
no$¢ warunkéw odlewania.
Warunkami pomys$inego przebiegu odlewania sg:

utworzenie sie¢ przy poczatkowym zalewaniu wanienki
stali bez skorup i rozpryskéw; réwny i spokojny stru-
mien stali; szybko$¢ napeiniania taka, aby nie two-
rzyta sie powitoka tlenkéw. O ile pierwsze warunki
dadza sie spetni¢ bez wiekszej trudnosci, to unikniecie
tworzenia sie powtoki tlenkéw nie jest jeszcze przez
stalownie opanowane. Znany od dawna i dzi§ jeszcze
obserwowany fakt, ze czas odlewania wlewkéw tego
samego ksztattu i wielkosci, z tej samej stali, wyka-
zuje wahania od 1 do 10 minut, dowodzi jak wielki
jest wptyw innych czynnikéw i réznych warunkéw ru-
chowych.

Nastepujgace poréwnanie (tabl.
pietos¢ szybkosci odlewania w zaleznosci
lania.

W pierwszym wypadku unika sie powstania po-

1V) obrazuje roz-
od sposobu

wioki tlenkéw przez bardzo wielka szybko$¢ odlewa-
nia, w drugim przez przykrycie wlewnicy i stworze-
nie. atmosfery ochronnej przed utlenianiem i stratg
ciepta.
Tablica IV
Szybkos¢
podnoszenia
sie stali Spos6b odlewania
werwlewnjicy
min/m
0,93 z gory — przez 4-tonowa kadz
posredniag o 2 wylewach
9,00 z gory — prze”™ garniec, odle-

wanie ,Slepe“
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Rys. 3. Szybko$¢ odlewania zasadowej stali marte-
nowskiej w zaleznosci od ksztattu i wielkosci przekroju

Rys. 3 przedstawia zalezno$¢ szybkosci odlewania
od ksztattu i wielkosci przekroju wlewka. Srednie wy-
niki zestawiono dla stali z zasadowego pieca marte-
ncwskiego o punkcie topienia 1510 — 1525 C (grupa |l
w tablicy 111), odlewanej z dotu, temperatura lania
1590 C. Z rysunku wynika, ze:

1. szybko$¢ odlewania stali nieuspokojonej jest naj-
mniejsza na skutek wydzielania sie¢ gazéw ochra-
niajagcych powierzchnie stali,

2. szybko$¢ odlewania stali uspokojonej dla wlew-
kéw kwadratowych jest wieksza niz dla wlewkow
okragtych.

Im lepsza jest ochrona przed utlenianiem po-
wierzchni ptynnej stali, tym szybkos¢ odlewania moze
by¢ mniejsza. Wobec duzej rozpietosci szybkosci i tem-
peratury lania, zaleznych przede wszystkim od mniej
lub wiecej skutecznej ochrony powierzchni ptynnej
stali, doboér najodpowiedniejszych warunkéw odlewa-
nia danego gatunku stali i wlewka odbywa sie przez
zbadanie czestotliwosci wynikéw.

Na rys. 4 mamy przyktad ustalenia w ten sposéb
warunkéw odlewania dla stali grupy IV o punkcie
topienia 1475 — 1490 C, dla wlewka o$miobocznego
o $rednicy 970 mm, wagi okoto 15 t, odlewanego z goéry
sposobem lania ,S$lepego“, przez garniec wysokosci
300 mm. Ustalone w powyzszy sposéb szybkosci odle-
wania w zaleznosci od S$rednicy wlewka i skiadu stali
przedstawiono na rys. 5 Dane statystyczne zaczerp-
nieto ze stalowni martenowskiej posiadajacej piece
40-tonowe zasadowe i kwasne. Warunki odlewnicze
byty nastepujgce: kadz pojemnosci 40 t, wylew ma-
gnezytowy 0 25 mm, sposéb lania z géry przez garniec
wysokoséci 300 mm, wlewki o$mioboczne wagi od 5 do
35 t z nadstawkami i przykryciem blachg (odlewanie
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LSlepe®), lakier wlewnicowy aluminiowo-zywicowy. Ga-
tunki stali nalezg do grupy Ill, o punkcie topienia
okoto 1500 C, i skiladzie chemicznym podanym w tabli-
cy V. Temperatura spustu wynosita 1640 C, odlewania
1580 C, temperatura kadzi przed spustem 60— 100 C,
czas odstania 10— 15 minut.
Z przebiegu krzywych na rys. 5 wynika:
1. szybko$¢ podnoszenia sie stali we wlewnicy jest
rézna dla réznych gatunkéw stali wykazujacych
ten sam punkt topienia i stopien przegrzania,

iVgrupa stali opunkcie topienia 1475" - 1400 °
Stoi 0 15%Q, 35%Ni
Wysokos¢ wlewnicy 2250 mm

25 — "— garnca 300 mm
20
W
S5 ©o00 O® 0® 00 ©0
88888 oe
© ©00e® 888
7?8 30 32 34 36 4 16 1S 20 540 1560 1580 W00
Srednica wylewu Czas odlewania Temperaturo WC
garmca wmm nadstawkiwmm (flioptix)

Rys. 4. Ustalenie warunkéw wlewka osmiobocznego

o $rednicy 970 mm
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rs. 5. Szybko$¢ odlewania o$miobocznych wlewkow
w zaleznosci od s$rednicy wlewka i sktadu stali

Tablica V

Przecietny skiad chemiczny % Punkt

. Wyprawa P

Gatunek stali . ) topienia

c Mn Si S Cr Ni Mo preca oC

St C 45v. 61 0,45 0,70 0,25 0,03 0,03 — — — zasadowa 1497

Stal konstrukcyjna niklowa 045 060 025 0025 002 030 10 — ® 1493
Stal konstrukcyjna manga-

nowa 0,35 1,30 0,25 0,025 0,025 - - - kwasna 1500

Stal konstrukcyjna Cr-Ni-Mo 030 045 025 0015 0030 111 26 045 © 1497
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Stalownie ilosciowe USA

Sposéb odlewania:
z gory (bezposrednio w kadzi), bez ochrony

powierzchni stali

Szybko$¢ odlewania:
duza

Zalety:
1. niskie koszty urzadzen odlewniczych, robo-
cizny, materiatéw ogniotrwatych,
2. wysoka produkcja przy matym zapotrzebo-
waniu miejsca w hali

Wady:

1. maly stopien przegrzania, mniejsza czy-
stos¢ stali,

2. w waskim zakresie temperatur regulacja
przebiegu odlewania jest niemozliwa bez
ujemnego wplywu na jakos$¢ stali

3. ograniczenie stosowania lakieréw wlew-
nicowych

4. konieczno$¢ stosowania specjalnych wlew-
nic i doktadnych pomiaréw temperatur

5. mata wytrzymatos¢ wlewnic

2. szybko$¢ podnoszenia sie stali o podobnym skia-
dzie chemicznym, lecz réznego pochodzenia
(z pieca zasadowego i kwasnego), jest roézna,

3. szybko$¢ podnoszenia sie stali jednego gatunku
i pochodzenia spada ze wzrostem $rednicy
wlewka,

4. ze wzrostem $rednicy wlewka powiekszaja sie
réznice szybkosci podnoszenia sie wszystkich
czterech badanych gatunkéw stali.

Na podstawie wynikéw badania krzywych czestotli-
wosci  przy ustalaniu najkorzystniejszych warunkéw
odlewania mozna okresli¢ wzajemna zalezno$¢ tempe-
ratury i szybkosci odlewania, a mianowicie: wzrostowi
temperatury odlewania odpowiada spadek szybkosci
podnoszenia sie stali.

Powiloka tlenkéw i $rodki dla ochrony
przed utlenieniem

Z rozwazan nad wzajemna zaleznoscig temperatury
i szybkosci odlewania wynika, ze wystepuje tu czynnik
bardzo wazny, a mianowicie tworzenie sie w czasie od-
lewlnia powtoki tlenkowej, ktéra przez swoj charakter
decydujaco wptywa na dobér tych czy innych szyb-
kosci odlewania. Od rodzaju bowiem i ilosci obecnych
w stali skltadnikéw gazowych, ich zdolnosci dyfuzyj-
nych, od cisnienia par metalowych, ich zachowania sie
w stosunku do otaczajgcej atmosfery zalezy zachowa-
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Tablica VI
Stalownie jakosciowe

Sposéb odlewania:
z gory lub z dotu, z ochrong przed utlenie-
niem, (,,$lepe” odlewanie)

Szybko$¢ odlewania:
mata

Zalety:
1. wysokie przegrzanie stali przy odlewaniu
powoduje wyzszy stopien czystosci wlewka
2. pewnos$¢ regulacji przebiegu odlewania
w duzym zakresie temperatur
3. wysoka jakos¢ stali
4. skuteczna kontrola jakosci przez stosowa-
nie kadzi posrednich i garncéw (wytopéw
metalurgicznie niepewnych nie da sie
w ten sposob rozlewac)
5. maty wybrak (0,2— 0,5%)
6. dobry uzysk
7. dobra wytrzymato$¢ wlewnic
Wady:
1. wysokie koszty urzadzenn odlewniczych, ro-
bccizny i materiatéw ogniotrwatych

nie sie ptynnej stali w czasie odlewania. Tlenki
tworzace sie w czasie odlewania porywmne sg przez
ptynng stal i jako wtracenia pogarszaja jej jakosc.
Stosowanie duzych szybkosci odlewania w celu unik-
nigcia powstawania tlenkéw (stalownie ilosciowe) ma
swoje ujemne strony: silniejsze wystepowanie peknigc,
jamy usadowej i likwacji. Specjalne sposoby odlewa-
nia w proézni czy gazie ochronnym nie moga by¢
w produkcji masowej wprowadzone na wiekszg skale.
Powodzenie ,S$lepego“ sposobu odlewania zalezy cd
dziatania ochronnego gazéw wydobywajgcych sie z la-
kieréow wlewnic.

Okoliczno$¢ ta doprowadzita do rozwoju za granicg
nc.wngo sposobu odlewania, polegajagcego na dodawaniu
do stali na krétko przed odlewaniem lub w czasie od-
lewania nieznacznych ilosci (rzedu 0,02%) niskotopli-
wych ciezkich metali, jak Pb, Bi, ktére dzieki ciaggte-
mu wydzielaniu sie ich par gwarantuja ochrone ptyn-
nej stali przed utlenieniem. W takich warunkach za-
chowanie nieznacznych szybkosci odlewania nie spra-
wia trudnosci. Uzyskuje sie przy tym znaczng poprawe
jakosci stali, poniewaz przeptukanie jej parami metali
zmniejsza wybitnie zawartos¢ gazéw w stali.

Wybor sposobu odlewania dla danej stalowni za-
lezy od wymagan jakosciowych i ekonomicznych.
Tablica VI obejmuje dwa skrajne sposoby odlewania,
stosowane na duza skale, i podaje ich zalety i wady.

St. Nowosielski
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Podniesienie trwatosci dynasowego sklepienia pieca martenowskiego
W hucie Krasnoje Sormowo na skutek niskiej i grzania pieca. Gdy sklepienie rosnie, zewnetrzne
trwatosci dynasowych sklepien piecéw martenowsknch, czesci cegiet sklepieniowych rozchodza sig, tworzac

wynoszacej przecietnie okolo 140 topdéw, postanowiono
przeprowadzi¢ pianowe badania i obserwacje wszyst-
kich czynnikéw mogacych mie¢ wpltyw na trwatosé
sklepien. W wyniku zmian, wprowadzonych na skutek
przeprowadzonych badan i obserwacji, udato sie zwiek-
szy¢ $rednig trwatos¢ wszystkich sklepien dynasowych
do 234 topdéw, za$ w poszczegolnych przypadkach osia-
gano trwato$¢ 350 — 390 topow.

Na trwatos$¢ sklepienia pieca martenowskiego maja
wptyw nastepujace czynniki: jakos¢ cegly dynasowej,
gatunek wytapianej stali, przepisy cieplne prowadze-
nia topéw, konserwacja sklepienia, przeprowadzenie
we wilasciwym czasie napraw w ruchu na goraco oraz
konstrukcja sklepienia. Wszystkie te jednak czynniki
wystepuja roéwnoczes$nie, trudno wiec ustali¢ wplyw
kazdego z nich osobno. Pomimo to wplyw niektérych
z tych czynnikéw zostat przy badaniach wyelimino-
wany i uchwycony.

Normalne zuzycie dynasowego sklepienia zachodzi
w ten sposéb, ze dolne czesci cegiet (od strony prze-
strzeni roboczej pieca) rozpuszczaja sie na skutek
krazenia w porach cegiet krzemianéw. W okresie tado-
wania wsadu, tzn. gdy temperatura w przestrzeni
roboczej pieca jest najnizsza, tlenki trafiajgce na skle-
pienie tworza krzemiany, podnoszace si¢ stopniowo po
kapilarach w gtab cegiet. Krzemiany, ktére przenik-
nely juz w glab cegiet, przy podniesieniu sie tempe-
ratury pieca w koricowym okresie topienia oraz w cza-
sie Swiezenia, topia sie i splywaja na zewnatrz, roz-
puszczajac przy tym krystobalit- cegiet dynasowych.

Najwieksze zuzycie sklepienia w wyzej opisany
sposéb nastepuje w okresie $wiezenia i wykonczania.
Z tego tez wzgledu te topy, ktére z powoddéw techno-
logicznych muszg mie¢ dtuzszy okres s$wiezenia i wy-
konczania, wywieraja znaczny wpltyw na trwatos¢ skle-
pienia dynasowego.

Nastepnym czynnikiem, wywierajacym znaczny
wpltyw na trwato$¢ sklepienia dynasowego, jest wias-
ciwa jego konserwacja od samego poczatku, tzn. od
chwili uruchomienia pieca oraz podczas catej kampanii
pieca. Podczas murowania sklepienia w okresie na-
prawy gtéwnej, poszczegélne cegly sklepienia winny
by¢ dobrze do siebie dopasowane, aby nie tworzyty
szczelin na wylot, gdyz w przeciwnym wypadku naj-
mniejsze juz miejscowe nadpalenie wywotaé moze
szybkie zuzycie calego sklepienia. Jednak szczeliny na
wylot moga utworzy¢ sie nawet przy wihasciwym wy-
murowaniu sklepienia, a mianowicie podczas suszenia
Stal 6

1 Judin E., Skworcow A.:

(1946), str. 153.

Kuzielew M.,

szczeliny, wewnetrzne natomiast czesci cegiet, od strony
przestrzeni roboczej, pod wpltywem wzrostu tempera-
tury rozszerzajg sie i tak silnie na siebie naciskaja,
ze ich dolne krawedzie czesto $cinajg sie na skutek
nadmiernego nacisku. W ten spos6b tatwo moga utwo-
rzy¢ sie szczeliny na wylot. Aby zabezpieczy¢ sklepienie
przed przedwczesnym zuzyciem, spowodowanym przez
istniejace od razu lub utworzone podczas grzania pieca
szczeliny, nalezy je zala¢ gestym roztworem maki dy-

nasowej w wodzie, wedlug nastepujgcego przepisu:
maki dynasowej o granulacji 02— 05 mm 95 %
mielonej gliny ogniotrwatej 5,

Dodatek wody wynosi 500 1 na 1 m3 mieszaniny.

Roztworem tym nalezy zala¢ wszystkie widoczne
szczeliny na 3— 4 godziny przed zdjeciem rusztowania
po wymurowaniu sklepienia.

Dalsza konserwacja sklepienia polega na zasypaniu
maka dynasowg wszystkich szczelin na sklepieniu, za-
obserwowanych po wykonaniu pierwszych 8 — 10 to-
péw od uruchomienia pieca. W czasie calej kampanii
pieca nalezy réwniez bacznie obserwowac¢ stan skle-
pienia i wszystkie tworzace sie szczeliny natychmiast
zasypywac¢ doktadnie maka dynasowa. Taka konser-
wacja sklepienia znacznie zwieksza jego trwatosc.

Konstrukcja pieca wywiera réwniez znaczny wptyw
na trwatos¢ sklepienia. Na podstawie przeprowadzo-
nych badan i obserwacji zmieniono nastepujgce ele-
menty konstrukcyjne pieca:

a. Zwiekszono powierzchnie przekroju przewodéw
pionowych — stosunek powierzchni przekroju
dwéch  pionowych przewodéw do powierzchni
trzonu pieca zostat powiekszony prawie dwukrot-
nie w poréwnaniu ze stosunkiem dotychczaso-
wym.

b. Znacznie zwiekszono szeroko$¢ wylotéw ciggéw
gazowych w glowicach pieca. Szerokos¢ ta po-
winna wynosi¢ najmniej 0,5, a nawet 0,65 sze-
rokosci pieca.

c. Stosunek strzatki luku sklepienia do jego cie-
ciwy powinien wynosi¢ od 1:6 do 1:6,5.

Powyzsze zmiany konstrukcyjne w duzym stopniu
przyczynity sie do znacznego zwiekszenia trwatosci
sklepien dynasowych na tej hucie. 2

2 Nalezy zwréci¢ uwage, ze autorzy w swej pracy

nie uwzglednili takiego waznego czynnika, jakim jest
utrzymanie statego Kkierunku i natezenia strumienia
gazu, co osigga sie przez wiasciwg konserwacje ciggéow
gazowych oraz zagadnienia stosowania sklepien zebro-
wanych (Ortha). (Przyp. referenta).

K. Radzwicki

Budowa 1 wtasnosci stali nieuspokojonej z podwyzszong zawartoscig chromu 1

Stosowanie w czasie wojny ziomu niewiadomego
mskladu i pochodzenia czesto prowadzito do znacznego
podniesienia zawarto$ci chromu w stali nieuspokojonej.
Utarto sie przekonanie, ze w stali nieuspokojonej
zawarto$¢ chromu w ilosci ponad 0,15 % wywiera
ujemny wpltyw na wrzenie stali we wlewnicach i po-
woduje powstawanie plytkiego wienca pecherzy pod-
skoérnych.

Doktadne wyjasnienie tego zagadnienia ma duze
znaczenie dlatego, ze pewne podwyzszenie zawartosci
chromu i miedzi w stali nieuspokojonej znacznie pod-
Stal

1 Dubrow N.: 6 (1946), str. 85.

nosi jej wiasnosci antykorozyjne, co w wielu wypad-
kach jest bardzo pozadane (blacha na krycie dachéw
itp.).

W hucie Atapajewskiej przy wytapianiu stali nie-
uspokojonej z wojennego zlomu zawsze stosowano sig
do istniejgcego przepisu, ograniczajgcego zawartosc
chromu w stali nieuspokojonej ponizej 0,20%, przy
zawartosci wegla w stali ponad 0,18 %, oraz do maks.
0,15 % Cr, przy zawartosci wegla w stali ponizej
0,18 %.

Ze wzgledu na stosunkowo niski udziat we wsadzie
suréwki martenowskiej (okoto 33 %), nie stosowano
dodatku rudy zelaznej do wsadu, wobec czego kapiel
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stalowa po roztopieniu zawierata znaczne ilosci chro-
mu, najczesciej 0,20 — 0,25 %, a w niektérych wypad-
kach nawet do 0,35 % Cr. By obnizy¢ zawarto$¢ chro-
mu w gotowej stali zgodnie z przepisem ponizej 0,15 %
nalezalo wiec przeprowadzi¢ bardzo energiczne $wie-
zenie w celu wypalenia chromu oraz co najmniej dwa
razy Scigga¢ zuzel Swiezacy. Wymagato to znacznie
zwiekszonego zuzycia materiatbw pomocniczych oraz
przedtuzato czas trwania topu.

Dla wyjasnienia wpltywu podwyzszonej zawartosci
chromu w stali nieuspokojonej na budowe wlewka,
przeprowadzono badania pieciu wytopdéw o zawartosci
chromu: 0,25, 0,26, 0,27, 0,30 i 0,47 %.

W celu ustalenia rozkiadu pecherzy podskérnych
i wewnetrznych we wlewkach wykonano podtuzne prze-
cigcia wlewkéw, po jednym z kazdego wytopu. W wy-
niku przeprowadzonych badan ustalono, ze topy odlane
przy wyzszych temperaturach wykazywaly lepszy roz-
ktad pecherzy podskérnych oraz mata ilos¢ pecherzy
wewnetrznych, natomiast topy odlane przy normalnych
(nizszych) temperaturach posiadaty rozktad pecherzy
podskérnych znacznie plytszy oraz znacznag ilos¢ pe-
cherzy wewnetrznych.

Z powyzszego wynika, ze .stal nieuspokojona o pod-
wyzszonej zawartosci chromu z reguly nalezy odlewac
przy temperaturach nieco wyzszych (1510 — 1520 C)
niz normalnie.

Wrzenie we wlewnicach stali o podwyzszonej za-
wartosci chromu jest niezbyt energiczne. W celu
uzyskania lepszego wrzenia malezy obnizy¢ zawartosé
manganu w stali do 0,25 do 0,30 %.

HUTNIK
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Badania makrobudowy stali nieuspokojonej z pod-
wyzszong zawartoscia chromu wykazaty strukture na
og6t drobnoziarnista oraz stabo zaznaczona strefe
transkrystalizacji.

Badania wiasnosci mechanicznych, przeprowadzone
na poprzecznych prébkach w stanie znormalizowanym,
wykazaty, ze wilasnosci stali nawet 2z zawartoscig
chromu 0,47 %, pod wzgledem ciggliwosci i plastycz-
nosci nie sg nizsze od takichze préb stali z zawartos-

cig tylko 0,10 % Cr. Wiasnosci mechaniczne stali nie-
uspokojonej z zawartoscia 0,47 % Cr w zupeinosci
odpowiadaja wymaganiom stawianym stali przezna-

czonej do gtebokiego ttoczenia.

Whnioski

1. Odlewanie stali nieuspokojonej z podwyzszong za-
wartosciag chromu nie przedstawia zadnych trudno-
Sci, pod warunkiem jednakze dobrego jej nagrzania.

2. W stali nieuspokojonej zawarto$¢ chromu do 0,27 %
nie wywierata zadnego ujemnego wplywu na roz-
ktad pecherzy podskérnych. W stalach, ktére za-
wieraty od 0,30 do 0,47 % chromu, wieniec pecherzy
podskérnych znagjdowat sie na glebokosci okoto 20 mm.

3. Zawarto$¢ chromu do 0,47 % nie wywotuje obnize-
nia wiasnosci plastycznych stali nieuspokojonej.

4. Likwacja chromu we wlewkach stali nieuspokojonej
z podwyzszong zawartos$cia chromu jest nieznaczna.

K. Radzwicki

WALCOWNICTWO

Postepy w dziedzinie zimnego walcowania tasmy stalowej w ostatnim dziesiecioleciul

Jednym z najbardziej charakterystycznych przeja-
woOw postepu w zimnym walcowaniu tasm jest stale
zwiekszanie szerokosci walcowanej tasmy. Na przeto-
mie naszego stulecia walcowano tasmy o szerokosci
dochodzacej do 300 mm, w roku 1920 do 600 mm,
w siedem lat potem szeroko$¢ tasmy zimnowalcowanej
doszta do 1200 mm, w roku 1932 osiggneta 1800 mm,
dzisiaj za$ istnieja juz walcownie zimne walcujgce
sposobem rulonowym tasmy szerokosci do 2500 mm.
Ciezar walcowanych rulonéw dochodzi przy tym do
15 ton. Jak wazne jest to osiggnigecie, chocby tylko
ze wzgledu na koszty robocizny, Swiadczy okolicznosc,
ze wydajnos¢ w kg/roboczogodzing przy nowoczesnym
sposobie walcowania rulonowego jest 5 do 10 razy
wyzsza od wydajnosci przy walcowaniu blach w ar-
kuszach, wychodzac z platyn.

Tasmy te znajdujg szerokie zastosowanie przy
wyrobach gleboko ttoczonych (karoserie samochodéw,
wyréb mebli), po ocynowaniu do wyrobu konserw
i wszelkich naczyn na $rodki spozywcze (konwie na
mleko, butelki do piwa). Tasmy ze stali nierdzewnych,
kwasoodpornych i ognioodpornych uzywa sie do wy-
robu urzadzen przemystowych (przemyst tekstylny,
fermentacyjny, chemiczny, elektrotechniczny) i 'sani-
tarnych (urzadzenia chirurgiczne, autoklawy, steryli-
zatory, obicia). Zimne walcowanie objetlo ostatnio
dziedzing blach i taSm platerowanych (bimetale) oraz
specjalnie wykonywanych blach i tasm z tworzyw wy-
kazujgcych znaczna gruboziarnisto$¢ (rdzenie trans-
formatoroéw).

Wszystkie te zdobycze sg wynikiem daleko idacych
usprawnienn i ulepszen sprzetu produkcyjnego walco-

1 A. Pomp: Stahl und Eisen 69 (1949), str. 863 do
879 (stron 16, 41 rysunkéw, 299 odsytaczy).

wni zimnych, opartych na najnowszych wynikach ba-
dan teoretyczno-naukowych i na modernizacji proceséw
wytwoérczych poszczegélnych odcinkéw produkceji, jak
wytrawianie, walcowanie, wykonczanie i obrdbka ciepl-
na, a dalej na celowym prowadzeniu prac przygoto-

wawczych i kontrolnych, dla calego cyklu produkcyj-
nego.

W dalszym ciggu oméwimy zdobycze i ulepszenia
w sprzecie uzywanym w poszczegllnych operacjach

zimnego walcowania tasm.

Urzadzenia wytrawialni. Wytrawianie szerokich go-
raco”valcowanych tasm, bedace najwazniejszym pro-
cesem przygotowawczym przed zimnym walcowaniem,
prowadzi sie dzisiaj w nowoczesnych zaktadach wy-
tgcznie sposobem ciggtym. Stosuje sie przy tym ogrze-
wanie kapieli przy pomocy podwodnych palnikéw ga-
zowych oraz wszelkiego rodzaju op6éznidcze «=(inhibito-
ry), zapobiegajace nadmiernemu wydzielaniu sie wol-
nego wodoru, co zmniejsza do minimum mozliwos¢
powstawania pecherzy wodorowych i tzw. kruchosci
wodorowej. Rys. 1 uwidocznia schemat ciggtego wy-
trawiania tasmy, zas na rys. 2 przedstawiono takie
urzadzenie dtugosci ponad 100 m dla tadmy szerokosci
1000 mm, o wydajnosci 250 t/godz.

Jako najnowsze metody usuwania zgorzeliny z tas-
my gorgcowalcowanej nalezy wymieni¢ metode elektro-

lityczng oraz redukcje tlenkéw gazami (20 % HC1,
40% CO., reszta N); w tej ostatniej metodzie tlenki
zelaza przeprowadza sie w lotne chlorki przy tempe-

raturze 550 do 750 C w piecach przelotowych dtu-
gosci 15 m z atmosferg o podanym wyzej skiadzie.
Tasdma przechodzi w nich z szybkoscig 38 m/min. Inny
spos6b polega na przepuszczaniu tasmy przez kapiel
roztopionej sody z zawartoscia 2 % wodorku sodu.
Zgorzelina redukuje sie w tej kapieli tworzac pyt,
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Rys.

ktéry usuwa sie badz przez zanurzanie tasmy we wo-
dzie, przy czym powstajaca para wodna usuwa go
mechanicznie, lub przez rozpuszczanie go w stabym
roztworze wodnym kwasu siarkowego, badz przez
szczotkowanie. Sposéb ten stosuje sie przede wszyst-
kim przy tasmach ze stali stopowej. Zaletami tej
metody sa: znaczne skrécenie procesu wytrawiania,
usuniecie szkodliwego wpltywu wodoru i unikniecie
.strat metalu.

2. Widok urzadzenia do ciaggtego wytrawiania
tasmy stalowej

Rys.

Urzadzenia walcownicze. Nowoczesne walcarki do
zimnego walcowania tasmy odznaczaja sie bardzo duza
wydajnoscia gotowej walcowanej tasmy na skutek
zastosowania duzych szybkosci walcowania z réwno-
czesnym stosowaniem duzych ' gniotéw, przy stosun-
kowo matym zuzyciu energii elektrycznej oraz zmniej-
szeniu wymiaréw i ciezaru urzadzen.

Zalety te osiagnieto zastepujac dawniej stosowane
walcarki duo z walcami o duzych Srednicach — wal-
carkami wielowalcowymi od trio i quarto poczawszy
az do dwudziestowalcowych, przy czym S$rednice wal-
coéw roboczych zmniejszono stopniowo do 3,5 mm.
Walce robocze wykonuje sie w ostatnich czasach ze
spiekanych weglikéw wolframu.

My$l zastosowania .wielowalcowych walcarek po-
wstata na skutek teoretycznego stwierdzenia, ze nacisk
jednostkowy oraz catkowity na walce podczas walco-
wania jest tym mniejszy, im mniejsza jest S$rednica
walca roboczego. Pierwsze walce oporowe maja zada-
nie usztywnienia ukladu walcéw roboczych, a dalsze®
walce oporowe (w walcarkach o$mio-, dwunasto-
i dwudziestowalcowych) stuzg do roztozenia powsta-
jacego w walcach roboczych znacznego nacisku na

w f

N
D6t wyréwnawczy
dlapetlitasmy

1. Schemat urzadzenia do ciagtego wytrawiania tasmy stalowej

odpowiedniag ilos¢ tozysk. Na rys. 3 przedstawiono
schemat utozenia walcéw' w walcarce dwunasto- i dwu-
dziestowalcowej. Walcarki tego typu stuza przewaznie /
do walcowania cienkich tasm ze stali stopowej. W dwu-
nastowalcowej walcarce typu Rohna przy walcach

Walcarka anunasronalcowo >Walcarka awudziestcmaicowa

Rys. 3. Schemat walcarek wielowalcowych
roboczych $rednicy 10 mm i diugosci 80' mm walcowac
mozna tasme do 0,01 mm, za$ na dwudziestowalcowej,
ktérej walce robocze maja $rednice 3,5 mm, osiagnieto
grubos$¢ walcowanej tasmy do 0,005 mm. Rys. 4 przed-
stawia walcarke zwrotng' dwudziestowalcowa typu
Rohna do walcowania tasmy szerokosci do 700 mm.
Walcuje sie na niej taSme ze stali nierdzewnej (18 %
Cr«i 8% Ni) z grubosci 3 mm do 0,4 mm w 12 prze-
pustach, bez miedzyoperacyjnej zmiekczajacej obroébki
cieplnei.

Rys. 4. Dwudziestowalcowag walcarka Rohna dla tasm
szerokosci 700 mm

Najnowszym typem walcarki dwudziestowalcowej
jest walcarka Sedzimira (rys. 5), posiadajgca walce
robocze Srednicy 38 mm wykonane ze spiekanych we-
glikbw wolframu. Napedzany jest pierwszy rzad wal-
cow oporowych o S$rednicy 225 mm; zewnetrzne walce
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Rys. 5. Widok walcarki Sedzimira

oporowe o S$rednicy 300 mm osadzone sg na mimosro-
dowych czopach i stuza réwnocze$nie do nastawiania
odstepéw walcéw roboczych. Na tej walcarce mozna
walcowaé tasmy szerokosci do 920 mm i grubosci od
0,004 do 0,078 mm ze stali nierdzewnej, wysokoweglo-
wej i wszystkich takich, ktérych walcowanie na zimno
nastrecza jakiekolwiek trudnosci. Silnik napedowy
posiada moc 400 KM, przy 500 — 1000 obr/min, za$
silniki napedzajace bebny nawijajace maja moc po
300 KM. Walcarka jest zwrotna i mozna ja stosowac
pojedynczo lub w ukladzie tandem (kilka walcarek
ustawionych po sobie). Predkos¢ walcowania wynosi

7=Walcarka czterowalcona
2 “Walcarka Sedzimira

Rys. 6. Stosunek wielkosci walcarki Sedzimira
do normalnej walcarki quarto

Rys. 8. Walcarka Simona
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70.— 150
walcarki

rn/rnin. Rys. 6 wykazuje stosunek wielkosci
Sedzimira do normalnej walcarki quarto.

Do walcowania tasmy grubosci okoto 0,01 mm,,
o szczeg6lnie waskich tolerancjach, skonstruowat Se-
dzimir walcarke matych rozmiaréw, ktérej czesci szli-
fowane sg z dokltadnoscig do 0,0025 mm. Przy walcach
roboczych o $rednicy 12 mm walcuje sie na niej tasme
ze specjalnego stopu do celéow magnetycznych (Hi-
pereo) z grubosci 0,65 na 0,01 mm w 7 przepustach.

Znane walcarki Steckela, w ktérych tasma prze-
chodzita przez nienapedzane walce, nawijajac sie na
napedzane bebny, a wiec podlegata raczej procesowi
ciggnienia, zmodyfikowano ostatnio stosujgc walce na-
pedzane i przeciwciag.

Ze specjalnych typéw walcarek wymieni¢ nalezy
walcarke Amerykanina Krausego (rys. 7), ktorej
walce robocze umieszczone sa luzno na tloku, poru-
szajagcym sie w cylindrze o zbieznych $cianach pozio-
mych, przy czym tasma walcowana jest skokami spo-

Rys. 7. Walcarka Krausego

sobem pielgrzymowym. Urzadzenie to pozwala przy
walcach S$rednicy 105 mm walcowaé¢ tasme stalowag
z 6 mm na 0,6 mm (zgniot 90%) w jednym przepu$-
cie. Stosuje sie je jednak przewaznie do walcowania
metali niezelaznych.

Rys. 8 przedstawia walcarke Simona. Jest to wal-
carka quarto o walcach roboczych $rednicy 38 mm
i dlugosci 400 mm, oraz walcach oporowych S$rednicy
200 mm. Napedzane sa tylko walce oporowe, tasma
za$ jest przeciggana przez walce z szybkoscig wieksza
niz predko$¢ obwodowa walcéw. Przy walcowaniu
-walce robocze przesuwajg sie wzdluz ich osi, gorny

RN 1

[ T4

Silnik napedowy 600 KM
2 Silniki przyrzadéw,nawijajacyenpo 200 KM kazdy

* Walce napedzane Srednica beczki 300mm

Rys. 9. Schemat walcarki Y
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w lewo, a réwnocze$nie dolny w prawo, i na odwroét,
co daje w wyniku tasme oraz walce doktadnie pole-
rowane.

Na koniec nalezy wspomnie¢ jeszcze o jednym typie
walcarki siedmiowalcowej, ktorej walce utozone sag
w postaci litery Y (rys. 9 i 10). Walcuje sie na niegj
tasme stalowg grubosci 0,76 mm, wychodzac z grubo-
Sci 3,3 mm w 4 przepustach przy predkosci walcowa-
nia 3— 6 m/sek.

Przy masowej produkcji celem zwigkszenia wydaj-
stosuje sie
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eja ma obejmowac szeroki asortyment wymiarowy, lub
kilka walcarek quarto ustawionych po sobie, w ktérych
walcuje sie tasme sposobem ciggtym (rys. 11).

Urzadzenia wykonczajgce. Do wygtadzania blach
w arkuszach uzywa sie zwyczajnych walcarek duo,
na ktérych wygtadza sie blachy przy zgniocie okoto
2—5%

Do wygtadzania tasm zastosowano ostatnio wal-
carke podwéjne duo ,Uni4 (rys. 12), w ktérej nape-
dzany jest dolny walec goérnego duo i gorny dolnego
duo. Tasma stalowa, przechodzac przez walce, oprocz
gniotu podlega rozcigganiu. Zuzycie energii przy wy-
gtadzaniu ze zgniotem 4% (z 0,25 na 0,24 mm) wy-
nosi tu 1,7 kWh, podczas gdy w dotychczas uzywanych
walcarkach gtadzacych wynosito ono przy tych samych
warunkach 15 kWh.

Wraz ze wzrostem szerokosci walcowanej tasmy
doznaty ulepszania nozyce do podiuznego ciecia tasmy
i do przecinania jej na arkusze z rdéwnoczesnym pro-
stowaniem. Urzgdzenie takie, przedstawione na rys. 13,
przeznaczone jest do wykonczania tasm stalowych
szerokosci do 900 mm w rulonach o ciezarze do 3 t.
Szybkos$¢ posuwu tasmy mozna zmienia¢ w granicach
od 13 do 90 m/min. Diugos¢ cietych arkuszy waha sie
w granicach od 300 do 1300 mm. Urzadzenie to jest
ciggte i skltada sie z nastepujacych czesci:

a. rozwijarki z dwoma stozkowymi bebnami;

b. nozycy do obcinania brzegéw tasmy i do ciecia

wzdtuz na pasy;

c. nawijarki, nawijajacej przeciete pasy tasmy;

d. nosnika tasmy umieszczonego za nozyca kraz-

kowa, na ktorym tasma tworzy petle; stuzy on

Rys. 11. Zesp6t tandem trzech walcarek czterowalcowych

nosci zimnych walcowni tasmy szerokiej
walcarki quarto, pojedyncze, nawrotne, jezeli produk-
Rys. 10. Widok walcarki Y
Napedzane
silnikiem
Do zwnijarki

Rys. 12. Wygtadzarka (drezyrka) ,UnD

Rys. 13. Nozyca

i przecinarka do tasmy stalowej
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do regulowania predkosci postepu tasmy w po-
szczegblnych czesciach urzadzenia za pomoca
przekaznikéw elektrycznych;

e. wielowatkowej prostownicy z nozyca latajaca,
gdzie tasma po wyprostowaniu cieta jest samo-
czynnie na zadane dtugosci przez odpowiednie
nastawienie nozycy;

f. transportera doprowadzajgcego pociete arkusze
blachy do urzadzenia ukladajgcego je w stosy;

g. urzadzenia do ukfadania blach w stosy z na-
stawiang odbojnica i transporterem odprowadza-
jacym utozone stosy blach.

Wydajnos¢ catejv maszyny wynosi
24 godziny.

Urzadzenia do wyzarzania tasmy. Wyzarzanie tas-
my stalowej w kregach i rulonach przeprowadza sie
w piecach garnkowych lub kotpakowych; sg one wy-
pierane ostatnio coraz bardziej przez urzadzenia do
zarzenia cigglego w postaci piecéw wiezowych lub pie-
céw o poziomym biegu tasmy. Piece tego typu nabraty
szczegblnego znaczenia, gdy stwierdzono doswiadczal-
nie, ze do przeprowadzenia rekrystalizacji tasmy
zimnowalcowanej nie potrzeba wcale diugotrwatego
zarzenia. Wystarcza Kilkuminutowe przetrzymanie
tasmy w temperaturach powyzej 650 C, aby odzyskala
ona z powrotem zdolno$s¢ do plastycznej obrébki na
zimno.

Poza oszczednoscig czasu i wieksza wydajnoscig
zarzenie sposobem cigglym ma jeszcze i te wyzszos¢
nad zarzeniem tasmy w rulonach, ze tasma w piecu
cigglym ogrzewa sie i stygnie rownomiernie na calej
dtugosci; natomiast w ogrzewanym lub chtodzonym
rulonie ciepto przenika z warstw zewnetrznych do
wewnetrznych tasmy i na odwrdét, wskutek czego wy-
kazuje ona rézne wiasnosci na swej diugosci.. Norma-
lizowanie i hartowanie tasmy jest mozliwe jedynie
w piecach o przepltywie ciggtym. Roéwniez ulepszanie
tasmy ze stali austenitycznej przeprowadza sie wy-
tacznie .w takich piecach.

Na rys. 14 przedstawiony jest piec wiezowy do
ciggtego zarzenia i normalizowania, przy czym dzigki
utozeniu tasmy przed przestrzenig zarzenia w kilka
petli dtugosci do 36 m, ktére mozna dowolnie skracac
lub wydtuzaé, bieg, taSmy w przestrzeni ogrzewanej
nie przerywa sie nawet w chwili zaktadania i zdej-
mowania rulonéw lub spawania koncéw tasmy. W pie-
cu tym mozna zarzy¢ tasme grubosci od 0,22 do 1,8 mm
i szerokosci do 1018 mm przy predkosci przesuwania
sie taSmy od 0,38 do 1,52 mi/sek.

80— 100 t na
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Podobny piec z odzyskiem ciepta przedstawia rys.
15. Tasma rozwija sie z bebna a, przechodzi przez
rolki transportowe b i kierownicza c do komory wstep-
nej d, skad po przejsciu nad napedzang rolkg magne-
tyczng e przechodzi przez zawoér goérny / do komory
wymiany ciepta g. Stad przez zawoér dolny / dostaje
sie¢ do przestrzeni grzewczej h, ogrzewanej zwojami
grzewczymi i, tworzac petle X Po przejéciu z powro-
tem przez otwér dolny / oddaje nastepnie cze$¢ swego
ciepta w przestrzeni g wstepujacej zimnej tasmie,
przebiegajacej w odwrotnym kierunku i mingwszy za-
wor goérny f, przechodzi ponad rolka magnetycznag |,
a zmieniwszy kierunek na rolce m, przechodzi do prze-
strzeni chltodzacej n, po czym nawija sie na beben o.
Dtugos¢ petli k w przestrzeni grzewczej h reguluje
sie automatycznie za pomoca fotokomoérek g ir, ktdre
przy pomocy przekaznikéw zmieniaja ilos¢ obrotéw
silnika elektrycznego p, napedzajgcego rolke magne-
tyczng e, tak diugo, az petla osiagnie przepisana dtu-
gos¢. Fotokomoérka gbérna zaczyna dziataé, gdy petla
tasmy jest za krotka, za$ fotokomoérka dolna, gdy jest
ona za diuga.

Gaz ochronny, zapobiegajacy powstaniu zgorzeliny
na powierzchni tasmy wchodzi rurg s i wychodzi
otworami t. Jako gaz ochronny stosuje sie przewaznie
czeSciowo spalony gaz Swietlny, rzadziej wodor lub
azot. W matych piecach stosuje sie do tych samych
celéw proéznie.

Osprzet i przyrzady pomiarowe. Nastawianie od-
legtosci miedzy walcami, ktére odbywato sie w wal-
carkach starego typu za pomoca klucza przez uderza-
nie miotem, przeprowadza sie¢ w walcarkach nowego
typu mechanicznie przy pomocy silnikéw elektrycz-
nych, niekiedy automatycznie przez przekazniki, otrzy-
mujace podniety od przyrzadu stale mierzacego gru-
bos¢ walcowanej tasmy. Stosuje sie takze waty mimo-
Sroaowe, na ktérych osadzone sg walce lub tozyska
oporowe, ktére przez przekrecanie zmieniajg odlegtosé
walcéw (walcarki systemu Terpe i Sedzimira).

Do mierzenia grubosci tasmy przy wiekszych szyb-
kosciach walcowania nie wystarcza mikromierz reczny.
Uzywa sie do tego celu przyrzadéw mierzacych gru-

Rys. 15. Piec wiezowy do zarzenia

tasmy z odzyskiem'ciepta
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Rys. 16. Przyrzad do mierzenia grubosci tasmy

b6s¢ w czasie walcowania mechanicznie, za pomoca
dwéch  rolek, miedzy ktérymi przechodzi tasma, lub
elektrycznie, przy czym czeéci aparatu nie dotykaja
tasmy w czasie pomiaru. W uzyciu sg takze przyrzady
dziatajagce za pomoca promieni Roéntgena. Rys. 16
przedstawia przyrzagd mechaniczny, w ktérym rolki
$lizgajace sie po tasmie wywotujg zmienne natezenie
pola magnetycznego miedzy dwoma cewkami i wychy-
lenie igty czulego galwanometru, wyskalowanego
wprost w grubosciach tasmy.

W celu ustalenia nacisku na walce przytwierdza
sie do stojaka walcarki odpowiedni przyrzad, wyka-

>*Przyrzad pomiarowy g =Przyrzadpiszacy

» odbiorczy 5=Pretpomiarony

{ -Wzmacniacz § =Glowica pomiarowa
3 =Przyrzadwskazujacy

Rys. 17. Przyrzad do mierzenia nacisku na walce
ze sprawdzianem Eltasa

Rys. 18. Schemat przyrzadu do mierzenia sity naciaggu
tasmy
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zujacy nacisk walca na podstawie elastycznego wydtu-
zenia stojaka walcarki w czasie walcowania. Schemat
takiego przyrzadu pokazuje rys. 17.

Walcarki walcujgce tasme z naciggiem lub prze-
ciwciggiem, posiadaja przyrzady do mierzenia sity tego
naciggu. Rys. 18 przedstawia schemat dziatania elek-
trycznego przyrzadu do mierzenia naciggu tasmy.
Tasma naciska na rolke umieszczona na ramieniu
sprezynujacym, ktéra z kolei zmienia natezenie pola
magnetycznego przez zwiekszanie Ilub zmniejszanie
szczeliny miedzy magnesami z nawinietymi cewkami
a ruchomym zwieraczem. Wielko$¢ réznicy pradow,
powstajacych w cewkach, proporcjonalna jest do na-
cisku tasmy. Nacigg tasmy odczytuje sie z odchylenia
igly odpowiednio wycechowanego galwanometru. Prady
w cewkach przy poziomym potozeniu ruchomego zwie-
racza znoszg sie, a wskazowka, bedac w potozeniu
zerowym, wskazuje, ze naciagu w tasmie nie ma.

Inny przyrzad do mierzenia i regulowania naciggu
tasmy przedstawia rys. 19. Miedzy dwoma walcarkami
znajdujg sie dwie nieruchome rolki, miedzy ktérymi
porusza sie trzecia rolka ruchoma, sprzezona z tiokiem

Rys. 19. Regulator naciggu tasmy

cylindra. 'Ttok pod wptywem ci$nienia w cylindrze
obniza ruchoma rolke, tworzac w tasmie petle. Zmiany
sity naciggu tasmy powoduja zmiane potozenia rolki
ruchomej, ktérej ruch przenosi sie za pomoca zebatki
do automatycznego regulatora naciagu.

Jako$¢ walcéw ma przy zimnym walcowaniu ogro-
mne znaczenie, gdyz od niej zalezy jakos$¢ i wyglad
zewnetrzny walcowanej tasmy. Walce robocze wyko-
nuje sie wylacznie ze stali kutej -w stanie hartowa-
nym, natomiast walce oporowe wykonuje sie badz jako
kute, badz odlewane ze staliwa, W uzyciu sg takze
walce oporowe w postaci stalowych watéw z .nasadzong
na gorgco odlang beczka. WTalec taki tgczy duzg wy-
trzymato$¢ rdzenia z duza twardoscia powierzchni
walca oporowego. Do powierzchniowego hartowania
walcOw stosuje sie obecnie nagrzewanie indukcyjne.
Walce robocze matych rozmiaréw' uzywane w walcar-
kach wielowalcowych wykonuje sie ze spiekanych
weglikéw  wolframu.

Podczas gdy w dawnych wmicarkach wode do chio-
dzenia wBlcéw doprowadzano do wydrgzonego w wral-
cach otworu, w walcarkach szybkobieznych dla szero-
kiej tasmy stosuje sie chtodzenie wBlcéw od zewnatrz,
chtodzac walce oporowe emulsjg wodng odpowiednich
olejéw, a skuteczniej jeszcze przez prowadzenie wal-
cowania w kapieli emulsji optywajacej whlee robocze

i taSme walcowmna.
A. Stanislawski
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METALOZNAWSTWO

Wielko$¢ ziarna w stali na osie 1

Przy kontroli produkcji stali weglowej na osie dla
wagonéw i parowozéw zauwazono, ze okre$lenie wiel-
kosci ziarn przy ocenie wytopu nie zawsze zgadza sie
z probami wycietymi z gotowych osi. Stwierdzono
przypadki, ze préba z oceny wytopu wynosita 5— 6,
a proby z gotowych osi wykazaty ziarna w granicach
2— 5.

Wynikatoby stad, ze na wielko$¢ ziarna w stali
maja wpltyw nie tylko procesy metalurgiczne przy
wytapianiu stali, lecz réwniez i inne czynniki w okre-
sie dalszego przerobu stali. Tymi czynnikami przy
produkcji osi mogg by¢: niejednorodno$¢ wlewkow,
rézny stopien przekucia préb i samych osi, procesy
nagrzewania i ochtadzania stali przy kuciu i obrébce
cieplnej,

W celu ustalenia wptywu tych czynnikéw na wiel-
ko$¢ ziarna przeprowadzono badania wytopéw stali
weglowej o zawartosci 0,30 do 0,40 % C, przeznaczo-
nych do wyrobu osi wagonowych i parowozowych.
Wielko$¢ ziarna okre$lono metoda naweglania przy
temperaturach 925 i 975 C.

Wptyw niejednorodnosci wlewkéw. W celu ustale-
nia wplywu niejednorodnosci wlewkéw na wielko$é
ziarna przeprowadzono badania trzech wlewkéw o cie-
zarze 1150 kg w ten sposéb, ze proby do okreslenia
wielkosci ziarna pobierano w réznych miejscach z ca-
tej objetosci wlewka. Przedtem wlewki przecieto wzdtuz
w roéznych miejscach i zbadano mikrobudowe, skiad
chemiczny i rozklad wtracen niemetalicznych. Stwier-
dzono, ze stopien niejednorodnosci badanych wlewkow
byt zupelnie identyczny ze stopniem niejednorodnosci
normalnych zdrowych wlewkéw stali weglowej.

Prébki do okreslenia wielkosci ziarna pobrano ze
wszystkich stref krystalizacji oraz ze stref przejscio-
wych od powierzchni wlewka do jego $rodka, w pieciu
przekrojach prostopadtych do osi wlewka. Ze zbada-
nych trzech wlewkéw jeden posiadat ziarno grube, zas
dwa inne ziarno S$rednie. W calej objetosci wlewka
wielko$¢ ziarn we wszystkich wypadkach byta zupeinie
jednakowa i wynosita 1— 3 podiug skali ASTM we
wlewku o grubym ziarnie, za§ w dwéch innych wlew-
kach o $rednim ziarnie — 5, z niewielka iloscig ziarn
4 i 6.

Wplyw wstepnego przekucia. Zwiekszenie stopnia
przekucia stali sprzyja obnizeniu temperatury rozro-
stu ziarna. Wptyw stopnia przekucia sprawdzono na
duzych wlewkach na osie o ciezarze 1150 kg oraz na
matych wlewkach o ciezarze 50 kg. Duze wlewki pod-
dawano przerdbce plastycznej na goraco ze stopniem
przekucia od 2- do 9-krotnego. Okres$lenie wielkosci
ziarna po przekuciu przeprowadzono przez naweglenie
przy 925 C. Badania wykazaly, ze przy wszystkich
Stal 387.

W. Sagaradze: 6 (1946), str.

stosowanych stopniach przekucia wielko$¢ ziarna po-
zostawata ta sama i wynosita 5 podiug skali ASTM.

Wlewki 15 kg poddano intensywniejszemu przeku-
ciu, a 'mianowicie z przekroju kwadratowego 80 do
90 mm przekuto je na kwadrat 40, 30, 20 oraz 10 mm.
Otrzymano przy tym odpowiednio przekucia 4, 7, 16
i SO-krotne. Wielkos$¢ ziarna okreslono przez nawegle-
nie przy temperaturze 925 C oraz 975 C.

Badania wykazaty, ze dostrzegalny rozrost ziarn
przy 925 C zaczynat sie dopiero przy szesnastokrotnym
stopniu przekucia i wyzszym. W jednym tylko wy-
padku zaobserwowano rozrost ziarna po siedmiokrot-
nym przekuciu. Przy 975 C rozrost ziarna rozpoczyna
sie juz przy siedmiokrotnym stopniu przekucia. Pod-
niesienie stopnia przekucia obniza wiec temperature
rozrostu ziarna, zwilaszcza przy wytopach posiadaja-
cych skionnos$¢ do tego rozrostu.

Wptyw wstepnej obrdébki cieplnej. Celem zbadania
wptywu wstepnej obroébki cieplnej na wielko$¢ ziarna,
pi6by nagrzewano do 850, 950, 1050 i 1150 C i po
wytrzymaniu przy tej temperaturze w ciggu 10 minut,
ochtadzano w wodzie, na powietrzu oraz w piecu. Po
takiej obrébce cieplnej okresSlano wielko$¢ ziarna me-
toda naweglania przy 925 i 975 C.

Otrzymano wyniki nastepujace:

1. Nagrzewanie do temperatury 850 — 1150 C
i ochtadzanie w wodzie nie prowadzi do rozrostu
ziarna.

2. Nagrzewanie do temperatury 850 — 1150 C

i ochtadzanie na powietrzu obniza temperature
rozrostu ziarna przy nastepnym nagrzewaniu.
Czym nizsza byta temperatura wstepnego na-
grzewania, tym wiecej obniza sie temperatura
rozrostu ziarna.

3. Wstepne nagrzanie stali do 1150 C oraz powolne
ochtadzanie w piecu obniza temperature rozro-
stu ziarna przy nastgpnym nagrzewaniu.

Wyniki te pokrywaja sie catkowicie z wynikami
innych badaczy. Jak z powyzszego wynika, podstawo-
wym czynnikiem, wywierajagcym wpltyw na zmiane
temperatury rozrostu ziarna, jest stopien przekucia,
a zwlaszcza wstepna obrébka cieplna. Pod wplywem
witasnie tych czynnikéw powstata rozbieznos¢ w okres-
leniu wielkos$ci ziarna na prébach z wytopu oraz z po-
szczegblnych gotowych osi.

W poszczeg6lnych przypadkach wstepng obrébke
cieplng mozna zastosowa¢ do poprawienia stali o gru-
bym ziarnie. Zaleznie od rodzaju wytworéw, podwyz-
szenie temperatury rozrostu ziarna moze by¢ uzyskane
przez nagrzanie stali do wysokiej temperatury i szyb-
kie ochtodzenie lub przez dtuzsze przetrzymanie przy
temperaturze 675 — 700 C.

K. Radzwicki

ROZNE

Tlenh w hutnictwie

Produkcja taniego tlenu

W ostatnich latach obserwuje sie gwattowny wzrost
zastosOwariia tlenu do réznych celéw przemystowych,
zwigzanych ze znacznym obnizeniem jego dotychcza-
sowej wysokiej ceny. Przez wprowadzenie metody
Linde-Frankia z cyklem o niskim cisnieniu i po ulep-

szeniach w zakresie zmniejszenia strat w tym proce-
sie, zdoltano obnizy¢ przeszto dziesieciokrotnie koszty
produkcji czystego tlenu (1). W zwigzku z tym zuzy-
cie tlenu znacznie wzrasta. W Stanach Zjednoczonych
wynosito ono w 1939 roku 125 min. m3 a w roku 1944
osiggneto 510 min. m3 Powojenna konsumpcja (2)
w r. 1946 wynosita 310 min. m3 przy czym spozycie
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tlenu przez poszczegdlne gatezie przemystu USA wed-
tug danych firmy Linde Air Products Corp. przedsta-
wiato sie nastepujaco:
przemyst stalowy 40 %
budownictwo 25,

produkcja ztomu 8
chemikalia i paliwa ptynne 5,
przemyst samochodowy i lotniczy 4
medycyna i tlen do oddychania 3.,
inne przemysty 9,
rozne zastosowania 8 ,

razem 100 %

Z zestawienia widaé, ze przemyst stalowy zuzytko-
wuje najwieksza czes¢ wytwarzanego tlenu, totez po-
stepy w jego produkcji maja dla tego przemystu naj-
wieksze znaczenie. Znaczenie to wzrosto jeszcze bar-
dziej, odkad rozpoczeto stosowac¢ czysty tlen Ilub
wzbogacone w tlen powietrze w reakcjach metalur-
gicznych i w procesach spalania. Obecnie uzycie tlenu
na wielkg skale w przemysle hutniczym bedzie zalezato
przede wszystkim od szybkosci budowy ekonomicznych
urzadzen do produkcji taniego tlenu.

Do szybkiego rozwoju urzadzen do wytwarzania
tlenu przyczynity sie doswiadczenia z okresu ostatniej
wojny, w czasie ktérej stosowano tlen do réznorod-
nych celéw, jak naped todzi podwodnych, naped samo-
lotbw odrzutowych, zaopatrzenie samolotéw stratosfe-
rycznych i todzi podwodnych w tlen do oddychania,
naped pociskéw rakietowych, naprawy sprzetu wojen-
nego w polu, szybkie budownictwo okretowe.

W zwigzku z tym budowano przenosne, mozliwie
lekkie jednostki produkujgce tlen, montowane na sa-
mochodach, saniach (ZSRR), a nawet przystosowane
do przewozu samolotami; wydajnos$¢ ich wynosita 30 m3
tlenu wysokiej czystosci na godzine. Specjalnym za-
gadnieniem byto zbudowanie urzadzenia do produkcji
tlenu wysokiej czystosci do uzytku zatég samolotéw
bombowych, lecacych na duzych wysokosciach. Skon-
struowano do tego celu generator tlenowy o wydajno-
éci 4 m3tlenu 99,5 % na godzine, ktéry wazyt zaledwie
200 kg.

Wszystkie przodujgce panstwa przemystowe sg
wielce zainteresowane zagadnieniami zwigzanymi ze
stosowaniem tlenu w przemysle. W Zwigzku Radzieckim

wychodzi specjalne czasopismo fachowe Kistorod, po-
Swiecone zagadnieniom produkcji i1 uzycia tlenu.
Obszerne badania pod kierownictwem akademika

I. Bardina nad zastosowaniem tlenu w hutnictwie (3)
intensywne proby wytwarzania syntetycznych paliw
gazowych przy uzyciu tlenu oraz szerokie badania nad
spalaniem koksu w tlenie $wiadczg o tym, jak wielka
wage przywigzuje sie w Zwigzku Radzieckim do tych
probleméw. Potwierdza to réwniez fakt, ze nagrode
Stalina w roku 1949 otrzymat w dziale metalurgii
wiasnie |. Bardin za prace zwigzane ze stosowaniem
tlenu w procesach hutniczych.

Réwniez w dziedzinie wytwarzania tlenu Zwigzek
Radziecki jest dzisiaj panstwem przodujacym, gdyz
turboekspander Kapicy potrzebuje teoretycznie tylko
0,28 kWh/m3 tlenu i posiada sprawnos$¢ 81 — 83%, co
w poréwnaniu z cyklem Lindego, ktéry wymaga
0,445 kWh/3 i posiada sprawno$¢ 73 %, jest duzym po-
stepem.

Olbrzymi rozwdj w budowie wytwoérni tlenu, obser-
wowany po wojnie w Stanach Zjednoczonych, swiadczy
o coraz wiekszym zastosowaniu tego gazu. Obecnie
mwiekszo$¢ produkcji amerykanskiej pochodzi z czterech
wytworni o wydajnosci okoto 200 t i wielkiej wytworni
w Chicago, produkujacej 400 t tlenu dziennie. W bu-
dowie sa cztery fabryki wytwarzajace po 1000 t (4)
dziennie i olbrzymia wytwoérnia w Brownsville w Te-
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xas o wydajnosci 2000 t tlenu. Kilka *wytwdérni tlenu
zbudowano przy duzych zakltadach wielkopiecowych
i stalowniczych w celu produkcji tlenu do proceséw
metalurgicznych. Koszt tlenu do tych proceséw ma
wynosi¢ okoto 6 dolaréw za tone (1). Obecnie przemyst
amerykanski (5) przewiduje zwiekszenie uzycia tlenu
do wzbogacania powietrza i reakcji metalurgicznych
w produkcji suréwki i stali, spiekania rud siarczko-
wych, produkcji gazéw syntetycznych z paliw statych,
wytwarzania gazu miejskiego i réznych proceséw che-
micznych.

W Anglii zagadnienia stosowania tlenu w hutni-
ctwie s przedmiotem licznych prac. Szczegdlnie
w dziedzinie uzycia tlenu w konwertorze Tropenasa
osiggnieto powazne rezultaty w postaci podwojenia
wydajnosci i potanienia procesu (6). Opracowanie
przez British Oxygen Company metody otrzymywania
tlenu sposobem ,Rescol“ (7) udoskonalito produkcje
tlenu o Sredniej czystosci, zawierajacego 85 do 98 % O .

Francuzi (8) stosuja dmuch wzbogacony do wiel-
kiego pieca w eksperymentalnej hucie w Neuves
Maisons pod kierunkiem Institut de Recherche de la
Sidérurgie. Proby z wzbogacaniem dmuchu do konwer-
toréw tomasowskich, przeprowadzone w Senelle w po-
blizu Longwy, daty doskonate rezultaty. Przeprowa-
dzono takze badania nad stosowaniem tlenu w procesie
martenowskim w Pompey w poblizu Nancy oraz
Senelle i Basse Indre. Réwniez w dziedzinie produkcji
tlenu Francja nie pozostaje w tyle, poniewaz firma
L‘Air Liquide w Paryzu buduje wytwdrnie tlenu o wy-
dajnosci od 30 do 1000 ton tlenu dziennie.

Czesi przeprowadzajg proby stosowania tlenu
w piecu martenowskim w Zaktadach Witkowickich,
a w Kladnie w konwertorach tomasowskich.

Chociaz tlen mozna otrzymac¢ zaréwno przez elek-
trolize wody, jak i innymi metodami chemicznymi, to
jednak najwazniejszym sposobem otrzymywania tlenu
jest jego separacja z powietrza. Wszystkie procesy
separacji opieraja sie na dwoch zasadniczych i odreb-
nych fazach, a mianowicie: na skropleniu i frakcjono-
waniu. Skroplenia powietrza dokonuje sie zawsze przez
sprezenie i nastgpne ozigbienie przez rozprezanie. Nie-
kiedy stosuje sie dodatkowe ozigbianie, osiggane przez
wyparowanie jakiego$ tatwo skraplajgcego sie gazu,
jak amoniak lub freon (CCL2FJ.

W procesie wytwarzania tlenu istnieje szereg od-
mian, roézniacych sie od siebie wysokoscig cisnienia
i metodami sprezania, oczyszczaniem i ozigbianiem po-
wietrza, sposobami wymiany ciepta, sposobami rekty-
fikacji, wyparowywania i kondensacji. Najistotniejszg
réznica jest jednak stopien sprezania powietrza. Od
metod wymagajacych 200 at cisnienia potrafiono zej$¢
dc cisnienia 4,5 at, uzyskujac co prawda nieco nizszy
stopienn separacji. Teoretycznie przy separacji powie-
trza na tlen i azot potrzeba okoto 0,075 kWh na m8
gazowego tlenu, niezaleznie od procesu. Poniewaz jed-
nak sprawnos¢ procesu rektyfikacji, uzyskiwana
w praktyce, wynosi tylko 10 do 20 %, zaleznie od roz-
miaréw i typu urzadzenia, wiec rzeczywiste zuzycie
mocy waha sie od 0,375 do 0,75 kWh na m3 gazowego
tlenu.

Najtanszym i najlepiej nadajacym sie dla potrzeb
hutnictwa okazat sie proces Linde-Frankla o niskim
ci$nieniu, opracowany w roku 1932, pracujacy z za-
sadniczym cisnieniem 4,5 at (précz matej ilosci po-
wietrza, wynoszacej zaledwie 4 %, ktéra sie spreza do
200 at). Zapotrzebowanie mocy w tym procesie na
1 m3 tlenu wymosi 0,53 kWh, podczas gdy w danej
metodzie Lindego o wysokim cisnieniu zapotrzebowanie
to jest 2,5 razy wieksze. Amerykanie wprowadzili
w tej metodzie szereg ulepszenn, zmniejszajac straty
cieplne w poszczegolnych fazach procesu oraz zaste-
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pujac typowe dla metody Frankla regeneratory zwrot-
nymi wymiennikami ciepta.

Do uzytku przemystu stalowego wytwarza sie tlen
o dwoéch stopniach czystosci. Produkcja tlenu wysokiej
czystosci (99,5%) wymaga specjalnego wyposazenia,
aby usuna¢ praktycznie wszystek azot i argon. Pro-
dukcja tlenu niskiej czystosci (80 do 95 %) wymaga
prostszego urzadzenia i odbywa sie przy nizszych ci$-
nieniach.

Wydajno$¢ urzadzenia do produkcji tlenu zalezy
od jego wymiaréw objetosciowych, natomiast straty
cieplne zalezg od powierzchni i sga stosunkowo duzo
wieksze dla mniejszych wytwoérni niz dla wiekszych.
Wybér odpowiedniego cis$nienia, przy ktérym pracuje
urzadzenie, ma duzy wptyw na wielko$¢ wytwoérni.
Zmniejszenie cisSnienia powoduje powigkszenie wymia-
row urzadzenia. Mate wytwornie pracujag z regutly
przy wysokim cisnieniu, a duze wytwérnie wedtug
metod stosujgcych niskie cisnienie. Koszty produkcji
tlenu zmieniajag sie z wielkoscig wytworni, jej kon-
strukcja, warunkami pracy i kosztami energii. Przy-
blizone koszty inwestycyjne wytworni tlenowych oraz
koszty produkcji tlenu czystosci 90 % w zaleznosci od
zdolnoséci  produkcyjnej wytworni, pracujacej przy
niskim ciénieniu, podano w tabl. | (9). Koszty tlenu
w tym zestawieniu wydaja sie jednak zbyt niskie,
zwlaszcza, ze inne zrodia (10) podajag dla tlenu czys-
tosci 95 % znacznie wyzsze cyfry, co ilustruje tabl. II.

W literaturze amerykanskiej podano réwniez kilka
interesujacych szczegétébw na temat budowy wspom-
nianej juz wyzej wytworni-giganta w Brownsville.
Urzadzenie do wytwarzania tlenu sklada¢ sie ma
z dwoch jednostek o dziennej zdolnosci produkcyjnej
po 1000 ton tlenu czystosci 95 %. Kazda z tych jedno-
stek bedzie wymagata powierzchni 50 X 60 m. Ta
jedna wytwoérnia posiada¢ bedzie zdolno$¢ produkcyjng
rowng catkowitej produkcji tlenu Standéw Zjednoczo-
nych w roku 1947. Obstugiwa¢ bedzie ona fabryke
syntetycznej gazoliny, przy czym do produkcji tlenu
wykorzysta sie duze ilosci ciepta wywigzujace sie
w procesach syntezy. W poréwnaniu do tej olbrzymiej
wytwoérni stosunkowo mata jednostka, ktora produkuje
10 t tlenu czystosci 95 % na dzien, wymaga powierz-
chni o wymiarach 10 X 7,5 m i wazy ponizej 40 t.

Tablica |

Koszty produkcji tlenu o czystosci 90 %

Dzienna Koszty inwe- Koszt
zdolno$¢ produkcyjna stycyjne produkgji
wytworni tlenu
t m3 dolaréow dolarow/t
100 70 000 940 000 4,29
200 140 W00 1350 000 3,29
400 280 000 1900 000 2,59
600 420 000 2350 000 2,31
1000 700 000 2950 000 2,01

Transport tlenu ma wybitny wptyw na ksztattowa-
nie sie jego ceny. Tlen transportowany jest albo jako
ciecz, albo jako gaz. Transport stosunkowo matych
iloéci tlenu gazowego w butlach wymaga przewozenia
i zwrotu 7 kg naczynia na kazdy kg tlenu, nawet jesli
gaz jest pod cisnieniem 150 at. Ekonomiczniejsze jest
przewozenie tlenu w cysternach samochodowych i ko-
lejowych zawierajacych okoto 1200 kg gazu pod wy-
sokim cisnieniem. Stosuje sie takze cysterny kolejowe
przewozace ptynny tlen pod prawie atmosferycznym
cisnieniem, ktdére zawierajg okoto 30 t tlenu. Na punk-
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Tablica I
Koszty produkcji tlenu o czystosci 95 0

Dzienna

zdolno$¢ produkcyjna Koszt produkcji

tlenu dolaréw t

t m3

50 35 000 8,70—9,70
100 70 000 6,60— 7,40
250 175 000 4,94— 5,50
500 350 000 4,20— 4,46

cie odbioru tlen sie odparowuje i magazynuje pod
ci$nieniem 150 atr Ostatnio problem transportowania
rozwigzuje sie w ten sposob, ze wytwoérnie tlenu bu-
duje sie w poblizu duzych punktéw odbioru, do ktérych
doprowadza sie tlen rurociggami. Spos6b ten jest naj-
ekonomiczniejszy i nadaje sie nie tylko tam, gdzie
zuzywa sie bardzo duze ilosci tlenu, ale i tam, gdzie
odbiér jest niewielki, ale staty; doprowadzi to nie-
watpliwie do szybkiej rozbudowy olbrzymiej sieci wy-
tworni tlenowych.

Spalanie w tlenie lub w powietrzu wzbogaconym
w tlen

Przy spalaniu na 1 tone paliwa trzeba doprowadzi¢
okoto 12 ton powietrza lub 2,5 ton tlenu. W wypadku
uzycia czystego tlenu nie trzeba wiec wdmuchiwaé do
pieca 9,5 ton azotu, ktéry przechodzac przez piec za-
biera znaczne ilosci ciepta. Uzycie tlenu lub powietrza
wzbogaconego w tlen do spalania (11) powoduje przede
wszystkim zmniejszenie ilosci spalin i wzrost ich po-
jemnosci cieplnej. Wzrost pojemnosci cieplnej spalin
spowodowany takim spalaniem nie jest staty dla réz-
nych paliw: jest on wysoki dla wegla, $redni dla
wodoru i niski dla gazu wielkopiecowego i czadnico-
vlego. Rys. 1 podaje sktad spalin uzyskanych ze spa-
lenia plynnego paliwa weglowodorowego z powietrzem

Rys. 1. Skitad produktéw spalania, uzyskanych przez
spalenie ptynnego paliwa weglowodorowego z powie-
trzem wzbogaconym w tlen. Skala pétlogarytmiczna
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wzbogaconym w tlen, przy zalozeniu statej tempera-
tury 2500 C. Zawarto$¢ azotu spada, a wszystkich
innych gazéw wzrasta. Poglad, jakoby spalanie z tle-
nem roéwnato sie spalaniu 2z goretszym powietrzem,
jest wiec niestuszny.

Przy spalaniu paliw z powietrzem, temperatury
ptomienia nie przekraczaja zwykle 2000 C, natomiast
spalanie z tlenem daje temperatury o wiele wyzsze.
"W tych warunkach duza role odgrywa dysocjacja;
przeciwdziatajagca wzrostowi pojemnosci cieplnej spalin
przy 2500 C prawie potowa ilosci CO., jest zdysocjo-
wana, a powyzej 3000 C gtdwnymi produktami sg CO
i tlen atomowy. Podczas dysocjacji pary wodnej duzg
role odgrywa skiadnik OH, ktérego przy spalaniu
z tlenem jest od poczatku dysocjacji prawie tyle co
wodoru. Osobliwy ten gaz gra podobno decydujaca role

C

Rys. 2. Maksymalne temperatury spalania réznych
paliw przy uzyciu powietrza wzbogaconego w tlen
1 — koks, 2 — antracyt, 3 — wegiel bitumiczny, J =
gaz koksowy, 5 — lignit, 6 — drzewo, 7 — gaz gene-
ratorowy (wegiel), 8 —e gaz generatorowy (koks),
9 — gaz wielkopiecowy

Rys. 3. Temperatury spalania CO, CH4 i H,
przy uzyciu powietrza wzbogaconego w tlen

HUTNIK

Str. 473

w reakcji tancuchowej spalania. Rys. 2 (11) i 3 (12)
podaja maksymalne temperatury spalania dla zwyk-
tych paliw, przy réznych stopniach wzbogacania po-
wietrza w tlen. Jak wida¢ z rysunkéw, najwiekszy
efekt wzbogacenia wystepuje do 40 % tlenu.

Dodatek tlenu do dmuchu spowoduje réwniez wzrost
szybkosci spalania, ktéry wraz ze zmniejszong iloscig
spalin zwieksza intensywnos$¢ wywigzywania sie ciepta.
Rys. 4 podaje zmiang szybkosci spalania wodoru w za-
leznosci od wzbogacenia dmuchu w tlen.

Stopien wzbogacenia dmuchu w tlen przy spalaniu
zalezy od korzysci, wynikajacych z dodatku tlenu i od
kosztu tlenu. Mozna teoretycznie wykazaé, ze korzysci
te maleja ze wzrostem wzbogacenia powyzej zawarto-
Sci tlenu w powietrzu. Rys. 5 (13) podaje zaleznos$¢
pomiedzy temperaturg spalin, zawartoscig tlenu w dmu-
chu i zuzyciem paliwa przy spalaniu wegla na dwu-
tlenek wegla. Dla mniej egzotermicznej reakcji spala-
nia wegla na tlenek wegla, odpowiednie krzywe prze-
suniete sg na prawo i dlatego wpltyw wzbogacenia
tlenowego na przebieg tej reakcji jest wiegkszy.

Najwazniejsze korzysci, ktére sie osigga ze wzbo-
gacenia dmuchu w tlen, to wzrost sprawnosci cieplnej

0 20 40 60 60 VO
% wodoru w mieszaninie

Rys. 4. Szybkosci spalania wodoru jako funkcja
wzbogacania tlenowego

Rys. 5. Zalezno$¢ miedzy temperaturg spalin, zawar-
toscig tlenu w dmuchu i zuzyciem paliwa dla reakcji

c + oa= COa
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i zwiekszenie ilosci ciepta przeniesionego do wsadu.
Przy wysokich temperaturach konwekcja i przewod-
nictwo sg niewielkie w poréwnaniu z promieniowa-
niem. Promieniowanie wysoko zdysocjowanego gazu
jest prawdopodobnie znacznie wieksze anizeli wartosé
Wyliczona z przecietnej temperatury i skladu gazu.
Takze i przenoszenie ciepta przez konwekcje moze staé
sie bardzo znaczne w gazach wysoko zdysocjowanych.
Zasadnicze wiec korzysci wyptywajace ze spalania
W tlenie sg nastepujace:
1. wzrost sprawnosci cieplnej,
2. wzrost temperatury,
3. przys$pieszenie procesow’,
4. podwyzszenie wartosci opatowej gazéw wytwa-
rzanych przy niezupelnym spalaniu (wielkopie-
cowego, czadnicowego).

HIJTNIK Nr 11 — 12

Wielu autoréw twierdzi, ze wzbogacanie w tlen
moze wyeliminowa¢ zupelnie regeneratory i rekupera-
tory. Uzycie tlenu podniesie réwniez znaczenie pew-
nych paliw, np. paliw pylowych, ktére pozostawiaty
popiét i pyt w regeneratorach, a spalanie ich bylo
przewlekte; tlen spowodowatby intensywne zwigkszenie
szybkosci spalania.

Jak widzimy, konsekwencje wzbogacenia powietrza
dc spalania moga siega¢ bardzo daleko i na razie
w okresie poczatkowym trudno przewidzie¢, jaki bedzie
dalszy postep w tej dziedzinie. 1

J. Natkaniec

1 W nastepnych numerach Hutnika zostanie omoé-
wione zastosowanie tlenu w produkcji suréwki, zeliwa
i stali. (Redakcja).
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DZIAt NORMALIZACYJNY

1. Wstep

le 1* Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest sposéb badania wyrobéw i poétwyrobéw stalowych
przy pomocy préby przetlomu w stanie cieplnie obrobionym oraz klasyfikacja przetomoéw.

1. 2. Cel préby. Probe stosuje sie jako kontrolng, w celu sprawdzenia czy i w jakim stopniu badany
materiat wykazuje:,,

a. objawy nieprawidtowosci poprzedniej przerébki plastycznej lub obrébki cieplnej (przegrza-
nie, niedogrzanie itp.),

b. wady wewnetrzne w postaci:

pozostatosci jamy usadowej,
wtracen niemetalicznych,
niejednorodnosci (likwacje),
ptatkéw $nieznych,

pekniec

oraz w celu uzyskania ewentualnych dodatkowych danych co do budowy wewnetrznej ma-
teriatu.

1.3. Zasada préby. Préb polega na tamaniu odpowiednio cielpnie obrobionej prébki i okresleniu
wygladu, cech dodatkowych oraz charakteru przetlomu na podstawie ogledzin okiem nieuzbro-
jonym. Obroébka cieplna proébki, zalezna od gatunku badanej stali, zapewnia lepszg wyrazistosc
i kontrastowos$¢ przetomu i warunkuje wystepowanie niektérych cech przetomu.

Mozliwos¢ petnej oceny materiatu dajg tylko przelomy réwnolegte do kierunku przerébki
plastycznej; przetomy prostopadle pozwalaja zaobserwowaé wylacznie skutki nieprawidiowej
przerébki plastycznej lub obrébki cieplnej.

1. 4. Zakres stosowania proéby. Préba moze by¢ stosowana do wszystkich gatunkoéw stali, przy czym
mozna jej poddawac¢ zaréwno poétwyroby jak i wyroby, otrzymane przy pomocy przerébki pla-
stycznej.

2. Przygotowanie préby

2.1. Pobieranie probek. Z keséw oraz pretéw i odkuwek o grubosci co najmniej 50 mm pobraé
tarcze grubosci 15— 30 mm. Z pretéw cienszych pobra¢ odcinki diugosci 100 — 200 mm. Mate
odkuwki, ftama¢ w catosci.

Tarcze odcina¢ na zimno lub na goraco, jednakowoz nie przy pomocy nozycy lub palnika.
|

2.2. Wykonanie proébek. Probki nie pochodzace z wyrobéw ulepszonych zahartowaé Ilub ulepszyé,
w zaleznosci od gatunku badanej stali, w sposéb witasciwy dla danego gatunku. Na probkach
nacig¢ karb na tyle gleboki, aby utatwi¢ ztamanie, lecz nie zmniejsza¢ zbytnio pola przetomu
przeznaczonego do obserwacji.

Karb na tarczach powinien leze¢ w plaszczyznie osi przedmiotu, z ktérego pochodzi prdéba.
Karb na odcinkach pretéw nalezy nacina¢ w poprzek, w potowie diugosci proébki.

2.3. Cechowanie prdébek. Proébki nalezy oznacza¢ numerem wytopu, cechg stali, znakiem wlewka
i numerem kesa albo tylko numerem wytopu i kolejnym numerem prébki. Znaki nalezy umiesz-

cza¢ po obu stronach karbu.

Wydanie | Normy wewnetrzne NH/BT-15
Data: 2. X. 1950. CZPH Str. 1
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3. Wykonanie préby
3. 1. Sposéb przeprowadzenia préby. Prdébke ustawiong, na odpowiednich podporach na prasie, mio-
cie lub maszynie wytrzymatosciowej zltama¢ wzdluz karbu, naciskajac na nie przy pomocy
trzpienia.
3.2. Spos6b badania. Wybra¢ te poléwke ztamanej probki, ktéra wykazuje dostepniejsza dla obser-
wacji powierzchnie przetomu. Obejrze¢ wybrany przetom i okreslic wedlug 3.3. jego wy-
glad, cechy dodatkowe oraz charakter.

3. 3. Okreslenie przetomu.

3.3.1. Wyglad przelomu moze byc¢:

matowy — symbol M
btyszczacy — B
jedwabisty — J
ziarnisty — z
gruboziarnisty — zz
naftalinowy —_ NA
kaszowaty — KA
widknisty — W
wybitnie wioéknisty — ww

3.3.2. Dodatkowe cechy przetomu sa to:

pozostatosci jamyusadowej — symbol U
ptatki $niezne — " S
wtracenia niemetaliczne — N N
likwacje — " L
pekniecia — " P

3. 3. 3. Charakter przetomu. Rozréznia sie przetom:
ciagliwy — symbol C
kruchy — i, K

3.4. Zapisywanie wynikéw. Wyniki obserwacji przetomu notowaé¢ w kolejnosci: wyglad, cechy do-
datkowe, charakter przetomu, postugujac sie symbolami wediug 3.3.

Przyktady zapisywania przy uzyciu symboli podajg zataczone tablice 1.2. 3.

3. 6. Ocena materiatlu nastepuje na podstawie wewnetrznych przepiséw kontroli.

Wydanie | Normy wewnetrzne NH/BT-15
Data: 2. X. 1950. CZPH Str. 2
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Tablica |

Rys. 1
MM

Przetom jedwabisty

Rys. 2
M

Przetom matowy

Rys. 3
z

Przetom ziarnisty

Rys. 4
Y4

Przetom gruboziarnisty

Wydanie i Normy wewnetrzne NH/BT-15
Data: 2. X. 1950. CZPH Str. 3
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Rys. 5

MW

Przetom matowy widknisty
Rys. 6
MWW
Przelom matowy, wybitnie widknisty

Rys. 7

KA

Przetom kaszowaty

Rys. 8

MWS

Przetom matowy, widknisty z ptatkami $nieznymi
Wydanie | Normy wewnetrzne
Data: 2. X. 1950. CzZPH

Nr 11— 13

Tablica

NH/BT-15
Str. 4
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Tablica 111
Rys. 9
MWL
Przetom matowy, widknisty, z likwacja
Rys. 10
MZN
Przelom matowy, ziarnisty, z wtraceniami niemetalicznymi
Rys. 11
MC
Przetom matowy, ciagliwy
Rys. 12
MZK
Przetom matowy, ziarnisty, kruchy
Wydanie | Normy wewnetrzne NH/BT-15

Data: 2. X. 1950. CZPH Str. 5
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Z WYDAWNICTW

Pomiary przeptywéw i tablice pomocnicze. Inz. Te-
odor Kieratéw. ,Biblioteka Hutnika“. Katowice 1950.
Format B5, str. 167, tabl. 50, cena 1350 zi.

Hutnictwo zelaza nalezy do wielkich konsumentow
réoznych nos$nikéw energii. Warto dla ilustracji przy-
pomnie¢, iz po wprowadzeniu odpowiednich wspétczyn-
nikébw przeliczeniowych nowoczesne huty surowcowe
z zamknietym programem produkcji zuzywaja ogo6tem
10 000 — 11 000 kcal/kg stali surowej. Nic zatem dziw-
nego, iz po pierwszej wojnie Swiatowej ze wzgledu na
ciezka sytuacje weglowa pobite Niemcy utworzytly juz
w 1919 r. przy Niemieckim Zwigzku Hutnikéw w Dus-
seldorfie Biuro Cieplne, ktérego gtéwnym zadaniem
byto usprawnienie gospodarki energetycznej w hutach.
Racjonalizacja w dziedzinie energetyki nie jest do po-
myslenia bez rozgatezionej sieci prawidlowo dziatajg-
cych przyrzadéw pomiarowych. Dlatego tez np. wsréd
licznych publikacji Biura Cieplnego ukazat sie szereg
monografii z dziedziny pomiaréw technicznych (prace
dra Jordana, dra Eulera i innych) przeznaczonych dla
energetykéw w hutach. Stusznym wiec i celowym posu-
nieciem byto wydanie w ,Bibliotece Hutnika“ ksigzki
poswieconej tak waznej gatezi pomiaréw jak pomiary
przeptywajacych ilosci cieczy i gazéw, oparte na meto-
dzie spietrzania. Metode te tak dokladnie opracowano
w Kilku krajach, iz na konferencji w 1939 r. zostala
cna uznana za dostatecznie ugruntowany dorobek nau-
kowy ujety w postaci miedzynarodowych norm ISA.
Poniewaz w technicznej literaturze polskiej brak jest
dotychczas w tej dzidzinie podrecznikéw dla ruchow-
cow-energetykéw, zakres i uklad takiej ksiazki o po-
miarach przeptywoéw powinien byt obejmowaé mniej
wiecej nastepujace rozdziaty:

I. Strona teoretyczna metody spietrzania:

a. podstawy teoretyczne i zasadnicze wzory dla

przeptywow,

b. zasadnicze wymagania wi#asciwego pomiaru me-

toda spietrzania,

c. wartosci wspoétczynnikéw przeptywu i

rancje,

d. oméwienie konstrukcji i zabudowania normalnej

zwezki, normalnej dyszy i normalnej dyszy Yen-

ich tole-

turiego,

e. zalezno$¢ wspoétczynnikéw przeptywu od réznych
parametréw,

f. wspoétczynniki rozprezania s przy pomiarach
przeptywéw gazoéw.

1l. Praktyczne obliczanie przyrzadéw spietrzaja-

cych oraz wielkosci przeptywow:
a. zasadnicze wzory na przeptyw réznych czynnikéw,
b. lepkos¢ i liczba Reynoldsa,
c. obliczanie ciezaréw wiasciwych,
d. obliczanie cisnien czynnych pomiaru,
e. przeliczanie wielkosci przeptywéw gazéw na stan
normalny i na stan suchy,
f. wptyw odchylen od stanu obliczeniowego czyn-
nika na wielko$¢ przeptywu,
g. strata ci$nienia przy pomiarze.
111. Gtéwne typy przyrzadéw pomiarowych przy me-
todzie spietrzania:
a. przyrzady z zanurzanym dzwonem,
b. przyrzady ptywakowe,
c. przyrzady z waga pierscieniowa,
d. przyrzady membranowe,
e. cechowanie przyrzadow.
IV. Tablice i wykresy pomocnicze:
a. wykresy wspoétczynnikow przeptywu,

. wykresy poprawek do wspétczynnikéw przeptywu,

. tablice ciezaréw wilasciwych,

. tablice lepkosci dynamicznej i

tablice liczb Reynoldsa,

. wykresy wspotczynnikéw rozprezania,

. zestawienie btedéw pomiaréw na skutek odchylen
od norm.

Nie wnikajac szczeg6étowo we wzory matematyczne,
nalezatlo przede wszystkim na podstawie réwnania
Bernoullego wyprowadzi¢ podstawowe zaleznosci mie-
dzy wielkosciami fizycznymi wystepujacymi przy meto-
dzie spietrzania. Réwniez zakres stosowalnosci nowej
metody pomiaréw powinien by¢ jasno sprecyzowany.
Pomiary metoda spietrzania daja stuszne wyniki:

a. przy catkowitym wypetnieniu przekroju przewo-

du przez czynnik,

b. dla przeptywéw ustalonych w czasie,

c. przy wystepowaniu czynnika przeptywajacego
tylko w jednej fazie,

d. przy szybkosciach mniejszych od szybkosci kry-
tycznej w przypadku mierzenia ilosci przepty-
wajacych gazéw.

Kazdy energetyk powinien réwniez zrozumie¢ zna-
czenie liczby Reynoldsa jako wielkosci niemianowanej,
charakteryzujacej podobieristwo dynamiczne przy prze-
ptywach cieczy lepkich. Nalezato takze jasno uwydatnicé
zalezno$¢ wspotczynnika przeptywu a od wartosci liczby
Reynoldsa. Jak wiadomo, wspoétczynnik a uwzglednia
juz szybkos$¢ czynnika na wlocie do urzadzenia spieg-
trzajacego, wptywy tarcia i lepkosci na przeptyw, spo-
s6b spietrzania oraz mierzenie ci$nien, a wreszcie zwe-
zenie strugi wystepujace przy zwezkach. Dopiero powy-
zej pewnych granicznych wartosci liczby Reynoldsa
mozna przyja¢ wspétczynniki przeptywu a za wielkosci
state, zalezne tylko od stosunku przekrojow to. Na tych
zasadniczych podstawach mozna tatwo oprze¢ oblicze-
nie przeptywéw metoda spietrzania. W tym celu mozna
albo stosowa¢ metode uproszczong, biorgc pod uwage
wartosci a, uwzgledniajace od razu $rednig szorstkosc
przewodéw oraz S$rednie odchylenia od idealnie ostrych
krawedzi przy zwezkach. W przypadku doktadniejszych
obliczen trzeba sie oprze¢ na wspoétczynnikach prze-
pltywu a wyznaczonych z wielkg doktadnoscia dla rur
gladkich i wprowadzi¢ kilka poprawek w zaleznosci od
podanych wyzej warunkow praktycznych przepltywu. Ta
ostatnia metoda znalazta np. zastosowanie w niemiec-
kich YDI-Durchfluss-Messregeln, VDI-Verlag GmbH,
ktéorych 5. wydanie ukazato sie w 1943 r. Wbrew po-
wyzszym sugestiom inz. Kuratow wyraznie zaznacza
w przedmowie do swej ksigzki, iz praca jego nie obej-
muje catosci zagadnienia, poniewaz brak w niej pod-
staw teoretycznych, wielu schematéw i objasnien.
Autor podkres$la réwniez, iz opart sie przede wszystkim
na matej ksigzeczce dra F. Kretzschmera o zwezkach,
wyH™anej 1940 r. pt. ,Taschenbuch der Durchflussmes-
sung mit Blenden*. Dane Kretzschmera uzupeinit jed-
nak inz. Kuratow kilkoma rozdziatami luzniej zwigza-
nymi z tematem, jak ,Obliczanie oporéw przeptywu
w przewodach” (nawiasowo zaznaczam, iz wihasciwy
tytut powinien brzmieé¢: ,Obliczanie strat cisnienia
w przewodach“) oraz ,Wytyczne dla gazu miejskiego”
(wiasciwy tytut: ,Normy gazu miejskiego“).

Réwniez w dziedzinie zataczonych do tekstéw tablic
inz. Kuratow zwiekszyt powaznie materiat Kretzschme-
ra, podajac tablice termodynamiczne dla wody i pary
oraz szereg danych z dziedziny termoelementéw i ter-
mometréw oporowych.

kinematycznej,

Q -+ 000
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Powstata w ten spos6b praca nie stanowi jednak
harmonijnie zamknietej catosci: zamierzenia autora
szty widocznie znacznie dalej niz to uwzglednia ta
redakcja, w ktérej sie ukazatla ksigzka. Sprawa jest
tym trudniejsza, iz nie posiadamy w jezyku polskim
ttlumaczenia pracy w rodzaju VDI-Durchfluss-Messre-
geln, ktérych uzupetnieniem na uzytek energetykéw-
praktykow byta wiasnie ksigzeczka Kretzschmera. Dla-
tego tez czytelnik polski, korzystajac jedynie z ksiazki
inz. Kuratowa, nie moze sie zapozna¢ w spos6éb grun-
towny i tatwy z pomiarami ilosci przeptywni gazéw, par
i cieczy (jak to autor zaktada w przedmowie). Zapozna
sie on tylko z fragmentami i brak mu bedzie tych da-
nych teoretycznych i praktycznych, o ktérych méwitem
wyzej. Byloby wiec rzeczg bardzo pozadana, aby na-
stepne wydanie ,Pomiaréw przeptywu*“ ulegto grun-
townej przerébce w celu otrzymania naprawde wystar-
czajacego materiatu dla zapoznania polskich energety-
kéw z caloksztattem zagadnienia. Na domiar zlego
dzietko Kretzschmera zawiera szereg niescistosci, ktére
zostaty powtérzone i w ksigzce inz. Kuratowa. Rzecz
w tym, iz dzielko Kretzschmera miato na celu przede
wszystkim przystepny wyktad, niestety niejednokrotnie
z uszczerbkiem dla $cistosci naukowej. Tak np. na
str. 7 méwi sie, iz stan czynnika jest pewnym stanem
temperatury i ci$nienia; tymczasem stanem ciata nazy-
wamy og6t wymierzalnych wiasciwosci niezaleznych od
ksztattu ciata, przy czym mozemy sposréd nich wyod-
rebni¢ np. temperature i cisnienie. Na str. 14 nalezato
powiedzie¢, iz wspoétczynnik m oznacza stosunek prze-
krojéw, a nie stosunek otwordéw. Obliczanie zwezek na
str. 14— 18 zawiera wiele niejasnosci. Na str. 32
frankfurcka reguta zostata niejasno sformutowana.
Sformutowanie prawa Baltona dla wilgotnych gazéow
jest niesciste (str. 39). Twierdzenie, iz przy kazdym
ruchu ciezar (masa) przeciwstawia sie tarciu (str. 41)
nie zgadza si¢ z prawami mechaniki klasycznej. Lep-
kos¢ dynamiczna nie ,przedstawia soba wiasciwego
tarcia wewnetrznego* (str. 41), lecz jest pewnym (mia-
nowanym) wspotczynnikiem tego tarcia, ktére z kolei
jest wynikiem dziatania sit miedzyczgsteczkowych
w cieczach i gazach.

Rysunki ilustrujgce zabudowanie przyrzadéw nie
dajg jasnego pogladu na te sprawe. W szczegd6lnosci na
rys. 3a i 3b chodzi o naczynia kondensacyjne, ktérych
przekréj nalezato pokazaé¢, a nie o garnki kondensa-
tytutéw tablic i rozdzialéw. Tak np. tabl. 2a podaje
w rzeczywistosci ,,.Btedy pomiaréw przez niewtasciwe
zabudowanie zwezek”, nie za$ ,Bltedy zabudowania zwe-
zek”“. Tytut tablicy 5 powinien brzmié: ,Pierwiastki
kwadratowe j/v z objetosci wiasciwej pary wodnej
mierzonej w m3kG*“. Rozdziat 11l podaje ,Zarys obli-
czen parametréw gazéw“, a nie ,Zarys obliczen gazo-
wych*. Tabl. 18 zawiera ,Przeliczenie stopni Englera
na jednostki (a nie wymiary!) techniczne*. Wreszcie
tablica 28 powinna by¢ zatytutowana ,Obliczenie cie-
zaru wilasciwego gazéw (w kG/Nm3) na podstawie ich
analizy*”.

Ksigzka jest wydana bardzo starannie i czytelnie.
Autor wiozyt wiele pracy w zestawienia i tablice po-
mocnicze, starajgc wszedzie oprzec¢ sie na najnowszych
danych. Wartosciowym uzupetnieniem ksigzki jest bar-
dzo dobrze wykonany wykres (i, s) Molliera dla pary
wodnej wedtug oryginatu We. Kocha z 1941 r. (wykres
ten jest do nabycia w ksiegarniach Domu Ksigzki réw-
niez oddzielnie po 120 zt za egzemplarz). Zalecatoby sie
jednak na tym wykresie nieco wyrazniej wykonaé¢ na-
pisy czerwone; réwniez poziome linie i— const w od-
stepach co 50 kcal sa zbyt mato wyrazne.

Rekapitulujac powyzsze wywody wyrazam nadzieje,
ze drugie wydanie tak potrzebnej ksigzki usunie btedy
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i niedociggniecia wydania pierwszego i stanie sie nie-
odzownym podrecznikiem dla wszystkich energetykow-
ruchowcow.

Z. Warczewski

Laboratoria olejowe. Wytyczne organizacyjne. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1950.
Format A5, IV + 26, cena 135 zi

Ksigzeczka zawiera instrukcje dotyczaca organiza-
cji i zadan laboratoriéw przeznaczonych do badania
olejéw izolacyjnych do napetniania transformatoréow
i wylacznikéw oraz olejéw turbinowych do turbin pa-
rowych i wodnych, stosowanych w zakltadach podleg-
tych Centralnemu Zarzadowi EnergetyKki.

Projekt instrukcji opracowata inz. Teodozja Pila-
rzowa. Na tre$¢ instrukcji skiadaja sie nastepujace
rozdziaty: wstep, zadania laboratoriow olejowych, wy-
posazenie laboratoriéw, obsada personalna laborato-
riow olejowych, pomieszczenia laboratoriéw olejowych,
metody badawcze, zlecenia dla laboratoriéw olejowych,
notowanie wynikéw wykonanych badan oraz zataczniki
zawierajgce spis przedmiotdéw nalezacych do wyposa-
zenia laboratoriow i wzory zlecen tudziez protokotéw
badan olejow.

Energetyka ma powazne zadania do wykonania
w szybko uprzemystawlajacym sie kraju w okresie
naszego Planu 6-tetniego. Gospodarka olejami izola-
cyjnymi do napetniania transformatoréw w procesie
przesytania energii jest jednym z waznych ogniw wia-
zacych poszczegélne zadania energetyki. Totez wr wy-
danej instrukcji wytozono w zwiezty i jasny sposob
organizacje laboratoriow do badania owyeh . olejow.,
zadania i wyposazenie laboratorium gtéwnego, okre-
gowego i laboratoriéw ruchowych, nie zapominajac
0 zamieszczeniu uwag dotyczacych pomieszczen i me-
tod badawczych oraz wzoréw wykonywanych stale
w zwigzku z okresowg kontrola olejéowT znajdujgcych
sie Wl ruchu tudziez wzoréw do notowania wynikow
wykonywanych zadan.

Instrukcje te zatwierdzit do uzytku stuzbowego
Centralny Zarzad Energetyki we wrzesSniu 1949 r.

St. Ruranski

Katalog tozysk tocznych. Centralne Biuro tozysk
Tocznych ,,Cebiloz“. Opracowany przez Kolegium Re-
dakcyjne pod przewodnictwem inz. Jana Tuszynskiego
1 inz. Jerzego Hubta. Centralny Urzad Szkolenia Za-
wodowego. Warszawa 1950. Format B5, str. 252.

Na tres¢ katalogu sktadaja sie: Przedmowa. —
I. Wybér typu i wymiar tozyska. — Il. Wymiary i to-
lerancja tozysk. —m 11l. Projektowanie ukfadéw tozys-
kowych. — 1V. Smarowanie i dozér. — V. Zakladanie
i wyjmowanie tozysk. — Tabele.

Kolegium Redakcyjne powotane przez b. Minister-
stwo Przemystu i Handlu, opracowujac katalog miato
na celu usuniecie trudnosci, ktére stwarzat konstruk-
torom i uzytkownikom tozysk tocznych brak takiego
wydawnictwa. Jezli sie wezmie pod uwage, ze w chwili
obecnej rzadko spotykamy maszyny czy urzgdzenia,
ktére nie posiadaja co najmniej paru tozysk tocznych,
jak réwniez fakt, ze produkcja krajowa w tym zakre-
sie stawia dopiero pierwsze kroki i ze jeszcze przez
dtuzszy czas bedziemy korzystali z remanentéw przed-
wojennych i wojennych oraz z dostaw zagranicznych,
posiadanie katalogu w jezyku polskim staje sie ko-
niecznoscig dla kazdego biura konstrukcyjnego i dla
kazdego zaktadu przemystowego.

Uktad katalogu, nieomal identyczny z ukladem ka-
talogéw wydawanych przez najbardziej znang w Polsce
wytwoérnie szwedzka SKF, utatwia postugiwanie sie
nim tym wszystkim, ktérzy z katalogiem SKF w wy-
daniu szwedzkim czy niemieckim mieli do czynienia.
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Katalog zostal opracowany w oparciu sie na naj-
nowszych materiatach przodujacych wytwoérni tozysk
tocznych, jak Glawk — Szarikopodszipnik, SKF, R 1V,
Steyr, SRO, Hoffmann, FBC.

Cze$¢ pierwsza katalogu zawiera zasadnicze wska-
z6éwki techniczne dotyczace obliczania, wyboru, smaro-
wania, wbudowywania i konserwacji tozysk tocznych.
Ma ona charakter podrecznika, umozliwiajacego zapo-
znanie sie z dziedzing tozysk tocznych, dzieki czemu
jest niezmiernie uzyteczna dla szkét technicznych jak
réwniez dla szerokich rzesz technikéw oraz inzynieréw
zatrudnionych w biurach konstrukcyjnych i w prze-
mysle.

Wydaje sie, ze zbyt mato miejsca poswigecono
pierwszemu rozdziatowi pt. ,Wybdér typu i wymiar
tozyska“. Sami autorzy stwierdzajg, ze dobdér wiasci-
wego tozyska zalezy w duzym stopniu od warunkéw
pracy i ,jest stosunkowo tatwy dla konstruktora obe-
znanego z wiasciwosciami réznych typoéw tozysk“. Gdy
wezmiemy pod uwage konieczno$¢ szybkiego szkolenia
i usamodzielniania miodych kadr technicznych, trudno
mowi¢ o ich doswiadczeniu w zakresie tozysk tocznych.
Z tego tez wzgledu- celowe bytoby rozszerzenie roz-
dzialu omawiajacego wybér typu tozyska chociazby
0 krotki opis whasciwosci réznych typéw tozysk. Pozag-
dane byloby tez umieszczenie szeregu przyktadéw ry-
sunkowych stosowania tych typow w roéznych zespo-
tach maszynowych, jak to widzimy w katalogach SKF
czy FAG.

W dalszym ciggu pierwszego rozdziatlu omoéwione
sa: obliczanie obcigzenia tozysk, znalezienie obcigzenia
réwnowaznego, wytrzymatos¢ dynamiczna i statyczna
tozysk oraz ich trwato$€. Wzory i tablice zawierajgce
wspotczynniki, nomogramy i przyktady obliczeniowe,
podane w formie przejrzystej, pozwalaja na tatwe do-
branie wielkosci potrzebnego tozyska.

Rozdziat drugi zawiera omoéwienie wymiaréw i to-
lerancji tozysk wediug 1SO (International Standards
Organisation — Miedzynarodowe Stowarzyszenie Nor-
malizacyjne) oraz sposobéw przeprowadzenia pomia-
réow tozysk.

Specjalng duzg wartos¢ dla konstruktoréw ma roz-
dziat trzeci, dotyczacy projektowania uktadow tozysko-
wych w zaleznosci od rodzaju obcigzenia. Tablice 8,
9, 10 i 11 podaja tolerancje dla konkretnych warun-
kow pracy z przykladami zastosowania. Obszernie
omoéwiono szczeg6ty konstrukcyjne umocowania tozysk,
ich uszczelnienia i smarowania.

Rozdziat czwarty obejmuje zagadnienia smaréow
1 olejow smarnych do tozysk tocznych, okreséw sma-
rowania, temperatury w czasie pracy i dozoru tozysk.
Rozdziat ten, jak roéwniez rozdziat pigty, omawiajacy
zaktadanie i wyjmowanie tozysk, stanowig wyborny
materiat do opracowania Scistych instrukcji ruchowych
dla pracownikéw S$redniego i nizszego dozoru maszy-
nowego. Opracowanie tego rodzaju instrukcji i prze-
kazanie ich ,ruchowi“ moze w znacznym stopniu wpty-
ng¢ na trwato$¢ tozysk, a tym samym na racjonali-
zacje gospodarki tozyskami tocznymi.

Cze$¢ druga katalogu zawiera oznaczenia wszyst-
kich tozysk znormalizowanych, asortymentéw typow
i serii tozysk biezgcej produkcji, wymiardw, dopusz-
czalnej wytrzymatosci dynamicznej i statycznej oraz
ciezaru. Nie umieszczono w tej czesci tablic obejmu-
jacych dynamiczng wytrzymato$¢ tozysk przy réznych
ilosciach obrotéw, jak w katalogu SKF. Jako przy-
czyne opuszczenia wspomnianych wyzej tablic autorzy
podaja istniejagca mozliwos¢ obliczenia dynamicznej
wytrzymatosci przy réznych obrotach przy pomocy od-
powiednich wzoréw oraz wspotczynnikéw wzietych
z ncmogramu tabl. 3. Nie jest to powaznym brakiem,
jednakze wprowadzenie tych tablic w pewnym stopniu
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utatwitoby prace konstruktorowi, a co najwazniejsze
miatoby duza wartos¢ dydaktycznag.

W czeSci tej umieszczone sa tablice:

tozysk kulkowych wahliwych,

tozysk kulkowych jednorzedowych,

tozysk kulkowych jednorzedowych skosnych,

tozysk kulkowych dwurzedowych skosnych,

tozysk o rolkach barytkowych,

tozysk o rolkach cylindrycznych,

tozysk o rolkach stotkowych,

tozysk kulkowych osiowych jednokierunkowych,

tozysk kulkowych osiowych dwukierunkowych,

tozysk osiowych o rolkach barytkowych,

opraw do tozysk,

nakretek.

Czes$¢ trzecia katalogu zawiera oznaczenia wszyst-
kich tozysk nieznormalizowanych, wycofanych z pro-
dukcji, ktére mozna stosowac jedynie w celu wymiany
tozysk zuzytych i tylko wowczas, gdy nie moga by¢
zastgpione przez tozyska znormalizowane wediug Inter-
national Standards .Organisation.

W ostatniej czesci katalogu zestawiono tablice po-
réwnawcze tozysk tocznych réznych wytwoérni. tozyska
umieszczone w tablicach sga réwnoznaczne pod wzgle-
dem wymiarowym i sg wzajemnie wymienne.

Omoéwione tablice posiadaja specjalng wartos¢ dla
dziatbw ruchu maszynowego w zakresie konserwacji
maszyn i urzadzen z wbudowanymi tozyskami tocz-
nymi, umozliwiajac dobranie tozyska zastepczego innej
wytworni na miejsce uszkodzonego.

Na koncu katalogu umieszczono skorowidz, w ktoé-
rym zestawione sg wszystkie serie tozysk wymienione
w katalogu. W objasnieniu do skorowidza oméwiono
sposoby oznaczania tozysk, a wiec serii, grupy wymia-
rowej i wielkosci, stosowane przez rézne wytwornie.

Strona graficzna katalogu nie budzi zadnych za-
strzezen. Druk wyrazny, tablice zestawione w spos6b
przejrzysty, rysunki wykonane bardzo starannie.

Ogotem wzigwszy ,,Katalog tozysk tocznych® nalezy
zaliczy¢ do wydawnictw bardzo pozytecznych. Powi-
nien sie on znalezé w rekach uczniéw szkét technicz-
nych, w biurach konstrukcyjnych i zaktadach przemy-
stowych. Ze wzgledu na szerokie mozliwosci zastosowa-
nia katalogu, nalezy zatowaé, ze wydany zostat w sto-
sunkowo niewielkim nakladzie dziesieciu tysiecy egzem-
plarzy.

St. Dietrych

Wyktady fizyki. Marian Grotowski. Tom drugi, ze-
szyt pierwszy. Ksiegarnia tédzka Wydawnicza ,Czy-
taj“. £6dz 1950. Format BS5, str. 166.

(e} pierwszym tomie ,Wyktadow fizyki“
M. Grotowskiego pisaliSmy obszerniej w numerze 3 — 4
(str. 80) Hutnika z biezacego roku. Obecnie ukazat sie
na potkach ksiegarskich pierwszy zeszyt drugiego
tomu tego wybornego dzieta, zawierajacy teorie roz-
chodzenia sie odksztatcen w $rodowiskach sprezystych
oraz drgan ciat sprezystych. Wyktad utrzymany jest
na bardzo wysokim poziomie, trudniejsze rozwazania
matematyczne ujete sg wszakze w ustepach wyodreb-
nionych od reszty tekstu innym drukiem, tak ze
czytelnik nie wiadajacy w dostatecznej mierze rachun-
kiem wyzszym moze je — bez uszczerbku dla zrozumie-
nia catosci ksigzki — opuscic.

Do prawdziwie wartosciowej tresci i pieknego je-
zyka wyktadu dostraja sie harmonijnie estetyczna szata
zewnetrzna wydawnictwa.

J. Chmielowski

Niekotoryje woprosy tieorii jadra. (Zagadnienia
z teorii jadra atomowego). A. Achijezjer i |.Pomie-
ranczuk. Moskwa-Leningrad 1948, str. 320. — Tresc¢:

prof. dra
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I. Wzajemne oddzialywanie na siebie neutronéw i pro-
tonéw.— Il. Wiasnos$ci statystyczne ciezkich jader.—
111.  Zjawiska rezonansowe. — IV. Rozszczepianie
ciezkich jader. — V. Wzajemne oddziatywanie na
siebie powolnych neutronéw i materii. — Uzupetnie-
nie: Rozszczepianie szybkich deuteronéw.

Wobec faktu, ze dobrze ugruntowanej teorii sit
wzajemnego oddziatywania na siebie poszczegd6lnych
czgstek jadra atomowego dzi$ jeszcze nie posiadamy,
autorzy omawianej tu ksigzki, wybitni fizycy radzieccy,
rozpatruja w swym dzieltku jedynie takie procesy
jadrowe, ktérych wyjasnienie nie wymaga doktadnej
znajomosci dziatania owych sit. Uwage swa skupili
oni gtéwnie na tych procesach, w ktérych biorg udziat
neutrony.

Ksigzka ma charakter monograficzny i oparta jest
czesciowo (cztery pierwsze rozdziaty) na— rozproszo-
nych po najrozmaitszych czasopismach fizycznych —
pracach oryginalnych réznych autoréw, czesciowo za$
(rozdziat piaty) na— dawniej juz drukiem ogtoszo-
nych— wiasnych pracach autoréw. Przeznaczona jest
dla fizykéw specjalizujacych sie w fizyce jgdra atomo-
wego. Dla poczatkujacych w tej dziedzinie nie nadaje
sie.

J. Chmielowski

Poradnik Jezykowy. Rok 1950, nr 4. W. Doroszewski.
Fizjologiczny = mechanizm btedéw  jezykowych. —
St. Wyrebski. Jeszcze o drogach rozwoju polskiego
stownictwa technicznego.—#6t. Skorupka. Kompozycja
grup frazeologicznych. — W.D. Objasnienia wyrazéw
i zwrotow.

MyS$l Wspoéitczesna. Rok 1950, nr 8 — 9.DrE.Kras-
sowsko,. Zatozenia ideologiczne I Kongresu Nauki Pol-
skiej. — Prof. dr J. Dembowski. Przed Kongresem
Nauki Polskiej. — Prof. dr J. Drewnowski. Planowanie
w nauce. — Prof. dr J.Borowik. Spoteczna postawa
nauki nieodzownym warunkiem planowania. — Prof. dr
B. Lesnodorski. Osrodki pracy planowej i zespotowej. —
Mgr L. Grossfeld. Polskie parnstwo przedwrzesniowe
w stuzbie monopoli kapitalistycznych. — St. Pagaczew-
ski. Nowy etap w dziejach Akademii Gorniczo-Hutni-
czej.— A. Skarzynski. Instytut Fizyki Doswiadczalnej
U.W.— Nr 10. Prof. dr J.Starzynski. Nowe zadania
polskiej sztuki i nauki o sztuce.— A. Burow. Estetyka
marksistowsko-leninowska  przeciwko naturalizmowi
w sztuce.— Mgr R. Matuszewski. Literatura polska
w latach 1945 — 1950. — Inz. J. Minorski. Architektura
nowej Warszawy. — M. Porebski. Nowa droga plastyki

polskiej. — Mgr W. Rudzinski. Zagadnienia wspot-
czesnej muzyki polskiej. — E.Csato. Walka o realizm
socjalistyczny w polskim teatrze. — A. Wojciechowski.

Sztuka wsi polskiej w latach 1945 — 1950.
Matematyka. Rok 1950, nr 3. Pierwszy Kongres
iNauki Polskiej. — W. Sierpinski. O pewnych zagad-

nieniach teorii liczb.

Fizyka i Chemia. Rok 1950, nr 4. A. Piekara. Co to

& ferroelektryki-. — W. Tomassi. Zagadnienia elek-
tronowe.
Przeglad Goérniczy. Rok 1950, nr 10. Inz. W4 Zu-

kowski. Z historii gérnictwa kruszcowego w Polsce.
— Nr 11. Prof.drinz. W. Budryk i mgn inz. St. Knothe.
Wptyw  eksploatacji podziemnej na powierzchnie
z punktu widzenia zabezpieczenia obiektow.

Wiadomosci Gornicze. Rok 1950, nr 9. Dr E. Ru-
stanowicz. Normy pracy i ich znaczenie w ustroju
socjalistycznym. — Mgr inz. A. Sadowski. Wspotpraca
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Akademii Gorniczo-Hutniczej. — Inz. St. Gisman. Ga-

weda o stownictwie.

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1950, nr 10 — 11. Wiel-
ka Rewolucja Pazdziernikowa zyje i zwycieza. —
St. Olenski. Pomoc Zwiazku Radzieckiego podstawa
rozbudowy hutnictwa polskiego. — Inz. E. Bortnowski.
Socjalistyczne uprzemystowienie ZSRR i rozbudowa
hutnictwa. — L. A. Rozwdj i perspektywa radzieckiego
hutnictwa zelaza. — Inz. M. Stankiewicz i inz.W+.Han-
sel. Dyfuzyjne odtlenianie koksem w zasadowym piecu
martenowskim. — WI. Gryksztas. Nowe formy ruchu
stachanowskiego. — B.Kustow i P.Wajsberg. Walka
0 nalezyte wykorzystanie gazu koksowego w ZSRR.
— Rustan. Azowstal. — M. lljin. Huta — automat. —
R. Dzieciolkiewicz. Nowa Huta i jej miodzi budowni-
czowie.— B.K. Wspomnienia z pobytu w Zwigzku Ra-
dzieckim.— J. Barnert. Wychowanie fizyczne w Zwiag-
zku Radzieckim. — Przeglad ksigzek i wydawnictw. —
Kronika hutnicza.

Prace Badawcze Gtéwnego Instytutu Metalurgii
1 Odlewnictwa. Rok 1950, zeszyt Ill. F.Nadachowski.
Zagadnienie jakosci ksztattek wannowych dla przemy-
stu szklarskiego. — M. Perec i K. Pinkas. Redukcja
rudy piroluzytowej pirytem, koksem, dwutlenkiem
siarki lub siarczanem zelazawym.— J. Wozniacki. Po-
rownywalnos$¢ wynikéw pomiaru twardosci. — Z. Wu-
satoioski. Praca i moc w procesie walcowania.

Nafta. Rok 1950, nr 8. Mgr inz. M. Borecki. Nowe
wytyczne Planu 6-letniego i jego realizacja. — Mgr inz.
Z. Obuchowicz. Przyczynek do zagadnienia pochodze-
nia wod wgtebnych.

Przeglad Techniczny. Rok 1950, nr 9— 10. Pokdj
zwyciezy. — Z. Nowak. Zagadnienie kadr w S$wietle
zadan Planu 6-letniego. — Inz. J. W. Czarnowski. Re-
jestr inzynieréw i technikéw to podstawa planowego
wykorzystania kadr w Planie 6-letnim.— Inz. H. Go-
lunski. Na otwarcie wystawy aparatury naukowo-ba-
dawczej. — Inz. L. Bobrowski. Wystawa aparatury
naukowo-badawczej. — Inz. Z. Mazurkiewicz. W spra-
wne pogtebienia wiedzy matematycznej inzynieréw. —
Inz. B. Tittenbrun. O usystematyzowaniu akcji oszcze-
dzania energii.— Inz. J. Findera. Zastosowanie metody
elastooptycznej w przemysle i technice. J. Gutowski.
Zwalczanie kamienia kottlowrego i namutéw kottowych.
Dodatek: Biuletyn Giéwnego Instytutu Dokumentacji
Naukowo-Technicznej (rocznik I, nr 1).

Horyzonty Techniki. Rok 1950, nr 9. W. Buch.
Przemyst w Planie 6-letnim. — S. K. Czarne nawozy. —
W. Podwapinski. Stuzba czasu.— Mgr inz. L. Bobrow-
ski. Wystawa aparatéw naukowo-badawczych w War-
szawie.— St. Hiszpanski. Chcemy rozumie¢ latanie. —
Inz. St. Szymborski. Mapa morska. — Polski robotnik
wspoéttwoércag  postepu. — Dr WI. Zonn. O ultradzwie-
kach;. — Technika na szerokim/ $wiecie.— W. tadnd.
Schemat produkcji azotniakéw. — Mgr J. K. Janowski.
Pantograf. — Inz. J. Findera. Skrzynka pocztowa. —
Technika sprzed lat 50. Wielki dzwon podwodny przy
budowie suchego doku.— Nr 10. B. Szalwinski. Cera-
mika na ustugach techniki.— Inz. W. J. Urbanowicz.
Jak powstaje projekt statku.— Inz. Wiladystaw Rut-
kowski. Metalurgia proszkéw. — Inz. Witold Rutkow-
ski. Telewizja. — Inz. A. Bibillo. Nowe kierunki roz-
woju energetyki.— Dr W4 Zonn. O barwach. — Inz.
J.Hurwic. Elektryczno$¢ w chemii. — Technika na
szerokim $wiecie. — Polski robotnik wspo6titwoércg po-
stepu. — Inz. J. Findera. Skrzynka pocztowa. — Prze-
glad ksiazek. — Mgr J. K. Janowski. Domowy ,insty-
tut meteorologiczny“.— Technika sprzed lat 50. Pto-
mienie $piewajace.
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Energetyka, Rok 1950, nr 7— 8. Inz. L. Nehre- Architektura radziecka w stuzbie narodu.— Nr 10.
becki. O najlepsze przejscie przez szczyt zimowy K. Tyszka. Inwestycje i budownictwo w Planie 6-let-
1950/51 r.— Inz. J.Michejda. Rozrzad mocy i jego nim.— Giganty epoki stalinowskiej. — R.P. Konfe-
problemy w Wielkiej Brytanii.— Inz. Br. Lis. Poraze- rencja miedzynarodowa w sprawach mechaniki w Poi-
nia elektryczne. — Inz. L. Dzieniakowski. O oszczedno$¢ tiers.
v/ przemystowej gospodarce statg. — Nr 9 — 10.
Energetyka w Planie 6-letnim. — Inz. J. Michejda. Przeglad Komunikacyjny. Rok 1950, nr 10. Dr
Charakterystyki energetyczne zakiadéw przemysio- Wit PatMkowskii. Statystyka transport_u.— L. Blat_lon.
wych.— Br inz. St. Sladowski. Nowe drogi techniki Racjonalizacja w komunikacji. — Inz. H. Schreiber.

bezpieczenistwa pracy.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1950, nr 9. Inz. J. Cho-
dorowski. Mikroskop elektronowy i jego zastosowanie
w metalografii. — Inz. St. Komorowski. Powierzchniowe
hartowanie ko6t zebatych pradami wysokiej czestotli-
wosci  (dokonczenie).

Mechanik. Rok 1950, nr 9— 10. Inz. St. Jabtoniski.
Wptyw konstrukcji na przebieg i wyniki obrébki ciepl-

nej. — Inz. E.Zmihorski. Dobér stali na matryce
i stemple na tle Polskich Norm. — Dyskusja o doborze
stali na narzedzia skrawajace. — Inz. St. Kunstetter.

Zmniejszenie zuzycia stali szybkotnacej przez wiasciwa
konstrukcje narzedzi.— Inz. P. Wrzosek. Szybkosciowe
toczenie na tle prac Grupy Usprawnien huty Gliwice. —e
Inz. T. Sawicki. Czujnik etektro-pneumatyczny. — J.O.
Wystawa aparatury naukowo-badawczej.

Gospodarka Wodna. Rok 1950, nr 7— 8. Dr St. Be-
rezowski. Dobrudza i jej kanat.

inzynieria i Budownictwo. Rok 1950, nr 9— 10.
W' walce o nowe kadry.—'Laureaci Panstwowej Na-
grody Naukowej (prof. dr Witold Wierzbicki i prof.

dr Wactaw Olszak). — Inz. W} Wachniewski. Spawanie
w konstrukcjach stalowych. — Nr 11. Plan 6-letni roz-
woju gospodarczego i budowy socjalizmu w Polsce.

Architektura. Rok 1950, nr 3— 4. K.Wejchert.
Bezimienne miasto. — |.F. Tioczek. Miasteczko w Pol-
sce. — J.Lnba. Miasta biatostockie. — Cz. Kotela.
Ostréow Mazowiecka — Srédmiescie miasta powiatowe-
go. — T.Listkiewicz. $rédmiescie Garwolina. —
H. Adamczewska i K. Wejchert. Sze$¢ ratuszy. —
Wt Gierattowski. $laskie miasta owalnicowe.— H. Adam-
czewska. Cechy narodowe polskiego miasteczka. —
J. Kozinski. Rysunek odreczny jako studium kompozycji
urbanistycznej. — M. Nowakowski. Inwentaryzacja ur-
banistyczna.— K.Wejchert. O kompozycji najmniej-
szych zespotéw urbanistycznych. — M. Capienko. Rea-
lizm socjalistyczny — metoda architektury radziec-
kiej.— Nr 5— 6. J.Minorski. Nowe wnetrza Teatru
Narodowego w Warszawie na tle wspoétczesnych zadan
architektury. — K. Piwocki. Sale redutowe. — E. Ha-
bich. Urzadzenia mechaniczne sceny w Teatrze Naro-
dowym.— J. Matecki. Akustyka Teatru Narodowe-
go — CZyKnothe. Dom Rzemiosta  przy ulicy
Miodowej. — T. Filipczak. Na tematy Dziekanki.— Nr
7 — 8. Architekci polscy wzywajg architektéw catego
Swiata do walki o pokdj. — Twodrczos¢ architektoniczna

Biur Projektowych Warszawy w S$wietle oceny Kole-
gium Opiniodawczego SARP i Rad Technicznych Biur
Projektowych. — |.F. Ttoczek i J.Jaszunski. Uwagi
0 realizmie socjalistycznym. — J.Minorski. Analiza

obecnego etapu rozwoju twodrczosci architektow War-
szawy na tle wspétczesnych zadann architektury.—
J. Ufnalewski. O pobycie delegacji architektéw polskich
w ZSRR.

Przeglad Budowlany. Rok 1950, nr 9. Mobilizujemy
sity do wykonania Planu 6-letniego! — W. Karnas
1 K. Tyszka. Z pobytu w Zwigzku Radzieckim.— (t)

Lekkie metale w stuzbie komunikacji. — Inz. St. Plewa-
ko. Szybka kolej miejska (metro) w Paryzu.

Przeglad Kolejowy. Rok 1950, nr 8. L. Biatlon.
Transport wewnetrzny na kolei.— Prof. inz. J. Gru-
becki. Tezy kolejnictwa polskiego. —mElektryfikacja
linii kolejowej Paryz— Lyon.— Nr 9. Inz. L. Gelior-
sam. Plan 6-letni— plan budowy podstaw socjalizmu
w naszym kraju. — B. Bachowski. Wagony zbiorowe do

przewozu przesytek drobnych. — Dr Z. B. Spawanie
mostéw na kolejach szwedzkich. — Mgr Z. Cholewa.
Geneza i rozwéj kolei w Gdansku. — Nr 10. Inz.
E. Debski. Plan 6-letni rozbudowy kolejnictwa. — Inz.

W. Przelaskoioski.
technicznego.

Koleje elektryczne — wyraz postepu

Drogownictwo. Rok 1950, nr 10. Inz. M. Brzostowski.

Mosty o przestach skladanych systemu Baileya. —
o nawierzchni

Inz. B. Przelaskowski. Budowa drogi
tluczniowej. — Panstwowy plan drogowy w Czechosto-
wacji.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1950, nr 8. Zadania sto-
warzyszen technicznych w Planie 6-lethnim. — Mgr inz.
J.Korzeniewicz. Realizacja ustawy o stopniu inzy-
niera.—-Nr 9— 10. Mgr inz. E.Weycliert. Norma
czasu przygotowawczego i zakonczeniowego jako czyn-
nik organizujacy prace. — Mgr inz. St. Krynski, Rys
historyczny pomiaréw podstawowych Kkraju.

Technika Lotnicza. Rok 1950, nr 3. Mgr inz. Wt. Ja-
rominek. Automatyczne sterowanie samolotow. —
J. Wolf. Chtodzone topatki turbin spalinowych. — Mgr
inz. St. Sulikowski. Wystawa aparatury naukowo-ba-
dawczej w Politechnice Warszawskiej.

Gazeta Cukrownicza. Rok 1950, nr 4. Inz. H. Ty-
szka. Oszczedno$¢ i zjawiska korozji w fabrykach
cukru.

Wiadomosci PKN. Rok 1950, nr 8. Dr A.tLysa-
kowski. O normalizacji w zakresie bibliotekarstwa i bi-
bliografii.— J.Oderfeld. Warunki odbiorcze. Uwagi
ogolne i zarys metod wyrywkowych.— Nr 9. G. Szym-
kiewicz. Uniewaznianie i nowelizacja Polskich Norm.—e

Inz. Z. Dobrowolski. Rola dokumentacji w normaliza-
cji.— Prof. dr J.Kameclci. O sposobach okreslania
szybkosci korozji.— H. J. Ortografia techniczna we
Francji.

Wiadomosci Urzedu Patentowego z dodatkiem
Usprawnienia Pracownicze. Rok 1950, nr 4. Ustawy,
rozporzadzenia, komunikaty. Pisma okdlne Panstwo-
wej Komisji Planowania Gospodarczego, Departament

Techniki, z dnia 11 lipca 1950 r., nr 1, w sprawie
realizowania pomystéw racjonalizatorskich i uspraw-
nien oraz z dnia 11 lipca 1950 r., nr 2, w sprawie

wykonywania wynalazkéw i wzoréw uzytkowych. —
Inz. W.M.Kopel. Zagadnienie racjonalnego wykorzy-
stania miatu wegtowego i koksowego. — Inz. S. Miet-
konow i inz., M. Wiercholomow. Wyzarzanie zeliwa
kowalnego bez materialu wypetniajagcego (piasku). —
P. Koroczkin i M. Kowalenko. Samoczynne tadowanie
w odlewniach zbiornikéw do masy formierskiej.
J. Chmielowski
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Nowe wydzialy w wyzszych uczelniach. Dziennik
Ustaw nr 33 z br. zawiera rozporzadzenie Ministra
Szkét Wyzszych i Nauki w sprawie utworzenia nowych
wydziatéw i katedr wraz z polgczonymi z nimi zakia-
dami naukowymi oraz samodzielnych zakiadéw nauko-
wych w wyzszych uczelniach.

W Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie two-
rzy sie¢ Wydziatl Mineralny z katedrami: surowcéw mi-
neralnych, chemii mineralnej, budowlanych materiatow
wigzacych, maszyn przemystu mineralnego, eksploata-
cji zt6z skalnych, ceramiki (1), ceramiki (11), techno-
logii szkta. Na Wydziale Hutniczym tejze uczelni kate-
dry: mechaniki technicznej (IlI) oraz gazownictwa
i koksownictwa. W tejze uczelni tworzy sie tez Zaklad
Analizy Technicznej Metali. W Politechnice Slaskiej
w Gliwicach tworzy sie Wydziat Goérniczy z katedrami:
matematyki, fizyki, chemii goérniczej, mineralogii i pe-
trografii, geologii zt6z wegla, goérnictwa ogdélnego (1),
gornictwa (1), gornictwa (Il), gérnictwa (I11), mier-
nictwa goérniczego, maszyn gorniczych, mechanizacji
kopaln, elektryfikacji kopaln, przerobki mechanicznej
wegla.

Politechnika Slgska stanie sie kuznig kadr dla
przemystu weglowego. Poczgwszy od roku akademic-
kiego 1950/51 Politechnika Slaska przeksztalci sie
w uczelnige typu weglowo-chemicznego. W mys$l wytycz-
nych Karty Gorniczej powstanie w biezacym roku
akademickim nowy Wydziat Gdérniczy i utworzone zo-
stang oddzialty goérnicze na wydziatach Mechanicznym
i Elektrycznym. Zadaniem nowego wydziatu bedzie wy-
tgcznie obstuzenie potrzeb goérnictwa wegla kamien-
nego.

W programie studiow na Oddziale Goérniczym Wy-
dziatlu Elektrycznego dominujagcym zagadnieniem be-
dzie elektryfikacja kopaln. Studia na Oddziale Gérni-
czym Wydzialu Mechanicznego beda obejmowaty
zagadnienia mechanizacji procesu wydobycia wegla.

W Planie 6-letnim przewidziane jest przeksztalcenie
oddziatéw gérniczych w samodzielne wydziaty.

Studia inzyniersko-budowlane dostosowane beda do
potrzeb budownictwa przemystowego i mieszkaniowego
Zagtebia Weglowego.

Powaznej zmianie ulegnie réwniez struktura Wy-
dzialu Chemicznego. Program studiéow na tym Wy-
dziale oparty bedzie w biezagcym roku na fazie chemicz-
nej przerébki wegla.

Utworzone zostang nowe katedry ceramiki i spa-
walnictwa, ktére w Planie 6-letnim przeksztatcone bedg
w samodzielne wydziaty.

Ogoétem w  biezacym
16 nowych katedr.

Dzieki rozwojowi uczelni w 1950/51 r. w Politech-
nice Slaskiej w Gliwicach studiowaé bedzie 3900 stu-
chaczy, tj. o 700 studentéw wiecej anizeli w roku
ubiegtym.

roku akademickim powstanie

Muzeum Techniki i Przemystu powstaje w War-
szawie. Numer 36 z br. Dziennika Ustaw podaje tekst
ustawy o utworzeniu Muzeum Techniki i Przemystu
w Warszawie.

Muzeum, stanowiace naukowa placéwke techniczna,
ma za zadanie gromadzenia dokumentéw i eksponatéw
dotyczacych rozwoju techniki i przemystu oraz po-
pularyzacje wiedzy technicznej tudziez wiadomosci
z zakresu historii rozwoju narzedzi i sit wytwoérczych.

Zwierzchni nadzér nad Muzeum sprawuje prze-
wodniczgacy Panstwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego. W zakresie muzeologii przewodniczacy PKPG
dziata w porozumieniu z ministrem kultury i sztuki.

Reorganizacja szkolnictwa przemystowego przy-
spieszy ksztatcenie fachowych kadr. W biezacym roku
szkolnym w szkotach przemystowych podlegajacych
ministerstwom Przemystu Ciezkiego i Lekkiego pobie-
ra¢ bedzie nauke przeszto 100 tysiecy miodziezy.

W niektérych gateziach szkolnictwa przemystowego,
jak np. w szkotach przemystu bawelnianego przyjeto
na pierwszy rok o 100 % wigcej ucznidw niz w roku
ubiegtym. Do szkét zawodowych Ministerstwa Przemy-
stu Ciezkiego wstgpito w tym roku okolo 32 tysiecy
miodziezy. Os$rodki szkolenia fachowcéw Ministerstwa
Przemystu Lekkiego przyjety okotlo 13 tysiecy osob.

W nowym roku szkolnym nastapi reorganizacja
iszkolnictwa przemystowego podlegajacego obu mini-
sterstwom. Zamiast dwustopniowego systemu naucza-
nia wprowadzi sie zasade jednostopniowosci. Ujedno-
licona zasada szkolnictwa umozliwi usuniecie réznic
w kwalifikacjach absolwentéw i przyspieszy powiek-
szenie kadr fachowcéw. Zamiast dawnych szkét i gim-
nazjow przemystowych oraz licebw zawodowych pierw-
szego stopnia powstang w roku biezacym dwuletnie
zasadnicze szkoly zawodowe; dostepne dla kandydatéw
z ukonczong 7 klasg szkoly podstawowej, ktore ksztat-
ci¢ beda wykwalifikowanych robotnikéw.

Czynne beda roéwniez czteroletnie technika, jak
réwniez szkotly i licea dla dorostych. Nauka w rocznych
szkotach przysposobienia przemystowego ulegnie skroé-
ceniu do pieciu miesiecy, a nacisk potozony bedzie na
praktyczne przygotowanie miodziezy do zawodu.

Ponad 100 tysigcy miodziezy odbylo praktyki waka-
cyjne w zaktadach pracy. Okoto 111 tysiecy uczniéw
szkét zawodowych i stuchaczy wyzszych uczelni korzy-
stalo w roku biezagcym z ptatnych praktyk wakacyj-
nych w przemysle uspotecznionym oraz w instytucjach
panstwowych i spétdzielczych. W poréwnaniu z rokiem
ubieglym liczba uczestnikéw praktyk wakacyjnych
wzrosta o 127 %.

Réwniez przeszto 850 nauczycieli szkét zawodowych
odbyto w roku biezgcym praktyki produkcyjne w wiel-
kich zakladach przemystowych, zaznajamiajac sie z za-

gadnieniami organizacji pracy i procesami produk-
cyjnymi.
Budowa Kujbyszewskiej Elektrowni Wodnej na

Wotdze. Rada Ministrow  Zwigzku Radzieckiego
uchwalita budowe Kujbyszewskiej Elektrowni Wodnej
na Wotdze. Elektrownia ta bedzie miata olbrzymie
znaczenie gospodarcze, gdyz umozliwi zaopatrywanie
w energie elektryczng przedsiebiorstw przemystowych
okregéw: moskiewskiego, kujbyszewskiego i saratow-
skiego. Ponadto dostarczy energii elektrycznej potrzeb-
nej do elektryfikacji kolei zelaznych, do nawadniania
terenéw zawotzanskich i do usprawnienia zeglugi na
Wotdze.
Rada Ministréw postanowita:

1. Wybudowa¢ na Woldze w okolicy Kujbyszewa
elektrownie wodna o mocy okoto 2 000 000 kW
z produkcjg okoto 10 000 000 000 kWh energii
elektrycznej rocznie.

Budowe elektrowni rozpocza¢ w 1950 r. i
chomi¢ ja na petng moc w 1955 r.

uru-
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2. Uwzgledni¢ nawodnienie 1 miliona hektaréw pol nad budowag Kujbyszewskiej Elektrowni Wodnej.
okregéw zawotzanskich na zasadzie wyzyskania 6. Zleci¢ przedsiebiorstwu ,Gidroprojekt® wyko-
energii elektrycznej Kujbyszewskiej Elektrowni nanie wszystkich prac badawczych i projektéw
Wodnej. zwigzanych z budowag elektrowni.

3. Uwzgledni¢ przy budowie elektrowni budowe 7. Zleci¢ Ministerstwu Elektrowni opracowanie pro-
mostu kolejowego na Wotdze wzdtuz jazu. jektu sieci elektrycznej na wysokie napiecie do

4. Wzig¢ pod uwage nastepujacy rozdziat energii przekazywania energii elektrycznej z nowowy-
elektrycznej wytwarzanej w Kujbyszewskiej Elek- budowanej elektrowni i opracowanie systemow
trowni Wodnej: energetycznych do przyjmowania tej energii.

a. 6 100 000 000 kWh energii elektrycznej rocznie 8. Zleci¢ Ministerstwu Rolnictwa  opracowanie
dla Moskwy, planu nawodnienia poél okregéw zawotzanskich
b. 2400 000 000 kWh energii elektrycznej rocznie o powierzchni 1 miliona hektaréw przy wyzy-
dla okregéw kujbyszewskiego i saratowskiego, skaniu energii elektrycznej Kujbyszewskiej
c. 1500 000 000 kWh energii rocznie na nawad- Elektrowni Wodnej, uwzgledniajac przy tym ko-
nianie pol okregu zawotzarskiego. niecznos$¢ elektryfikacji maszyn rolniczych na

5. Utworzy¢ specjalne przedsiebiorstwo pod nazwa terenach zawotzanskich, zwiaszcza na polach na-

.Kujbyszewgidrostroj* do prowadzenia prac wodnionych.

Artykuty, drukowane w ,Hutniku", sa wyrazem indywidualnych poglgdéw autoréw, Kktére nie
zawsze pokrywaja sie z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcy

WYDAWCA: PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE. REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY. REDAK-

TOR NACZELNY: IN2. T. MALKIEWICZ. CZEONKOWIE KOMITETU REDAKCYJNEGO: INZ. JANUSZ

CHMIELOWSKI, INZ. WELADYSEAW KRAWCZYK, MGR STANISLAW OLENSKT, INZ TADEUSZ PALM-
RICH, INZ. STANISLAW PRZEGALINSKI, INZ. STEFAN WROBLEWSKI.
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1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA
1 — 56* 541.8:546.16:546.621 K 1— 11/12. 50
Klejner K. E.. O wzajemnym oddzialywaniu jonéw
aluminium i fluoru. ,,O wzaimodiejstwi miezdu jona-
mi aluminja i fluora.” Zur. Obsz. Chi m,, t. 20, 1950,
Nr 2, s. 221, 7 str., 4 rys., 7 poz. bibl.

Zbadano szybko$¢ tworzenia sie komplekséw jonéw

aluminiowo-fluorowych w roztworze wodnym kwasu
azotowego oraz wptyw aluminium na reakcje z rodan-
kiem zelaza. Badania te pozwolity na wprowadzenie
poprawki do metody rodankowej oznaczania fluoru.
Poprawka polega na koniecznosci wstepnego usuwania
aluminium. M. S.
1 — 57 534.8:620.179.16 K 1— 11/12. 50
Alexander P.: Fale akustyczne duzej mocy. ,Powerful
Acoustic Waves.” Research, t 3, luty 1950, Nr 2
s. 68, 6 str., 3 rys., 28, poz. bibl.

Omoéwiono wiasnosci dzwiekéw i ultradzwigkéw

oraz zestawiono sposoby ich wytwarzania. Typy gene-
ratoréw: piezoelektryczny, magnetostrykcyjny, elektro-
magnetyczny i mechaniczny, w postaci réznego rodza-
ju piszczatek. Przedyskutowano wptyw ultradzwiekéw
na chemiczne i fizyko-chemiczne procesy. L K.
1 — 58* 669.225.5:542.6 K 1— 11/12. 50
Bucyk M., Gercrriken S.: Badanie dyfuzji cynku w sto-
pach srebrocynk z domieszkami. ,lIssledowanije diffu-
zji cinka w sptawach sieriebro-cynk s primiesjami.”
Zur. Tech. Fiz t 20, kwiecien, 1950, Nr 4, s. 428,
3 str, 1 tab.,, 5 wykr., 4 poz. bibl.

Oznaczono wspoétczynnik dyfuzji, energie aktywacji
i entropie aktywacji cynku w stopach srebro-cynk
z dodatkiem Au, Ga, Sn i In. Badajac dyfuzje cynku
przez odparowanie w prozni znaleziono zaleznos$¢ ener-
gii aktywacji i entropii aktywacji od wartosciowosci
liczby atomowej wprowadzonych pierwiastkéw. M. P.
1 — 59 539.155 K 1— 11/12. 50
Zastosowanie izotopéw do zagadnien przemystowych.
»lsotopes as Tools of Engineering.“ Eng. Digest.
t. 11, kw. 1950, Nr 4, s. Ill, 3 str, 2 mikfot, 1 rys,
3 poz. bibl.

Omoéwiono zastosowania izotopéw do analizy che-

micznej i w przemysle. Z przemystowych zastosowan
podano: badanie dyfuzji metali, rozmieszczenia wolf-
ramu w stopie Ni-Cr-W, badanie proceséw utleniania
metalu i inne. L. K.
1 — 60* 536.7 K 1— 11/12. 50
Barbinok M. S.: Entropia uwodnionego jonu niklu. ,,En-
tropja gidratirowanogo jona nikiela.* Zur. Obsze z
Chim. t 20, 1950, Nr 2, s. 208, 3 str., 10 poz. bibl.

Wyliczono z termochemicznych danych dla dwu

chemicznych reakcji entropie uwodnionego dwuwarto-
Sciowego jonu niklu. M. S.
1— 61* 541.8 K1 — 11/12. 50
Achymow E. I, Spiro N.S.. Reguta zmiany rozpusz-
czalnosci. ,,O0 zakonomiernostiach izmienienija raztwo-
rimosti.“ Zur. Obszcz Chim. t 22, 1950, Nr 2
s. 201, 7 str., 6 tab., 6 rys.

Zbadano rozpuszczalno$¢ soli w uktadach tréjsktad-
nikowych i wyprowadzono zalezno$¢ rozpuszczalnosci
od temperatury i od stezenia obu rozpuszczalnych
sktadnikéw. M. S.

‘instytutow
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2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA
2 —57% () 622.2:531.5 K 1— 11/12. 50

Skoczinskij A.A.: Zagadnienie okre$lania nacisku
w pracach przygotowawczych kopalnictwa. ,,K wopro-
su ob opriedielenii dawlenija w podgotowitielnych wy-
rabotkach.“ lzw. Akad. NaukSSSR, 1950, maj,
Nr 5, s. 702, 19 str., 15 rys., 4 tab., 4 poz. bibl.

Autor, potgczywszy teorie z danymi z praktyki, opra-
cowal nowy sposéb obliczania nacisku skaty przy ro-
botach goérniczych. Z powodu braku pelnych danych,
dotyczacych wilasnosci mechanicznych skat ptonnych,
sposob ten nie pozwala na obliczenie wiasciwego cisnie-
nia, lecz tylko gérnej jego granicy. J. Ch.

2 — 58* (o) 622.73:622.765.3 K 1— 11/12. 50

Ptaksim I. N., Okotowicz A. M.: Rola wapna i rozdrab-
niania w przypadku flotacyjnego rozdzielania niekto-
rych mineratéw siarczkowych. ,,O roli izwiestii i ton-
kodispiersnoj frakcii pri flotacjonnom razdielenii nie-
kotorych sulfidnych mineratéw.“* DA N SSSR, t. 71,
1950, Nr 2, s. 365, 1,5 str.,, 4 poz. bibl.

Ro6zny charakter sorbeji powierzchniowej jonoéw
miedzi na pirycie i arsenopirycie, na skutek obecnosci
wapna w pulpie flotacyjnej, umozliwia daleko idace
rozdzielenie mieszaniny tych mineratéw na bogate kon-
centraty. Stezenia CuO i Cu sg potrzebne do uzyska-
nia dobrych rezultatéw. Podano wptyw czasu i wiel-
kosci ziaren mineratébw na wydajno$¢ procesu oraz
szkodliwe dziatanie 6w w wypadku ich obecnosci
w materiale wyjsciowym. K. P.

2 —59* (2 669.162.12 — 198 K 1— 11/12. 50

Hansen M.: Matematyczno-fizyczne zaleznosci przy
spiekaniu rud zelaza. ,Die mathematisch - physikali-
schen Zuzammenhénge bei der Eisenerzsinterung.”
Arch. Eisenh. t 21, stycz-luty 1950, Nr 12, s. 9,
4 str., 6 wykr., 3 poz. bibl.

Na podstawie stwierdzenia, ze szybko$¢ spiekania
jest proporcjonalna do podcis$nienia, do ilosci przecig-
ganego powietrza przez warstwe w zakresie od 400 do
1000 mm stupa wody, wyprowadzono formuty na obli-
czenie uzysku gotowego spieku z m2 powierzchni ssaw-
nej na 24 godz. przy maszynie D.L. i przy misach do
spiekania. Z powodu wielu, nieuchwytnych teoretycz-
nie czynnikéw, wzory te nie sa zupetnie Sciste i budzg
zastrzezenia praktykow, jednak moga by¢ pomocne dla
przyblizonego poréwnywania pracy réznych spiekaln.
W. M.

2 — 60* (n) 622.34:669.24 K 1— 11/12. 50

Pietrow A. |.: Szybkosciowa metoda prac przygotowaw-
czych w kopalni niklu. ,Skorostnaja prochodka podgo-
towitielnych wyrabotok na nikielewom rudnikie.”

Mech. Trud. Tiaz Rab. t 4, 1950, Nr 1, s. 29,
7 str., 2 tab., 7 rys.
Catoksztalt prac przygotowawczych, zwigzanych

z praca i wydajnoscia kopalni niklu. Na podstawie
=whasnych spostrzezenn poczynionych w praktyce, po-
dano szereg wskazéwek zapewniajacych szybkosciowe
przeprowadzenie prac przygotowawczych. Za najwaz-
niejsze uwaza sie: 1) wiasciwie opracowany plan po-
wigzany z catoscig prac na kopalni, 2) catkowita me-
chanizacja wszystkich prac przygotowawczych, 3) opa-
nowanie techniki prowadzenia rob6t chodnikowych
i glebokiego wiercenia przy tych robotach. J. Ch.

199 -
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2. Surowce i ich przerétaka
2—61* (2) 622.75 K 1— 11/12. 50
Erek L. J.. Przerébka mechaniczna i wzbogacanie rud
zelaza. ,,Benefication on the Range.“ Min. Eng. t. 187,
1950, Nr 1, s. 51, 3 str, 5 fot

Rudy grubsze, o ziarnistosci powyzej 3 do 6 mm,
rozdzielono w sztucznych cieczach ciezkich i czesciowo
na maszynach osadowych. Do klas ziarnowych ponizej
3 — 6 mm zastosowano w skali doswiadczalnej cyklony
wodne, spirale Humphrey'a i inne. Czynny byt réwniez
w 1949 r. prébny zakiad flotacji. Prazenie magnety-
zujgce z nastepnag separacja magnetycznag zyskatoby
przewage nad flotacjg, gdyby byt dostepny gaz Ilub
inne tanie paliwo. W. M.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA
3 — 99* 660.71:621.365.2 K 1— 11/12. 50
Bezposrednie wytwarzanie acetylenu w piecu tuko-
wym. ,La fabrication directe de Zlacetylene au four
a arc.“ J. Four. Electr. t 59, Nr 1, stycz., luty, 1950,
s. 13, 3/4 str., 1 rys., 1 poz. bibl.

Nowa metoda wytwarzania acetylenu z gazéw na-
turalnych, zawierajgcych gtéwnie metan. Metoda nie
wymaga zuzycia ani wegla ani wapnia, nadaje sie row-
niez do przerabiania gazéw pozostatych przy wyrobie
benzyny syntetycznej lub po krakowaniu pewnych
przetworéw naftowych. M. M.

3 — 100* 669.18:662.6 K 1— 11/12 50
Wykorzystanie paliwa w przemysle zelaznym i stalo-
wym. Stata poprawa przez wprowadzenie nowoczesnej
techniki i aparatury. ,Fuel Efficiency in the Iron and
Steel Industry. Steady Improvement Resulting from
New Techniques and Instrumentation.“ Iron Coal
Trad. Rev. t 160, 1950, Nr 4279, s. 621, 2 str., 2 tab.

W ciggu ostatnich 30 lat zuzycie wegla na 1 tone
gotowej stali obnizyto sie o ok. 35%. Korzystnie ksztal-
tuje sie gospodarka cieplna w zaktadach, obejmuja-
cych wszystkie dziaty hutnictwa. Mozliwe jest wtedy
catkowite wyzyskanie 'gazu wielkopiecowego. Podano
przyktady zmian w sposobie opalania, ktére daty duze
oszczednosci na paliwie. Duze znaczenie ma nalezyte
wyposazenie w aparature pomiarowa, opieka nad nia
i korzystanie z jej wskazan. R.W.

3 — 101* 662.76 K 1— 11/12. 50
Rafatowicz 1. M.: Glébwne wymagania stawiane pali-
wom gazowym dla piecow przemystowych. ,,Osncwnyje
triebowanija k gazoobraznomu topliwu promyszlennych
pieczej.* Za Ekon. Top. 1950, Nr 3, s. 3, 4 str., 1 rys,,
3 wykr.

Przeprowadza sie prace celem rozszerzenia skali
uzywanych dla piecéw przemystowych paliw gazowych
o niskiej wartosci opatowej, jak gaz wielkopiecowy,
czadnicowy z antracytu itp. Piece komorowe mozna
ogrzewac¢ gazem niskokalorycznym, uprzednio podgrza-
nym przez gorace spaliny. Przed wejsciem do pieca
paliwo powinno by¢ oczyszczone od pytu, smoty a spe-
cjalnie od zwigzkéw siarki. Z. O.

3 — 102* 620.11:658.516 K 1— 11/12. 50
Budryk W.: Projekt normy polskiej pobierania i przy-
gotowania préb wegla do analizy chemicznej. Prace
Bad. Gtéwn. Inst. GA6rn, 1950, Nr 67, czerw.,
18 str., 12 wykr.

Nowy projekt normy polskiej pobierania préb, opar-
ty na matematycznej teorii, wprowadza pewne cenne
nowosci. Pomimo zmniejszenia ciezaru proéb, dokiad-
nos$¢ jest wystarczajgca. Norma okresla, kiedy moze
by¢ pobierana tylko jedna proéba, a kiedy nalezy po-
bra¢ kilka. Z. O.
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3 — 103* 662.6 (47) K 1— 11/12. 50

Akimjenko A. B., Skworcow A. A.. Doswiadczenia za-
kiadu ,Krasnoje Sormowo“ w zakresie ekonomii pa-
liwa.” ,,Opyt zawoda Krasnoje Sormowo po ekonomii
topliwa“. Za Ekon. Top. 1943, Nr 8, s. 27, 4,5 str.,.
2 tab., 4 rys., 1 wykr., 4 poz. bibl.

Dane-dotyczace zwigkszenia ekonomii paliwa na za-
ktadzie hutniczym. Oszczednosci paliwa dokonano dzie-
ki podjeciu pewnych zobowigzan przez zaloge techni-
czna. Sposoby, dzieki ktérym uzyskano pozadane
oszczednosci paliwa na poszczegolnych oddziatach, jak:
stalowni, piecOw grzewczych i sitowni. Na oddziale pie-
cow martenowskich jak réwniez piecow grzewczych
uzyskano pozadane wyniki dzieki zastosowaniu zwiek-
szonego wsadu i zautomatyzowaniu proceséw nagrze-
wania. W oddziele sitowni usprawniono procesy spala-
nia paliwa pod kottami. F. B.

3— 104* 662.6 (47) K 1— 11/12. 50

Czernyszew A. B.: Wkiad uczonych radzieckich w roz-
woj przemystu opatowego. ,Wktad sowietskich uczo-
nych w razwitije topliwnoj promyszlennosti.“ | zw. An
SSSR, 1950, Nr 1, s. 22, 7 str.

Oprocz wegla kamiennego zuzytkowuje sie w prze-
mys$le opatowym wegiel brunatny, torf oraz rope naf-
towq. Rozpoczeto zgazowywanie pytu weglowego w ge-
neratorach, jak réwniez zgazowywanie wegla pod zie-
mig. Duzo prac wykonano nad przystosowaniem wegli
niekoksujgacych do produkcji koksu o wysokich wta-
snosciach wytrzymatosciowych. Z. O.

3 — 105* 662.76 K 1— 11/12. 5»

Tamarin M. D.: Zastosowanie wilgotnych gazéw odlo-
towych do czadnic. ,Primienienije uwitaznionnych ot-
chodiaszczych gazéw w gazogienieratorach.“ ZaEkon.
Top. 1950, Nr 3, s. 30, 15 str, 2 rys.

Ozuzlowanie torfowych czadnic,
dmuchu powietrznym, mozna wydatnie zmniejszy¢
przez wprowadzenie nawilgoconych w specjalnym
urzadzeniu spalin. Taki sposéb prowadzenia czadnic
jest korzystny na zaktadach nie posiadajagcych kotto-
wni. Z. O.

prowadzonych na

3 — 106* 662.74 K 1— 11/12. 50

Bagley D.: Wysokoscienne piece koksownicze. ,High
Wall Coke Ovens.“ lron A ge, t. 165, marz. 1950, Nr 9,
s 95, 2 str., 1 fot, 1 rys.

Wyzsze retorty zapewniaja wiekszg produkcje koksu,
nadaja sie jednak do koksowania paliw o malej za-
wartosci czesci lotnych. Podano spos6éb nagrzewania
tych piecow. Z. O.

3— 107* 533.4 K 1— 11/12. 50

Kazakowa E. A.: O maksymalnym przeptywie ciepta
przy wrzeniu wody pod wysokimi i najwyzszymi cisnie-
niami. ,,0 maksimalnom tieptowom potokie pri Kipienii
wody pod wysokim i swierch wysokim dawlenijami.”
DAN SSSR, t 71, marz. 1950, Nr 1, s. 53, 2,5 str,,
4 wykr., 2 poz. bibl.

Przeptyw ciepta do wody wrzgacej w postaci baniek
jest wielokrotnie wyzszy niz w razie wrzenia wody na
catlej powierzchni, przy czym tworzy sie btonka pary.
Jezeli wydzielajg sie banki, to ze wzrostem natezenia
cieplnego osiaga sie tzw. maksymalny przeptyw cie-
pta. Zalezy on od cisnienia. Badania przeprowadzone
na opisanej aparaturze wykazaty, ze podwyzszajac ci-
Snienie od atmosferycznego do okoto 80 atm uzyskuje
sie czterokrotny wzrost maksymalnego przeptywu cie-
pta, po przekroczeniu tego cisnienia maksymalny prze-
ptyw maleje i przy 200 atm spada do ok. 0,8 poczat-
kowego. W. R.
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3. Paliwa j gospodarka cieplna
3 — 108* 662.74 K 1— 11/12. 50
Gubiergric M. I.: Przemieszanie strumieni gazéw w Kka-
natach grzewczych piecéw koksowniczych. ,.Smiesza-
nije gazowych potokow w otopitielnych kanatach ko-
ksowych pieczej.“ 1z w. Ak. NaukSSSR Tiechn.
maj 1950, Nr 5, s. 695, 6 str., wykr., 1 rys., 6 poz. bibl.
Przeprowadzone badania nad procesami, zachodzag-
cymi przy ogrzewaniu komér koksowniczych, wykaza-
ty, ze duzy wpltyw na uksztattowanie sie ptomienia wy-
wiera sposéb wprowadzania gazéw do komoér (powie-
trza i gazu wielkopiecowego) i ich wzajemne dziatanie
w pionowych kanatach. Z. O.

3 — 109* 541.183 K 1— 11/12. 50
Ettinger |.£.: Adsorpcja dwutlenku wegla weglem ka-
miennym. ,Sorbcija uglekistogo gaza iskopajemymi
uglami.* 1z w. Ak. Nauk SSSR Tiechn. maj 1950,
Nr 5, s. 721, 7 str., 4 wykr., 5 tab., 6 poz. bibl.
Wykazano, ze adsorpcja C02 weglem kamiennym
posiada charakter czysto fizyczny. W szeregu wegli ka-
miennych adsorpcja wzrasta, poczawszy od wegli ga-
zowych, ttustych i antracytéw, nastepnie przy przej-
Sciu do grafitu szybko obniza sie. C02 adsorbuje sie

okoto 4 razy lepiej niz metan i 15 — 20 razy lepiej od
azotu. Z.O.
3 — 110* 621.18:536.4 K 1— 11/12. 50

Styrikowicz M. A., Chotodowskij G. E.: Badania uzy-
tecznego cisnienia powodujgcego obieg przy wysokich
cisnieniach pary wodnej. ,Issledowanije poleznych na-
porow cierkulacii pri wysokich dawlenijach wodjano-
go para.* DAN SSSR, t 71, marz. 1950, Nr 1, s. 57,
4 str., 1 rys., 2 wykr., 1 tabl., 3 poz. bibl.

Na opisanej aparaturze przeprowadzono pomiary ci-
$nien, wytwarzajagcych obieg naturalny w kottach pa-
rowych przy wysokich cisnieniach. Stwierdzono, ze
przy wyzszych cisnieniach (ponad 180 atm), wzgl. wiek-
szych predkosciach, wyniki pomiaréw sga zgodne z war-
tosciami obliczonymi. Przy nizszych ci$nieniach i pred-
kosciach, wystepuje szybszy ruch pary niz wody, co
obniza to cisnienie. W. R.

Patrz takze 9 — 145 (2).

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 — 96* 658.5 (47) K 1— 11/12. 50

Mobilizacja wewnetrznych rezerw. ,Mobilizacija wnu-
triennych riezierwow.“ Mech. Trud. Triaz Rab.
t. 4, czerw. 1950, Nr 7, s. 11, 3 1/4 str.,, 5 fot.

W fabryce pomp im. M. I. Kalinina w Moskwie
przeprowadzono zupeitng reorganizacje pracy i mecha-
nizacje, w wyniku czego otrzymano skrécenie czasu
cyklu fabrykacyjnego dla poszczegélnych typéw pomp
dwu- i trzykrotnie. Oméwiono dotychczasowe zmiany
organizacji i ich skutki. Fabryka przechodzi na przy-
spieszong metode obrébki i zobowigzata sie poprawicé
w 1950 r. wykorzystanie podstawowych urzadzen. M.M.

4 — 97* 621.86 K 1— 11/22. 50

Koszewoj W., Andreew A.. Rolkowe podpory tasmo-
wych przenosnikéw. ,Rolikowyje opory lentocznych
konwiejerow.” Ugol t 25 Nr 5 maj 1950, s. 33,
45 str., 6 fot., 5 rys.,, 1 wykr. 1 tab.

Wadliwe dziatanie przenos$nikow tasmowych jest
powodowane w wiekszosci wypadkéw uszkodzeniem
lub unieruchomieniem rolek. Podano wyniki badan
laboratoryjnych i ruchowych wpitywu uszczelnien to-
zysk na zmiany momentu tarcia. Sposréd badanych
konstrukcji najlepsze wyniki otrzymano z tozyskami
uszczelnionymi guma. H. Z.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA Nr 11— 12
4 — 98* 628.8 K1 — 11/12. 50
Mc Cabe 1. C.. Klimatyzacja. ,Air Conditioning.“

Power, t 94, 1950, Nr 4, s. 75, 20 str., 1 tab., 51 rys,,
9 wykr.

Podstawowe wiadomosci z zakresu wilgotnosci po-
wietrza. Przebiegi klimatyzacyjne przedstawiono na
wykresach. Opis typowych urzadzen do filtrowania
powietrza, ogrzewania, chitodzenia, regulowania wilgot-
nosci, przettaczania i rozprowadzania powietrza, chto-
dzarek, zestawd6w klimatyzacyjnych od najwigekszych
do pokojowych, umieszczonych w oknach. R. W.

4 — 99* 621 K 1— 11/12. 50

Turbina gazowa firmy Ruston & Hornsby. ,Ruston
& Hornsby Gas Turbine.* Machinery, t. 76, Nr 1950,
marz. 1950, s. 355, 1,5 str., 2 fot.

Opis szczegdétéw konstrukcyjnych przemystowej tur-
biny gazowej o mocy 1090 kM. Chtodzenie wytacznie
powietrzne. W toku badania nad zastosowaniem paliw
statych, tacznie z torfem. R. W.

4 — 100* 669.18:621.86 K 1— 11/12. 50

Astie L. R.: Transport materiatéw w zaktadach stalow-
niczych. ,Materials Handling in a Steel Plant.“ lron
Steel Eng. t 27, Nr 5 maj 1950, s.,51, 8 str., 20 fot.}
1 tab.

Okoto 40% robocizny w stalowni pochtania trans-
port, wydatki na ten cel wynoszg okoto V3 wszystkich
kosztéw, nadto okoto 70% nieszczesliwych wypadkéw
jest powodowane przez transport. Podkreslono znacze-
nie transportu. Dla wyprodukowania 1 t stali trzeba
przesungé¢ 60 do 70 t ré6znych materiatéw. Szereg ulep-
szen transportowych w stalowni. R. W.

4 — 101* 669.183.2/4 K1 — 11/12. 50

Bietow A. l.. Zupelna mechanizacja remontu marte-
nowskich piecéw. ,Kompleksnaja miechanizacja mar-
tienowskich piecziej.* Miech. Trud. Tiaz Rab.
t. 4, Nr 7, lip. 1950, s. 14, 2 str., 1 fot, 4 rys., 1 wykr.

Jednga z rezerw mozliwych do wykorzystania dla
podniesienia wydajnosci piecow martenowskich jest
skrécenie czasu postojow potrzebnych dla przeprowa-
dzenia remontu. Przykiad pelnej mechanizacji trans-
portu przy remoncie piecéw w taganroskiej fabryce im.
Andriejewa. Przed zastosowaniem mechanizacji prze-
stoje dochodzity do 11,7% czasu kalendarzowego w ro-

ku, przy czesciowej mechanizacji 9,8%, przy peinej
54%. M. M.
4 — 102* 669.1:628.9 K 1— 11/12. 50

Levey G. W.: Oswietlenie zaktadéw hutniczych. ,,Ligh-
tning in Iron and Steel Works.“ J. Iron Steel Inst,
t. 165, 1950, Nr 1, s. 91, 55 str.,, 2 tab., 1 rys., 2 wykr.

Oswietlenie w wielu zaktadach hutniczych jest nie-
dostateczne. Zaleca sie nastepujace stosowanie inten-
sywnosci oswietlenia w lumenach na m2 dla poszcze-
goélnych dziatéw: korytarze, umywalnie — 32; oddziaty

metalurgiczne, piece wgtebne, kottownie, skiady ma-
teriatbw — 65; przygotowanie wlewnic, walcownie,
sitownie, podstacje, biura — 130; laboratoria, biura
ksiegowych, maszynopisu, kontrola keséw i ich
oczyszczanie, zimna walcownia tasm, wykonczalnia
blach, cynowanie, warsztaty mechaniczne — 210; sale
rysunkowe — 320; kontrola cynowania — 540. Zalety

i wady réznych systemoéw oswietlania. Konieczng jest
stata kontrola oswietlenia polegajagca na okresowej
wymianie lamp dla oczyszczenia ich i zatozenia no-
wych zaréwek. Brak kontroli powoduje spadek inten-
sywnosci $wiatta zainstalowanych urzadzen czesto do
50% w ciggu kilku tygodni. E. B.
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4. Urzadzenie zaktadéw przemystowych

4 — 103* 621.86:669.187 K 1— 11/12. 50
Nowoczesna technika transportu materiatéw. ,Modern
Materials Handling Techniques.* Iron Age, t. 165
Nr 3, stycz. 1950, s. 78, 3 str., 7 fot, 1 rys.

Opis urzadzen transportowych dla 4 nowych piecéw
elektrycznych w stalowni. R. W.

4 — 104* 621.16 — 5 K I — 11/12. 50
Wojciechowski J., Dominiczak H.: Metody utrzymywa-
nia kottdéw i turbin w natychmiastowej rezerwie.
Energetyka, t 4 Nr 3— 4, marz. kw. 1950, s. 74,
9V3str, 3 rys., 13 wykr., 17 poz. bibl.

Wykazano, ze najekonomiczniejszym sposobem
utrzymywania kottéw w natychmiastowej rezerwie, tj.
niepracujacych, ale wlaczonych do rurociggu zbior-
czego, jest ogrzewanie ich parga z tego rurociggu. Dla
uzyskania tej samej gotowosci w turbinach zaleca sie
utrzymywanie ich w ruchu przy matej ilosci obrotow.

R. W.
4 — 105* 621.74 (47) K I — 11/12. 50
Woropajew 1. S.: Mechanizacja podstawowych czyn-

nosci jako s$rodek zwiekszenia zdolnosci produkcyjnej
odlewni. ,Kompleksnaja miechanizacja rjezko powysita
moszcznost' litiejnogo cecha.” Miech. Trud. Tiaz
Rab. t 4, 1950, Nr 2, str. 11, 4K str., 4 rys., 2 fot.

Reorganizacja odlewni w fabryce im. S. Ordzoni-
kidze w Moskwie. Dawna odlewnia stanowita waskie
przejscie w cyklu produkcyjnym. Zamiast zwigkszenia
powierzchni uzytkowej przeprowadzono mechanizacje
i wprowadzono ,potokowg“ metode pracy. Odlewnia
ma obecnie 4 oddziaty: formiernie, odlewnie z petng
mechanizacja, oddziat przygotowania piasku formier-
skiego potgczony z formierniag transportem, oddziat
wybijania odlewdéw i oczyszczalnie. Prace przygoto-
wawcze trwalty 2 miesigce, przebudowa 1 miesiac.
Osignieto takie zwiekszenie wydajnosci, ze przy 60 do
70% wykorzystaniu zdolnosci produkcyjnej odlewnia
zaspokaja zapotrzebowanie fabryki. M. M.

5 MATERIALY OGNIOTRWALE

5— 114* 666.11 K 1— 11/12. 50
Potubojarinow D. N., Popilskij P. J.: Obecne metody
produkcji tworzyw ogniotrwatych. ,Krystaloceramika“
prof. 1. I. Kitajgrodzkiego.”“ Sowriemiennyje mietody
proizwodstwa ognieuporow i ,kristalokieramika“ prof.
1. I. Kitajgrodzkogo.“ Ognieupory t 15 Nr 6,
czerw. 1950, s. 261, 10 str., 10 poz. bibl.

Rozpatrzono krytycznie rézne artykuty Kitajgrodz-
kiego, w ktdérych uzasadnia on swoja teorie ceramiki
szkta cementujgcego. Wykazano sprzecznosci i niescis-
tosci w poszczegélnych artykutach ogtoszonych przez
niego i jego wspoétpracownikéw oraz btedy zatozen
powyzszej teorii. W. S.

5 — 115* ' 666.7 — 531:620.172.251.2 K 1— 11/12. 50
Patagin G.: O metodyce badania odnornosci cegiet na
dziatanie' niskich temperatur. ,,O0 mietodikie ispytanij

m. orozostojkosti kirpieza. Prom. Stroi t Matier.

t. 4, 1950, sierp. Nr 33/193, s. 1 str.

Badanie nalezy przeprowadza¢ w nastepujacy spo-
s6b: ksztattki daje sie do lodéwki i obniza sie tempe-
rature do minus 15 C, a nastepnie daje sie do wody.
Obie operacje trwaja po 5 godzin. C.eglv powinny wy-
trzymac¢ 15 takich zmian. Temperature nalezy obnizac¢
powoli. Do tworzyw nieodpornych na dziatanie niskich
temperatur nalezy zaliczy¢ te cegty, ktére kruszg sie
i rozwarstwiaja, a nie te, ktére wskutek zmian tempe-
ratury popekaly na kawalki, zachowujgc zwarty cze-
rep. W. Sz.

HUTNICTWA |1 ODLEWNICTWA 1950

5 — 116* 666.763.4 K 1— 11/12. 50

Berry T. F, Allen W. C, Snow R. B.. Zmiany che-
miczne w cegle zasadowej podczas pracy. ,,Chemical
Changes in Basic Brick During Service.* 3. Am. Cer.
Soc. t. 33, 1950, Nr 4, s. 121, 11,5 str., 10 tab., 4 wykr.,.
8 mikfot., 6 poz. oibl.

Podano zmiany, jakim podlegaty cegty chromo-
magnezytowe w czasie kampanii pieca martenowskiego.
Podano opis makro- i mikroskopowy pieciu stref, wy-
réznionych na przekroju cegiet, oraz wyniki analizy
chemicznej, ktéra wykazata wzrost Si02 CaO, MnO,
i P20s w cegtach uzywanych (prawdopodobnie wsku-
tek kontaktu z kropelkami zuzla). Wykazano, ze spo-
Srod tlenkoéw zelaza w zmiennej czesci cegly wystepuje
niemal wytacznie Fe20 3, Przyczyng warstwowego od-
dzielania sie czesci cegly jest zjawisko bardzo silnego
wzrostu krysztatéw peryklazu wskutek dyfuzji tlenku
zelaza.

5 — 117* 666.35 K 1— 11/12. 50

Strielec W. M,, Radin W.W.: Przyspieszone oznacze-
nie przydatnosci do formowania mas szamotowych*.
,Uskoriennyj mietod opriedielenija formowocznych
swojstw szamotnych mass“. Ognieupory, t 15
maj 1950, Nr 5, s. 199, 4 str., 3 fot., 1 tab., 3 poz. bibl.

Przydatno$¢ mas szamotowych do formowi nia okre-
Sla sie przez oznaczenie wody zarobowej. Oznaczenie
to trwa 3— 4 godzin. Omoéwiono ogoélnie kilka przy-
Spieszonych metod oznaczania i ich wady. Doktadnie
opisano aparat do oznaczania wody zarobowej. Wada
tego przyrzadu jest konieczno$¢ bardzo starannego

przygotowania probek oraz opracowania odpowied-
nich tablic dla kazdej masy o innym uziarnieniu,
a takze dla réznych glin. W. Sz.

5 — 118* 666.35:532.6 K 1— 11/12. 50

Cigler W. P.: O kapilarnych wikasnosciach tworzyw
krzemionkowych i absorbowaniu przez nie tlenkéw
zelaza. ,,O kapilarnych swojstwach dinasa i pogtoszcze-
niji imi okistow zeleza.* Ognieupory, t 15 maj
1950, Nr 5, s. 207, 7 str.,, 1 wykr.,, 1 fot,, 8 tab., 1 rys,,
3 poz. bibl.

Przyrzad do oznaczenia kapilarnego wsysania wody
oraz metoda badan adsorpcji tlenkéw zelaza przez
préobki krzemionkowe przy réznych temperaturach.
Z przytoczonych danych wynika, ze: 1) istnieje zalez-
no$¢ miedzy kapilarnym wsysaniem wody, a adsorpcja
przez tworzywa krzemionkowe stopéw zelazistych przy
wysokich temperaturach, 2) wiasnosci te zaleza od ja-
kosci surowcdéw i technologii, 3) adsorpcja tlenkéw ze-
laza przy wysokich temperaturach przebiega wskutek
powstawania stopéw i przenikania ich do czerepu pod
wptywem sit kapilarnych, 4) wyroby krzemionkowe dla
piecéw martenowskich powinny posiadaé porowato$¢
jak najmniejszga. W. Sz.

5 — 119* 666.76:546.65 K 1— 11/12. 50

P. B, N. Z.: Siarczki ceru jako materiat wysokoognio-
trwaly. ,Sulfidy cerija kak wysoko ognieupornyje ma-
tieriaty.* Ognieupory, t 15 Nr 6, czerw. 1950,
s. 284, 2 2/3 str., 1 rys., 1 tab., 12 poz. bibl.

Wiasnosci réznych siarczkéw ceru. Cecha charakte-
rystyczng jest jego inertno$¢ chemiczna; bardzo po-
woli reaguje z chemicznie aktywnymi metalami i roz-
topionymi solami, a mata prezno$¢ parowania pozwala
ogrzewacé¢ go pod cisnieniem do wysokich temperatur.
Cechg ujemng wszystkich siarczkéw jest wrazliwosé
na dziatanie pary wodnej, a szczeg6lnie przy podwyz-
szonej temperaturze. Podano sposoby otrzymywania
CeS. W. S.
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5. Materiaty ogniotrwate

5 — 120* 621.315:666 — 638 K 1— 11/12. 50
Thurnauer H.: lzolacja dla pradéw wysokiej czesto-
tliwosci. ,High-Frequency Insulation.* Am. Cer.
Soc. Bull. t. 29, 1950, Nr 4, s. 154, 1% str.

Najbardziej rozpowszechnione sa wyroby steaty-
towe, dla ktérych podstawowym surowcem jest talk.
W badaniach nad masami steatytowymi osiggnieto
ostatnio znaczne postgpy. Omoéwiono zastosowanie
w elektrotechnice tworzyw cyrkonowych, kordieryto-
wych, porcelany z tlenkéw ziem alkalicznych, tlenkéw
ferromagnetycznych i sztucznej miki. F. N.

5 — 121* 666.1:539.1 (47) K 1— 11/12. 50
Mielniczenko t. G.: D. J. Mendelejew — twodrca pierw-
szej teorii budowy krzemiandw i szkla. ,D. l. Miendie-
lejew — sozdatiel pierwoj tieorii strojenija silikatow
i stiekta.® Stiekto i Kier. t 7, 1950, Nr 3, s. 3,
2,5 str., 17 poz. bibl.

Oméwiono mato znang ksiazke Mendelejewa pt.
»Produkcja szkta“, wydana w 1854 roku, w ktérej no
raz pierwszy do$¢ dokiadnie sformutowana zostata
teoria budowy krzemianéw i szkila. Gidwne zasady
teorii sa aktualne do dnia dzisiejszego. W. Sz.

5 — 122* 669.183.21/.41:658.58 K 1— 11/12. 50

Skorochod S. D.: O przedtuzeniu czasu pracy sklepienia
45-tonowego pieca martenowskiego. ,,O uwieliczeniji
stojkosti swodow 45-tonnych martenowskich pieczej.”
0 gnioupory, t. 15 Nr 6, czerw. 1950, s. 285, 1,5 str.,
1 rys., 1 tab.

Przez wytozenie najbardziej zuzywajacych sie cze-
Sci sklepienia ksztattkami chromomagnezytowymi prze-
dtuzono czas pracy sklepienia o 32%. W. Sz.

5 — 123 666.3.047 K 1— 11/12. 50

Rebinder P. A.: O pekaniu wyrobéw ceramicznych
podczas suszenia. ,,Po powodu statiej o rastrieskiwami
kieramiczeskich izdielij w processie suszki.“ Stiekto
i Kier. t. 7, Nr 5, maj 1950, s. 18, 1 str.

Stwierdzono, ze teoria tykowa o przyczynach pe-
kania wyrobéw ceramicznych podczas suszenia jest
bardziej stusznag, anizeli Czyzskiego. Przytoczone bo-
wiem przez niego przykiady przemawiaja raczej prze-
ciwko jego teorii. Dla petnego jednak poznania przy-
czyn pekania nalezy eksperymentalnie znalez¢ zalez-
no$¢ miedzy wspoétczynnikiem deformaciji, skurczliwo-
$cig a wilgotnosciag. W. Sz.

5— 124* 666.763.4 K 1— 11/12. 50

RaitJ. R.: Zasadowe materialy ogniotrwate. .Bas’c
Refractories“. lron Steel, t 23, Nr 6, maj 1950,
s. 183, 6,5 str., 1 fot., 10 wykr. 5 tab. c. d.

Trudnosci zwigzane z badaniem uktadéw piecio-
sktadnikowych. Przeglad czterosktadnikowych ukta-
doéw przestrzennych ,ograniczajgcych pieciosktadniko-
wy ukitad CaO — MgO — Si02 — ALO3 — FeoC3
oraz wystepujacycn w nich faz krystalicznych. Zesta-
wiono wyliczony skiad mineralny szeregu mas dolo-
mitowych z wynikami analizy radiograficznej tych
mas. Omoéwiono temperatury topienia w niektérych
czesSciach rozwazanego uktadu, zawierajacych wolny
tlenek magnezu w stanie réwnowagi. F. N.

5— 125* 621.744:666.78 K 1— 11/12. 50

Dickinson T. A.: Ceramiczne formy dla odlewnictwa.
.Ceramic Molds for the Foundry.* Foundry, t 78,
Nr 3, marz. 1950, s. 84, 2% str., 5 fot.

Wymagania, stawiane ceramicznym formom w od-
lewnictwie metali. Charaktervstyka typow materia-
téw, stosowanych na formy, oraz nowoczesne, najbar-
dziej efektywne metody wyrobu form ceramicznych.

F. N
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666.1.031 K 1— 11/12. 50

Poliszkowskaja A.N., Sawinéw W. F., Sotonin N. W.:
Badanie zachowywania sie réznych tworzyw ognio-
trwatych we wlotach palnikéw piecow wannowych.
»Issledowanije razruszenija razlicznych ognieuporow
na wlotach gorietok wannowoj pieczi“. Stiekta
i Kier., t. 7, 1950, kwieé. Nr 4, s. 16, 5 str., 7 fot,
1 wykr., 3 tab.

Stwierdzono, ze lotne czesci zestawu szkila sulfato-
sodowego z 1%-wym dodatkiem NaF nagryzajga gérne
czesci wanny. Z badanych materiatéw najlepiej za-
chowuja sie tworzywa o duzej zawartosci A1£0 3 Two-
rzywa krzemionkowe i kaolinowe byly bardzo szyb-
ko zzerane. Tworzywo magnezytowe pracuje bardzo
dobrze, ale wskutek zmian temperatur pekato. Nale-
zy palniki i goérne czesci Scian wyktadac¢ raczej two-
rzywami korundowymi zamiast krzemionkowymi.

W. Sz.

5— 126*

Patrz takze 26 — 62.

6. WIELKOPIECOWNICTWO
6— 51* 669.162.22 K 1— 11/12. 50

SteudelG.: Podstawy teoretyczne, wyposazenie i prze-
bieg wdmuchiwania wapna przez dysze wielkopieco-
we. ,The Theory, Equipment and Operation of Lime
Injection through the Tuyeres of a Blast Furnace“.
Blast Fur, t 33, Nr 7, lip. 1950, s. 775, 4 str., 2 rys.

Wdmuchiwanie zmielonego wapna przez dysze po-
zwala na opanowanie skiadu chemicznego zuzla w ga-
rze oraz usuwa konieczno$¢ tworzenia bardzo zasado-
wych, gestoptynnych, a przez to stabo reakcyjnych
zuzli ponad dyszami. Wyposazenie, konieczne do
wdmuchiwania, skiada sie z zasobnikéw oraz dodat-
kowej dmuchawy do transportu pytu. W. S.

6 — 52* 669.162.26 K 1— 11/12. 50

RiedkoA. N.: Nowa metoda regulacji biegu wielkiego
pieca. ,Mietod riegulirowanija choda domiennoj pie-
czi“. Stal, t. 6, Nr 3, marz. 1946, s. 145, 4 str., 6 rys.,
3 wykr.

Celem zapewnienia réwnomiernego biegu wielkie-
go pieca oraz unikniecia powstawania kanatéw gazo-
wych, opracowano nowa metode regulacji biegu pie-
ca. Metoda ta polega na zmianie rodzaju i kolejnosci
tadowania materiatéw wsadowych oraz na odpowied-
niej regulacji cisnienia powietrza w poszczegdlnych
dyszach. K. R.

6 — 53* 669.162.2:658.589 K 1— 11/12. 50

Leonidéw N. K.: Wykorzystanie konstrukcji z demon-
tazu przy budowie wielkich piecow. ,lIspolzowanije
demonstirowannych konstrukcij pri stroitielstwie do-
miennych pieczej“. Stal, t. 6, Nr 9'10, wrz. pazdz.
1946, s. 595, 4% str., 4 rys., 2 tab., 3 poz. bibl.

Wykorzystanie konstrukcji z demontazu oddziatéw
wielkopiecowych ma bardzo duze znaczenie przy od-
budowie. Szczeg6lnie waznym jest to przy odbudowie
elementéw podstawowych. K. R.

6 — 54* 669.162.275 K I — 11/12 50
Batonl. D.: Ciagliwos¢ pierwotnych zuzli wielkopieco-
wych. ,Wiazkostl pierwicznych domiennych sztakow*.
Stal, t 6, Nr 6, czerw. 1946, s. 344, 9V3 str., 15 wykr.,
5 tab., 8 poz. bibl.

Badanie ciagliwosci zuzli wielkopiecowych przy
pomocy wiskozymetru dato wyniki zgodne z danymi
z literatury. Badania te pozwolity ustali¢ wpltyw na
ciggliwo$¢ zuzli zawartosci w nich krzemicnki, wap-
na, magnezji, tlenku manganu i zelaza oraz ustali¢
wilasciwy sktad pierwotnego zuzla w strefie spadkow.

K.R.
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6. Wielkopiecownictwo
6 — 55* 669.168:669.292 K 1— 11/12. 50

BaHaG. F.: Wytapianie suréwki wanadowej. ,Wyptaw-
ka wanadijewago czuguna“. Stal, t. 6, Nr 2, luty 1946,
s 71, 4% str., 2 wykr., 6 tab.

Opisano wytapianie suréwki wanadowej w wielkich
piecach huty Czusowskiej. Do namiaru uzywa sie mie-
szanki kilku gatunkéw rud tytanowo-wanadowych.
Usuwanie z suréwki tytanu przeprowadza sie na dro-
dze wytwarzania duzej ilosci zuzla oraz odpowiednig
regulacja stopnia jego zasadowosci. K. R.

6 — 56* 669.102.26 K 1— 11/12. 50
Brilljantow B. A.: Spotczynnik wypetnienia garu ty-
powych piecéw. ,Koeficient zapoinienija gérna tipo-
wych pieczej“. Stal, t. 6, Nr 1, stycz. 1946, s. 3, 7 str.,
4 rys., 6 tab., 6 poz. bibl.

Sposoby obliczania spétczynnika wypetniania garu
oraz zalezno$¢ pomiedzy tym spoéiczynnikiem i praca
duzych piecéw. Zaznaczono duze znaczenie wiasciwe-
go umieszczenia otwordw zuzlowych w garze i ich
wptyw na odsiarczanie suréwki. Wpityw konstrukcji
garu oraz otworéw zuzlowych na wiasciwag gospodar-
ke zuzlem wielkopiecowym. K. R.

6 — 57* 669.162.2 K 1— 11/12. 50

Desmond Rist.: Wielkopiecowe otwory spustowe. ,,Blast
Furnace Tap Holes“. Iron Coal Trad. Rev.,
t. 160, 1950, Nr 4287, s. 1083, 3,5 str.

Ze wzgledu na szczegblne znaczenie otwordéw spu-
stowych w wielkich piecach o duzych wymiarach, po-
dano wskazéwki praktyczne dla konstruowania otwo-
row. Opisano takze zatykarke oraz skiad masy do za-
tykania otworu spustowego. W. S.

6 — 58* 669.162.12 K 1— 11/12, 50
Wild R., Saunders H. L.: Redukcja rud kawatkowych.
»-The Reduction of Lump Ores*. J.lron Steel

Inst., t. 1651950, Nr 2, s. 198, 165str, 1 rys., 18

wykr., 4 fot.,, 22 poz. bibl.

Duze kawalki rudy w piecu sg pozadane ze wzgle-
du na zachowanie kanatéw gazowych. Zbyt duze jed-
nak bryly moga przejs¢ przez szyb, nie ulegajac do-
statecznemu przygotowaniu. Badano wplyw réznych
czynnikdw na stopien nagrzania wnetrza bryt o roz-
nych wielkosciach oraz na stopien redukcji w poszcze-
goélnych warstwach brylty. W wyniku potwierdzono
znany poglad, ze porowatos¢ wywiera decydujacy
wptyw na redukcyjnos$¢ rudy. W. S.

7. STALOWNICTWO
7— 16* 621.741.4 *K 1 — 11/12. 50

Mueller J. W., Bole G. A.: Ulepszenie sprawnosci nad-
stawek. ,,Hot Top Efficiency Improved“. Steel, t. 126,
Nr 4, s. 80, 2,5 str., 9 fot.

Badania przeprowadzone na wlewkach kwadrato-
wych o wymiarach od 75x75 mm do 630x630 mm wy-
kazaty, ze mozna uzyskaé¢ znaczne zmniejszenie obje-
tosci nadstawek przez zastosowanie lekkiego materia-
tu ogniotrwatego i powitok izolacyjnych. J. N.

7 — 97* 669.183 K 1— 11/12. 50
Sims CE., ToyF. L.. Proces ,Turbo-Hearth*. ,Turbo-
Hearth Process“. Steel, t. 126, Nr 9, 1950, r., s. 72,

2% str., 1 rys,. 2 tabl.

Nowy proces wytapiania stali w naczyniu o spe-
cjalnym ksztatcie przez dmuchanie powietrza lub tle-
nu na powierzchnie kapieli. Do produkcji uzywano
zwyktych suréwek martenowskich otrzymujgc stal
o wiasnosciach stali martenowskiej. J. N.
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7 — 98* 669.183.21/.41 K 1— 11/12. 50
Manczenko G. S.: Préba automatyzacji piecéw marte-
nowskich. ,Opyt awtomatizacji martienowskich pie-
czej“. Stal, t. 6, Nr 6, czerw. 1946, s. 359, s. 45 str,
5 wykr., 3 tab.

Wprowadzenie automatyzacji piecoOw martenow-
skich nie dawato dtuzszy czas wynikéw zadawalaja-
cych, gdyz niewtasciwe reczne poprawianie nastawie-
nia regulatoréw doprowadzato niekiedy nawet do
nadmiernego zuzycia paliwa. Ustalenie i uwzglednie-
nie wptywu poszczegélnych czynnikéw stanu ciepl-
nego pieca w schemacie automatyzacji zapewnito bez-
btednag prace automatéw. K. R.

7 — 99* 669.141.247:669.054.8 K 1— 11/12. 50

WojnowS. G.: Nowe metody wytapiania stali w pie-
cach elektrycznych ze ziomu stali stopowej. ,Nowyje

mietody wyptawki stali w elektropieczach iz otcho-
dow i toma legirowannoj stali“. Stal, t 6, Nr 1,
stycz. 1946, s. 19, 3 str.,, 2 tab.

Opisano metody przetapiania ztomu stopowego

w piecach elektrycznych z catkowitym utlenianiem
kapieli oraz bez utleniania, stosujgc natomiast doda-
tek pewnej ilosci rudy chromowej wzgl. manganowej.
Proponowana metoda przetapiania z dodatkiem rudy
chromowej przy stosowaniu 70— 80% wsadu ziomu
stopowego, pozwala na uzyskanie oszczednosci na ze-
lazo-chromie. K. R.

7 — 100* 669.09:669.141.243 K 1— 11/12 50

Brower T. E.,, Bain J.W., Larsen B. M.: Tlen w plynnej
stali martenowskiej — utlenianie w czasie spustu i na-
pelniania kadzi. ,,Oxygen in Liquid Open — Hearth
Steel — Oxidation During Tapping and Ladle Filling*.
Journ of Met., t 188, Nr 6, czerw. 1950, s. 851,
11 str., 5 fot, 1 rys., 13 wykr., 3 tab., 5 poz. bibl.

Zagadnienie strat dodatkéw stopowych przez utle-
nienie kapieli stalowej tlenem z powietrza w czasie
spustu i napeiniania kadzi. Strumienn spadajacego me-
talu reaguje z powietrzem o objetosci 20 do 30 razy
wiekszej anizeli objetos¢ metalu, tworzac 1,5 do 4 kg
tlenkéw na tone stali. W czasie utleniania metal ab-
sorbuje 0,001 do 0,002% azotu. Duzy wptyw na utle-
nianie powietrzem ma charakter strumienia. W wy-
padku, gdy przeptyw jest wzburzony i strumien po-
szarpany, utlenianie zwieksza sie. Przez zastosowanie
przechylnej kadzi zmniejszono znacznie utlenianie.
Najwazniejszym sposobem zmniejszenia tego wptywu
jest kontrola stanu i sposobu otwierania otworu spu-
stowego celem zapewnienia spokojnego wyptywu stali
oraz zmniejszenie wolnego spadku strumienia z rynny
do kadzi. J. N.

7 — 101* 621.74:536.5 K 1— 11/12. 50

Brancker A. V.. Zachowanie ciepta wlewka. Pomiary
temperatury powierzchni wlewnicy i wlewka. ,Ingot
Heat Observation Mould and Ingot Surface Tempe-
rature Measurement“. J. Ilron Steel Inst., t. 165,
Nr 3, lip. 1950, s. 307, 7 str.,, 4 rys., 7 wykr., 2 tabl,
3 poz. bibl.

Zmierzono temperatury powierzchni wlewnicy w 36
miejscach ze wszystkich czterech stron. Pomiary wy-
konywano od chwili odlania stali az do wyjecia wlew-
ka. Uzyskano dwie serie danych dla dwu réznych po-
zycji wlewnicy w dole odlewniczym. W kazdej pro-
bie, bezposrednio po wyjeciu wlewkdéw, mierzono tem-
peratury pirometrem optycznym. Stwierdzono znaczne
réznice miedzy temperaturami na powierzchni roéz-
nych wlewnic, oraz miedzy temperaturami dwu roéz-
nych pozycji wlewnicy w dole odlewniczym. J. N.
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7. Stalownictwo
7 — 102* 621.746 K 1— 11/12. 50

Mc Donough W. G.: Wstawianie wylewodw kadziowych,
»Setting Ladle Nozzles“. Journ. of Met., t 188,
Nr 6, czerw. 1950, s. 838, 1,5 str,

Konstrukcja pozwalajgca na usuwanie i wstawia-
nie wylewéw od zewnetrznej strony kadzi, gdy wyto-
zenie jest jeszcze gorace. Ma to te zalete, ze kadz nie
pracuje tylko i2 do 15 minut miedzy spustami, Kkiedy
trzeba wymieni¢ wylew. Stal mozna spuszcza¢ do ka-
dzi nagrzanej przy poprzednim spuscie, przy czym
ewentualne wilki kadziowe mozna tatwo roztopicé
przez uzycie kadzi bezposrednio przy nastepnym spu-
Scie. J. N.

7 — 103* 669.187 K 1— 11/12. 50

Bardenheuer F.. Sprawno$¢ stalowniczych  piecow
elektrycznych o $rednicach kottéw powyzej 3600 mm.
,Leistungszahlen von Elektrostahl-Ofen mit Kessel-
durchmessern Uber 3600 mm“. Stahlu. Eisen, t. 70,
Nr 10, maj 1950, s. 403, 6K str., 1 rys., 20 wykr., 2 tab.,
17 poz. bibl.

Przy pomocy prac statystycznych, prowadzonych
na niemieckich elektrostalowniach, wyznaczono wskaz-
niki sprawnosci dla duzych piecéw elektrycznych. Wy-
liczono wskazniki na ciezar wsadu w zaleznosci od
Srednicy kotla, zuzywany czas na $wiezenie i wykan-
czanie oraz uzysk chromu po redukcji z zczla. Dzieki
tej pracy osiagnieto wzrost produkcji szczegdlnie
w stalowniach, pracujacych sposobem duplex kon-
wertor (piec elektryczny). J. N.

7 — 104* 669.184.1 K 1— 11/12. 50
CoheurP., Marbias L., DaubersyJ.: Wytwarzanie wy-

sokojakosciowej stali  tomasowskiej.  (,Fabrication
d‘acier Thomas de haute qualité“. Rev. Uniw
Mines., t 93, Nr 4, 1950 r., s. 104, 4 str.,, 1 tabl,
2 poz. bibl.

W zasadowym konwertorze pojemnosci 15 t wyko-
nano préby dmuchu mieszanka tlen— para wodna.
Opierajac sie na krzywych dysocjacji pary wodnej
ustalono, ze optymalng mieszankg jest 60% wagowo
tlenu i 40% pary wodnej. W wyniku pracy z dodat-
kiem kamienia wapiennego i zlomu zelaznego, lub
rudy zelaznej ustalono, ze zawarto$¢ azotu w gotowej
stali obniza sie do 0.004%, podczas gdy przy normal-
nym dmuchu otrzymano $rednio 0,010%. Najlepsze wy-
niki odazotowania otrzymuje sige, dmuchajac mieszan-
ke tlen + para wodna przed korncem okresu odwegla-
nia, natomiast dmuchanie w pierwszych minutach wy-
topu nie ma znaczniejszego wptywu na odazotowanie.
Odsiarczanie i odfosforzanie jest lepsze. Wcdor otrzy-
many z rozktadu pary wodnej nie obniza wiasnosci
stali. E. B.

7 — 105* 669.183.2/.3 K 1— 11/12. 50

Leys J. A., Leigh E. T.. Rozklad cisnienia i przephywu
w modelu pieca martenowskiego typu Venturi. ,Pres-
sure and Flow Distribution in a Model of a Venturi
— Type Open Hearth Furnace“. J. lron Steel
Inst., t. 165, Nr 3, lip. 1950, s. 301, 6 str., 2 fot, 3 rys.,
1 wykr., 1 tabl., 14 poz. bibl.

Pomiary przeprowadzone na modelu 120 t. pieca
martenowskiego typu Venturi, wykonanego w skali
1:24. Mierzono straty cisnienia w réznych czesciach
pieca oraz rozdzielanie sie spalin przy gtowicy wylo-
towej. Przeprowadzono obliczenia strat cisnienia po-
miedzy réznymi punktami w piecu i poréwnano je
z wynikami eksperymentalnymi. Z doswiadczen wy-
ciggnieto szereg wnioskéw odnos$nie przeptywu pto-
mienia w piecu. J. N.
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7 — 106* 621.365.2 = K 1— 11/12. 50

Bashforth G. R.: Automatyczne sterowanie elektrod
w piecach tukowych. ,Automatic Control of Electro-
des in Are Furnaces“. Meta 1lurgia, t 41, Nr 243,
stycz. 1950, s. 153, 2 str., 7 mikfot., 3 rys., 7 poz. bibl.

Dwa typy automatycznych regulatoréw elektrod:
przerywany i ciggty. Pierwszy wykorzystuje wahania
w natezeniu pradu w obwodzie pieca, drugi natomiast
wahania napiecia. J. N.

7— 107*

621.365.2:663.187 K 1— 11/12. 50

Fischer R.: Swiezenie czystym tlenem topéw boga-
tych w chrom w piecu tukowym. ,.Frischen von chrom-
reichen Schmelzen in Lichtbogenofen mit reinem
Sauerstoff*. Stahl u Eisen, t 70, Nr 1, 1950 r.,
s. 10, 11% str., 3 tabl.,, 6 wykr., 9 mikfot., 19 poz. bibl.

Préby stosowania tlenu do $wiezenia kapieli w 75
piecu tukowym na elektrostalowni Rd&chling-Buderus
w Wetzlar. Przeprowadzono caly szereg prébnych to-
péw gtéwnie wysokochromowych, celem przerobienia
wigkszych niz dotychczas ilosci ztomu wysokostopo-
wego chromo-niklowego w piecu tukowym z odzy-
skaniem pierwiastkéw stopowych. Przy topach zawie-
rajacych 100% ztomu chromo-niklowego we wsadzie,
uzyskano szybkosci $wiezenia do 0,84% C/godz. i za-
wartosci wegla do 0,04% .Zuzycie tlenu wynosito od
11— 34 m3 na 1 kg C lub od 13— 40 m3 na tone stali.
Potrzebna do wypalania wegla wysoka temperatura
niszczyta w znacznym stopniu wyprawe pieca tak, ze
nie mozna byto wykona¢ wiekszej serii takich topow.
Zaréwno przerébka plastyczna na gorgco jak i pro-
by technologiczne nie wykazatly pogorszenia jakosci
stali. Wyniki préb z topami, w ktérych wsad zawie-
rat ztom chromowy bogaty w krzem Ilub mangan.
Stwierdzono, zZe koszty wiekszego zuzycia wyprawy,
tlenu oraz rurek sa wyréwnywane oszczednos$ciami na
pradzie i na czasie trwania topu. Najwazniejszym jed-
nak zyskiem jest oszczednos¢ na skitadnikach stopo-
wych i wykorzystanie stopowego ziomu.

7— 108*

66.9134.23 K 1— 11/12. 50

Esche W.: Swiezenie stali tomasowskiej przegrzang pa-
rg wodng lub tlenem. ,Das Frischen von Thomasstahl
mit Uberhitztem Wasserdampf oder Sauerstoff”.
S5tahl1lu Eisen, t 70, Nr 8, 1950, s. 322, 4'A str.,
1 fot.,, 1 rys., 8 wykr., 2 tabl.

Teoretyczne rozwazania na temat rozkiadu pary
wodnej w ptynnej stali oraz wyniki proéb, przepro-
wadzonych na 40 tonowym konwertorze tomasow-
skim, do ktérego dmuchano powietrze z dodatkiem
pary wodnej o temperaturze 300 C. Proces z parg po-
zwolit na produkowanie stali z nizsza zawartoscia
azotu lezacg w granicach od 0,005 do 0,009%. Stale te

beda mogty zastepowac¢ niektdre gatunki stali mar-
tenowskich. J. N.

7— 109* 669.183.2 K 1— 11/12. 50
Worobjow K. G., KazarinS. I.. Proces wwykonywania

i niszczenia kwasnego pieca martenowskiego. ,Proce-
sy obrazowanija i razruszenija podiny kistoj martie-
nowskoj pieczi“. Stal, t 6, Nr 2, luty 1946, s. 75,
6>2 str., 9 mikrofot., 4 tabl.

Zbadano wiasnosci tworzyw kwasnego trzonu oraz
mineralogiczng budowe trzonu w réznych okresach
jego pracy. Opracowano teorie przemian krzemionki
w okresie wykonywania trzonu. Opisano proces ni-
szczenia kwasnego trzonu. K. R.
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7. Stalcwnictwo

7 — 110* 669.183.22 K 1— 11/12. 50

CoheurP., Marbais L. GrosjeanA.: Wzbogacanie
dmuchu w tlen w stalowni tomasowskiej. ,Enrichess-
ment du vent en oxygéne a j‘aciérie Thomas“. Rev.
Met, t. 47, Nr. 9, wrzes. 1950, s. 693, 6V3 str., 9 wykr.,
2 tabl.

Podano zestawienie wynikéw stosowania dmuchu
wzbogacanego w tlen w procesie tomasowskim. Pro-
by byly przeprowadzone w kilku seriach przy roéz-
nych zmiennych czynnikach, a wiec: ilo$¢ wprowa-
dzonego tlenu, dodatek tlenu w réznych okresach pro-
wadzenia topdw itp. Otrzymane wyniki wskazuja, ze
stosujac dmuch wzbogacony w tlen, otrzymac¢ mozna
w konwertorze tomasowskim stal o skiadzie zblizo-
nym do stali martenowskiej. K. R.

7— 111* 669.141.243 K 1— 11/12. 50

BainE. C.,, Graham H.W.. Nowa metoda produkgcji
wykanczania stali tgczaca zalety procesu martenow-
skiego i konwertorowego. ,Nouvelle méthode d'affi-
nage combinant les avantages du four martin en ceux
du convertisseur“. Cire. Inf. Techn. C. D. S, t. 6,
Nr. 8-9-10, sierp., pazdz. 1949, s. 338, 2\t str.,, 1 wykr.
Podano opis produkcji stali o wilasnosciach iden-
tycznych ze stalg martenowska w zasadowym piecu
konwertorowym z dmuchem bocznym (turbo-hearth).
Podano zalety tej metody oraz omoéwiono przebieg
procesu technologicznego wytapiania stali tg metoda.
K. R.

7— 112* 669.162.6 K 1— 11/12. 50

Malevialle M.:Produkcja w konwertorze surowki syn-
tetycznej (FAH). ,Elaboration aux convertisseurs, ca-
ractéristiques et emploi des fontes FAH“. Rev.
M et, t. 47, Nr. 6, czerw., 1950, s. 465, 7 str., 5 wykr.,
8 mikrofot.

Podano opis produkcji suréwki syntetycznej w
dwoéch konwertorach w jednym konwertorze odbywa
sie przerob surowki tomasowskiej na miekka stal,
w drugim za$ konwertorze nastepuje naweglanie stali
przelanej z pierwszego konwertora. Podano charak-
terystyki i sklady suréwek syntetycznych réznego ro-
dzaju. K. R.

7 — 113* 669.183.2/3 K 1— 11/12. 50
Seigle J. (Thring W.): Wplyw warunkdédw nagrzewa-
nia na wprowadzenie wsadu metalowego do pieca
martenowskiego. ,Influence des conditions de trans-

mission de la chaleur sur les taux de chargement
d‘ un four Martin“. Rev. Met. (streszczenie z J. lron

Steel Inst. CLXI. 1949, 212 — 221), t. 47, Nr. 1, stycz.
1950, s. 20, (ekst) ™ str. Z. W.
7 — 114* 669.184 1 K 1— 11/12. 50

Brandt D. J. O.: Wytwarzanie stali w konwertorze Bes-
semera. ,,Steelmaking in the Bessemer Converter”.
Iron Coal Trades Rev., t. 160, Nr. 4291, czerw.
1950, s. 1283, 3Mi str., 2 rys., 3 poz. bibl.

eksperymentéw amerykanskich
z procesem . Turbo-Hearth“ oraz rozpatrzono mozli-
wosci przemystowego wprowadzenia konwertoréw
z dmuchem powierzchniowym. Podkreslono na jakie
trudnosci natrafia praca na duzej jednostce, a wiec
zainstalowanie odpowiedniej wielkosci dysz bez nad-
miernego ostabienia wytozenia, kilopoty z grubg war-
stwg zuzla, oraz mozliwos$¢ eksplozji z powodu nie-
wymieszania sie¢ warstw metalu réznie utlenionych.
Jako dalszy rozwdj uwaza autor budowe duzych prze-
chylnych piecéw martenowskich o pojemnosci 250 —
300 ton, stosowanie tlenu do konwertora, oraz budowe
specjalnych konwertoréw typu ,hybrid“. J. N.

Omoéwiono wyniki
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7— 115* 669.046.546.2 K 1— 11/12. 50

Gertsmann S. L., Richardson B. F.: Odsiarczanie przy
pomocy stopéw magnezowych. ,,Magnesium Alloys Aid
Desulfurisation“. Iron Age., t. 165 Nr. 24, czerw.
1950, s. 104, 2% str., 2 fot., 4 mikrogr., 2 tabl., 2 poz.
bill.

Opisano doswiadczenia, przeprowadzone nad od-
siarczaniem stali z piecéw indukcyjnych przy pomocy
mieszaniny 50% Al + 50% Mg, ktéra wprowadzono
do stali dwoma metodami, czy to jako drut, czy jako
granulowany stop magnezowy zmieszany z wapnem.
Bez wzgledu na poczatkowa zawarto$¢ siarke obniza-
no na 0,010 do 0,015%. J. N.

7— 116* 669.14:546.11 K 1— 11/12. 50
Seigle J. (Wentrup H.): Zawarto$¢ wodoru w ciekiej
stali otrzymanej droga réznych proceséw stalowni-

czych“. ,Teneurs en hydrogene d'aciers liquides de
différentes modes d'élaboration”. Rev. Met. (stre-
szczenie z Stahl u. E. LXIX, Nr. 4, 1949, 117 — 122),

t. 47, Nr. 1, stycz. 1950, s. 18 (ekst), 2 str., 2 rys,
1 wykr., 3 tabl. Z. W.
7— 117* 669.184.246 K 1— 11/12. 50

Pollitzer W. M.: Zastosowanie tlenu w stalowni toma-
sowskiej huty Maxymilian. ,,Emploi d'oxygéne a lacie-
rie Thomas de la Maximilian hutte, Sulzbach“. Cire.
Inf. Techn. C. D. Sid, t 6, Nr. 8-9-10, sierp,
pazdz. 1949, s. 361, 1% str.

Opisano proéby stosowania dmuchu wzbogaconego
w tlen przy produkcji stali w stalowni tomasowskiej
oraz krotko omoéwiono otrzymane wyniki. K. R.

Patrz takze 4 — 101.

8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA
8— 53» (2) 669.046.584 K 1— 11/12. 50
Gield P. W., JesinO. A.: Zuzle zawierajace tlenki krze-
mu. ,Szlaki sodierzaszczije okisikriemnija". DA N
SSSR, t. 70, Nr 8, 1950, s. 473, 2% str., 1 tab., 8 poz.
bibl.

Podano szczegdtowg analize zuzli zawierajacych

duze ilosci tlenkéw krzemu. Na podstawie teorii jo-
nowej stwierdzono obecno$¢ w zuzlach (przy pro-
dukcji zelazokrzemu) poza SiOo réwniez znaczne ilo-

sci SiO. Omowiono role SiO w zuzlu. K. R.

8 — 54* (n) 669.295.5 K 1— 11/12. 50

Craighead C. M., Simmons O.W., Eastwood L.W.:
Trojsktadnikowe stopy tytanu.“ Ternary Alloys of
Titanium." J. Metals, t. 188, 1950, Nr 3, s. 514,
24 str. 8 tab. 42 wykr., 7 mikfot.

Wyniki badan nad 113 potréjnymi stopami tytanu.
Obejmuja one uktady: 1) potrdjne stopy Ti-C zawie-
rajace jako trzeci skiadnik Cu, Si, V, Cr, Mn, Fe lub
Co, 2) potréjne stopy Ti-N zawierajace Cr, 3) potréjne
stopy Ti-Cr zawierajgce V, Mo, W, Co lub Ni, 4) po-
tréjne stopy Ti-Mn zawierajace Si, Cr, W Ilub Fe.
Okreslono witasnosci mechaniczne, warunki ulepsza-
nia cieplnego i starzenia oraz stosunek faz dla po-
szczeg6lnych stopéw potréjnych. E. Z.

8 — 55* (2) 669.196.1:930 K 1— 11/12. 50

Fon Dersmith Ch. R.,, Story E.B.. Produkcja zelaza
kowalnego. ,Production of Wrought Iron". Steel,
t. 126, Nr 10, marz. 1950, a 92, 5 str., 3 fot, 2 rys,
1 wykr.

Kroétki przeglad rozwoju metod otrzymywania ze-
laza kowalnego od czaséw przedhistorycznych do
chwili obecnej. Nowoczesny proces pudlarski — pro-
ces Bayers'a, ktory znalazt przemystowe zastosowa-
nie w .1930 r. W. M.
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Inna wytwdrczos¢ metalurgiczna.
8 — 56* (2) 669.16 K 1— 11/12. 50

Sven Ektorp: Otrzymywanie zelaza poza wielkim pie-
Canad

cem. ,Ilron Without the Blast Furnace.“
Metals, t 13, 1950, Nr 2, str. 6, 4 % str., 4 tab.,
1 fot.,, 11 poz. bibl.

Przeglad wazniejszych metod otrzymywania gabki
zelaznej i poréwnanie kosztéw jej produkcji z ko-
sztami wytworczymi  suréwki. Zasadnicze trudnosci
zwigzane z bezposrednia redukcja rud zelaza, kieru-
nek ulepszen i wytyczne dla okreslania optacalnosci
tych sposobéw. W. M.

8— 57* (o) 663.15-196:669.162.262 K 1— 11/12. 50

tordkipanidze I. S.: Szybkie obliczanie wsadu piecéw
do wytapiania zelazostopéw. ,Bystryj rasczot szichty
fierrrooptawnych pieczej“. Stal, t. 6, Nr 6, czerw.
1946, s. 372, 2 str., 2 tabl.

Stosowanie znormalizowanych tablic do szybkiego
obliczania wsadu piecéw do produkcji zelazostopéw
jest znacznie utrudnione na skutek ich skomplikowa-
nia. Znacznie prostsza i dostatecznie szybka metoda,
polega na stosowaniu wzoréw podobnych do opraco-
wywanych przez hute Zestaforiska do obliczania wsa-
du do produkcji zelazokrzemu. Przykiady stosowania
wzoréw. K. R.

669.295.5 K 1— 11/12. 50

Graighead C. MM., Simmons O.W., Eastwood L.W.:
Dwusktadnikowe stopy tytanu. ,Titanium Binary
Alloys.* J. Metals, t 188, 1950, Nr 3, s. 435, 29 str.

Opracowano dwusktadnikowe stopy tytanu z Ag,
Pb, Sn, Ni, Cu, Be, Bo, Si, Cr, Mo, Mn, V, Fe, i Co.
Stopy przygotowano w piecu tukowym w tyglu mie-
dzianym chtodzonym woda w atmosferze ochronnej
argonu w postaci bloczkéw o ciezarze 1/4 kg. Elektro-
de pieca stanowit pret wolframowy chtodzony woda.
Bloczki przekuwano w powietrzu przy temperaturze
940 C do grubosci 6 mm i przewywalcéwano przy
temperaturze 785 C na blaszke grubosci 0,15 mm. Ba-
dano wilasnosci mechaniczne, warunki obrébki ciepl-
nej i starzenia oraz okreslono stosunek faz dla tych
stopéw. E. Z.

'8— 59* (n) 669.295.5 K 1— 11/12. 50

Craighead C. M., Simmons O.W., Eastwood L.W.:
Czteroskladnikowe stopy tytanu. ,Quaternary Alloys
of Titanium.“ J. Metals, t. 188, 1950, nr 3, s. 539,
13 str. 8 tab. 23 wykr.

Zbadano 84 uktady czteroskladnikowe tytanu. Ba-
dania obejmowaty nastepujace ukitady: 1) Ti — Cr —
C— N, 2 Ti — Cr — C z dodatkiem Cu, V, Mo, Mn,
Fe, Ni, 3) Ti — Cr — Nz dodatkiem V, Mo, Ni. Okre-
Slono wilasnosci mechaniczne, warunki obrébki ciepl-
nej i starzenie oraz stosunek faz dla poszczegélnych
stopéw. E. Z.

8 — 58* (n)

9. ODLEWNICTWO

669.721:621.741.7 K 1— 11/12. 50
Urzadzenie do odgazowania cieklych sto-
péw magnezowych. ,Equipment for Degassing Mag-
nesium Alloy Melts.® Am. Foundryman, t 17,
1950, Nr 3, s. 28, 2 str., 1 rys., 1 fot.

Opisano urzadzonie do chlorowania stopéw ma-
gnezowych przy pomocy rury grafitowej. Trwatosé
rury grafitowej wynosi od 30 do 75 wytopéw. Chlo-
rowanie 65 kg cieklego metalu trwa 5 — 8 minut.
Specjalnie zanieczyszczone odlewy wymagaja 15— 20
minut. E. Z.

9 — 137* (1)
Juroff A. I.:
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ODLEWNICTWA Nr 11 — 12

9 — 138* (0) 621.744 K 1— 11/12. 50
Lemlech Ja. M.: Zastosowanie recyrkulacji gazéw
w suszarkach. ,Primienienije riecyrkulacji gazéw
u litiejnych suszitok.“® Za Ekon. Top. 1949, Nr 5,
s. 10/14, 4 str., 3 tab., 6 rys.

Opis suszarek, do form odlewniczych, z zastoso-

waniem recyrkulacji gazéw. Urzadzenie polega na za-
stosowaniu dodatkowego wentylatora o mocy ok.
0,8kW, ktoéry pedzi czes¢ gazéw spalinowych powtor-
nie do komory suszarki. W ten spos6b osigga sie pra-
wie réwnomierng temperature. W suszarce skraca sie
czas suszenia o0 45%, a zuzycie paliwa zmniejsza sie
0 20 do 30%. W. K.

9 — 139* (o) 621.24:532.1 K 1— 11/12. 50

Briggs C. W.: Lejnos¢ stopdéw. ,La coulabilite des allia-
ges. Fonderie Nr 53, 1950, s. 2067, 8 str.,, 2 rys.,
12 wykr., 4 tab., 31 poz. bibl.

Proéby lejnosci metalu w odlewni, czynniki zwieksza-
jace lejnos¢, mierzenie stopnia lepkosci ptynnego me-
talu, zwigzek miedzy lejnoscia a lepkoscig metalu, na-
pigciem powierzchniowym i zawartoscia gazu. Lejnos¢
stopéw o niskiej temperaturze topnienia, lejnos¢ zeli-
wa i staliwa. J. P.

9 — 140* (o) 621.74.043.2 K 1— 11/12. 50

Barton H. K., i L. C.: Podstawowe zasady projektowa-
nia w matrycach wlewéw, nadwlewéw i lejow do
odlewéw pod cisnieniem. ,Basic Principles of Die
Design Sprues, Runnes and Gates for Diecastings.”
Machinery, t 75 Nr 1957, kwie¢. 1950, s. 608,
55 str, 7 rys.

Rozpatrzono rozmieszczenie oraz wymiary i ksztat-
ty wlewow, lejéw i nadlewéw w matrycy do odle-
wania pod cisnieniem, uwzgledniajgc przeptyw me-
talu w matrycy oraz przewodnictwo cieplne. J. N.

9 — 141* (o) 621.74:608 K 1— 11/12. 50
Knikht L. B.: Kierunki modernizacji w matej odlewni.

.Modernization Trends in the Smali Foundry.” Ca-
nad. Met. 13, Nr 2, luty 1950, s. 26, 3,5 str., 1 rys..
1 poz. bibl.

Dla zapewnienia maksymalnych rezultatéw pracy
w odlewni nalezy przy jej modernizacji rozpatrzy¢
szereg czynnikéw takich jak metody i ceny sprzeda-
zy produktéw, organizacje i personel odlewni, kon-
trole kosztow, wyposazenie i metody produkcji, ptace,
potozenie odlewni, transport materiatdbw i gospodar-
ke zaktadu, a wreszcie mechanizacje. Podano trzy
przyktady modernizacji réznych odlewni. J. N.

9 — 142* (o) 628.74.03 K 1— 11/12. 50

Grudinski W. N.; Khazan I.B.; Finger 1.1.: Odlewanie
z zasysaniem. ,Suction Casting.” Eng. Digest, t 11,
Nr 2, luty 1950, s. 59, 1 str., 3 rys.

Opisano doswiadczenia przeprowadzane w ZSRR
nad odlewaniem przy uzyciu ssania w roéznych cze-
Sciach formy i rdzenia. W niektérych przypadkach me-
tal przenikat na gleboko$¢ 82 mm w otworze w Sred-
nicy 1,6 mm. Odlewano réwniez bloki cylindréow, sto-
sujac ssanie do rdzenia. Préznia zmieniata sie w sze-
rokich granicach, wynoszac przy rdzeniu cylindra 800
do 3.000 mm stupa wody. J. N.

9 — 143* (2) 621.74:658.562 K 1— 11/12. 50

Pribyl J.: Znaczenie kontroli w odlewniach staliwa.
»Vyznam a funkce kontroly ve slevarnach Ilitiny.”
Hut. Listy, t 5 1950, Nr 2, s. 66, 3 str. dok.

Jako ostatnie ogniwo kontroli oméwiono ruchowa
kontrole odlewni oraz podkreslono znaczenie nalezycie
zorganizowanego systemu kontrolnego. A O.
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9. Odlewnictwo
9 — 144* (o) 621.746 v K 1— 11/12. 50
Piennaar N. P.: Proces zeliwiakowy — system propor-
cjonalnego dmuchu.,,Cupola Operation — The Propor-
tional Blast System.” Iron Steel t 23, Nr 4, kwiec.
1950, s. I, 4,5 str. 1 fot. 2 wykr. 6 tab. 1 poz. bibl.
Metoda proporcjonalnego dmuchu oparta jest na
okreslonej eksperymentalnie réwnowaznosci miedzy
wydajnoscia zeliwiaka, a szybkoscia -dostarczania po-
wietrza w czasie topienia. Po pewnych prostych wyli-
czeniach ustala sie krzywa, ktéra wskazuje predkosé
dostarczania powietrza do zeliwiaka. Przeprowadzone
proby wykazaty duze zalety tej metody. J. N.

9— 145* (2) 662.641 K 1— 11/12. 50

Stukalin . N.: Wykorzystanie materiatldw zastepczych
koksu przy wytapianiu zeliwa. ,,Ispolzowat* zamienitieli
koksa pri ptawkie czuguna w wagrankie.“ Za Ekon.
Top. 1949, Nr 4, s. 22, 2 str.

Omowiono zagadnienie zastapienia koksu tanszymi
paliwami jak: torfem i termoantracytem. Torf zarzony
i nasycony roztworem wapiennym dodaje sie do zeli-
wiaka w ilosci 70%, reszta paliwa stanowi koks —
otrzymuje sie zeliwo normalnej jakosci przy rozcho-
dzie paliwa jak przy zastosowaniu samego koksu. Ter-
moantracyt otrzymuje si¢ przez réwnomierne nagrze-
wanie antracytu do 1100 C. Przy zastosowaniu tego
paliwa, wydajno$¢ zeliwiaka wzrosta o 20 do 30%,
otrzymuje sie zeliwo wysokiej jakosci o nizszej zawar-
tosci siarki. Zuzycie wyprawy pieca nie jest wigksze
niz przy stosowaniu koksu. W. K.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 153* (o) 621.78:658.51 K 1— 11/12 50

Ross J. R.: Automatyczny gazowy piec kuzienny odpo-
wiada warunkom elastycznosci produkcji. ,,Automatic
Gas Fired Forge Furnace Meets Need for Versatility.”
1nd. Heating, t. 17, Nr 3, marz. 1950, s. 426, s. 426,
3 str., 2 fot, 2 rys.

Dobry piec kuzienny musi odpowiada¢ specjalnym
warunkom pracy. Znosi¢ przerwy ruchu, szybko i do-
ktadnie nagrzewa¢ materiat, nie utlenia¢. Tym warun-
kom odpowiada opisany piec przepychowy o ciekawej,
oryginalnej budowie na ogét nie stosowanej w kuznic-
twie. R..W.

10 — 154 (0) 621.944.1 K 1— 11/12. 50

Bachtinow B. P.. Niektore zagadnienia z teorii walco-
wania. ,Niekotoryje woprosy tieorji prokatki.“ Stal,
t. 6, Nr 4—5 kw. maj, 1946, s. 281, 4 Vva str., 1 wykr,,
2 tab.

Szczeg6towa analiza zjawisk, zachodzacych przy
deformacji podczas walcowania oraz objetosciowy sto-
sunek poszerzania, $lizgania i wyprzedzania, pozwala
na wprowadzenie pewnych poprawek do wzoréw przy
obliczaniu poszerzania i wyprzedzania. Nowe, popra-
wione wzory zapewniaja zgodnos¢ wynikow obliczen
z danymi praktycznymi. K. R.

10— 155* (o) 621.313:621.771 K 1— 11/12. 50
Scheer G.: Ustalenie wielkosSci wyposazenia elektrycz-
nego. ,.Determination of Size of Electrical Equipment.”
Stal, t. 27, Nr 4, 1950, s. 93, 3 str., 2 tab.

Zdolno$¢ roboczg silnika elektrycznego charaktery-
zuja dwa czynniki: wytrzymatos¢ cieplna i przecigzal-
no$¢. Przy obliczaniu silnikéw nalezy wzig$¢ zawsze
pod uwage oba czynniki. Matematyczne ich ujecie jest
proste, wymaga jednak do$¢ zmudnych obliczen. Przy
zastosowaniu podanych nomogramoéw praca jest bardzo
utatwiona. R. W.
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10 — 156* (o) 621.947 K 1— 11/12. 50>
Szpiniew W. F.: Zmniejszenie dhugosci przepustow przy
zimnym przecigganiu rur. ,Umienszenije dliny propu-
skow pri chotodnom wotoczienii trub.“ Stal t. 6, Nr 3,
marz. 1946, s. 175, 2,5 str., 2 rys., 5 tab.

Zastosowanie prostego urzadzenia (fiksatora) do re-
gulacji i okreslania wymiaréw niekalibrowanej czesci
rury podnosi wydajnos¢ przeciggarek oraz utatwia
prace. Podano opis fiksatoréw i ich zastosowanie. K. R.

10 — 157* (o) 621.946:620.172 K 1— 11/12. 50

Kuziema 1. D.: Okreslanie naprezen przy przeciaganiu.
,Opriedielenije napriazenij pri wotoczenii.“ Stal, t. 6,
Nr 2, luty 1946, s. 96, 3 Us str., 3 rys.,, 4 wykr., 1 tab.
Nowa metoda matematycznego obliczania naprezen
przy przecigganiu. Otrzymane wzory poréwnano z nor-
mami Zaksa i Zibla. Metoda sprawdzona byta przy
prébnym przecigganiu na prasie Amslera. Podano wy-
kresy dla praktycznego obliczania naprezen. K. R.

10 — 158* (o) 621.946 K 1— 11/12. 50

Szeftel N. I, Isupow W. F.: Okreslanie wymiaréw ocz-
ka do przeciggania z uwzglednieniem podniesienia me-
talu. ,Opriedielenije razmiera wotoczilnago oczka
s uczotom podjoma mietala.“ Stal, t. 6, Nr 3, marz.
1946, s. 170, 4 str., 5 rys.

Produkcja stali ciggnionej na bardzo doktadne wy-
miary, wymaga dokladnego ustawienia i nakierowania
na oczko materiatu przy przecigganiu, dla wiasciwego*
obliczenia narzedzi do przeciggania. Metoda obliczania
nakierowania materialu oraz ulepszona konstrukcja
oczka. Uzyskano praktycznie zmniejszenie zuzycia na-
rzedzi i podniesienie wydajnosci. K. R.

10 — 159* (2) 621.771.23 K 1— 11/12. 50

Mutjew M. S.; Czernichéw W. S.: Wzdluzne przecina-
nie stali taSmowej i cienkich plaskownikéw. ,,Prodol-
naja riezka potosowoj i lentocznoj stali.“ Stal, t 6.
Nr 2, luty 1946, s. 94, 1 1/3 str., 2 rys., 2 tab.

Wydajnos¢ walcarek znacznie si¢ obniza przy wal-
cowaniu cienkich i waskich ptaskownikéw oraz stali
tasmowej. Podniesienie wydajnosci mozna uzyskac¢
przez przestawienie walcarki na walcowanie szerokich
ptaskownikéw wzgl. tasm oraz nastepne wzdtuzne prze-
cinanie tychze na wymagang szeroko$¢. Jest to ko-
rzystne nawet w wypadku walcowania ptaskownikow
podwdjnej szerokosci. K. R.

10 — 160* (2) 621.771.23 K 1— 11/12. 50

Lhermitte A.: Walcownia ptaskownikéw w przepustach
znnrszczanych. »Rolling Flats with Corrugated Passes.”
Blast Fur. t 38 nr 4, 1950, s. 423, 4 str.,, 6 rys.

W przypadku braku odpowiedniego wsadu, zbyt ma-
tej Srednicy walcéw lub za stabych napedéw mozna
walcowa¢ bednarke, blachéwke i szerokie prety pta-
skie, stosujac wykroje marszczone. Przyktadowo przy-
toczono sposéb kalibrowania bednarki 150 mm na wal-
cowni 350. mm i tasmy 400 mm na walcowni bruzdowej
600 mm. Przy tym systemie kalibrowania zmniejsza sie
wybitnie wielko$¢ nacisku. R. W.

10 — 161* (2) 621.771.3 K 1— 11/12. 50

Celikow A. l.: Ciggle walcowanie zelaza ksztattowego.
.Nieprierywnaja prokatka fasonnych profilej.* Stal,
t. 6, Nr 1, stycz. 1946, s. 22, 2 str., 3 tab.

Elektryczny schemat automatycznej regulacji na-
ciggu metali miedzy dwoma klatkami przy pomocy
kontroli wyprzedzania. Spos6éb ten pozwala urzeczy-
wistni¢ ciagte walcowanie ksztattownikéw, oraz moze
by¢ tez zastosowany do ciggtego walcowania blachy
i drutu. K R
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:10. Przerébka plastyczna

10 — 162* (o) 621.944.3 K 1— 11/12. 50
Dubrowskij 1. W., Mattachow t. I.. Nowy ksztalt trzpie-
nia do walcarek Sztifla. ,Nowaja forma oprawok dla
stanéw Sztifiela.“ Stal, t 6, Nr 1, stycz. 1946, s. 24,
4 str., 1 fot.,, 2 rys., 3 wykr., 3 tabl.

Badania nad ustaleniem nowego ksztattu trzpienia
bila rurowych walcarek Sztifla. Proponowany ksztatt
zapewnia 5 — 6 krotnie diluzszy czas pracy, podnosi
wydajnos¢ i obniza zuzycie energii elektrycznej. K. R.

10 — 163* (0) 621.771.3 K 1— 11/12. 50
Mohler W. H.: Kalibrowanie walcow dla matych prze-
krojow nieregularnych. ,,Roli Design for Small Shapes.”
lron Steel Eng. t 27, Nr 2, luty 1950, s. 63, 6 str,,
1 fot., 12 rys.

Do wykonania drobnych ksztattownikéw nadaje sie
specjalnie belgijski ukitad walcowniczy z prowadze-
niem recznym. Podano sposoby kalibrowania réznych
ksztattownikéw tego rodzaju. Podkreslono koniecznos$¢
doboru odpowiedniej ilosci przepustéw .Przedyskuto-
wano sposoéb utozenia wykrojéw i cel stosowania wy-
krojow zamknietych. R. W.

10 — 164* (o) 621.944.1 K 1— 11/12. 50
Sokotow t. D.: Zagadnienie niejednolitego odksztatce-
nia przy walcowaniu. ,,K woprosu o nierawnomiernosti
pri prokatkie.“ Stal. t. 6, Nr 6, czerw. 1946, s. 375,
2 % str., 1rys., 1 wykr, 1 tabl., 5 poz. bibl.

Krytyka metody Lendla. Po ustaleniu niedoktadno-
Sci metody Lendla, stosowanej do okreslenia spdétczyn-
nika $redniego wydtuzania w skomplikowanych wykro-
jach, zaproponowano rozwigzanie tego zagadnienia na
podstawie metody najmniejszej pracy. Sposéb ten daje

wyniki dostatecznie zgodne z prébami praktycznymi.
K. R.
10 — 165* (o) 621.944.1 K 1— 11/12. 50

Polakowski N. H.. Badanie nowoczesnych teorii wal-
cowania w $Swietle praktyki walcowniczej. ,,An Exa-
mination of Modern Theories of Rolling in the Light
of Rolling Mill Practice“. Sheet Met. Ind, t 27,
Nr 280, sierp. 1950, s. 677, 13 str., 9 fot., 11 rys., 2 wykr.,
12 poz. bibl.

Catkowity nacisk materiatlu na walce wyraza sie
powierzchnia zawartg pod krzywg wytrzymatosci i tar-
cia na diugosci tuku styku. Z wilasnosci matematycz-
nych funkcji, okreslajacej krzywa tarcia wynika, ze
nacisk wzrasta bardzo szybko w miare wzrostu wspét-
czynnika tarcia, maleje za$ réwnoczes$nie z powigksze-
niem grubosci walcowanego materiatu. Wyciagnieto
praktyczne wnioski z nowoczesnych teorii walcowania
przyjmujacych istnienie ptynnego tarcia. Rozwazano
blizej wptyw stosunku wysokosci do $rednicy proébki
Sciskanej wzglednie walcowanej na tworzenie sie wy-
brzuszen i peknieé. R. W.

10 — 166* (0) 669.14.018-13:621.785.3 K 1— 11/12. 50

Braun M. P., Woronow P. E.: Pochodzenie przegrzania
przy kuciu stali stopowej. ,,O prirodie kowocznogo pie-

riegriewa legirowannoj stali“. Stal. t 6, Nr. 7— 8
lip.-sierp. 1946, s. 482, 41/2 str., 5 makrogr., 4 tabl.,
1 poz. bibl.

Skutki przegrzania stali stopowej przy kuciu mozna
usuna¢ tylko po ustaleniu pochodzenia przegrzania.
Ustalono wptyw poszczegdélnych czynnikéw na tenden-
cje stali do przegrzania. Ustalono réwniez wptyw na
budowe stali po przegrzaniu réznych rodzajéw obrébki
cieplnej, zawartosci skiadnikéw stopowych, wtracen
niemetalicznych oraz zawarto$ci gazéw w stali. Teore-
tyczne podstawy do ustalenia pochodzenia przegrzanej
budowy oraz sposoby usuniecia skutkéw przegrzania.

K. R.

HUTNICTWA |1 ODLEWNICTWA Nr 11— 12

10— 167* (o) 621.944.1 K1 — 11/12. 50

Lisiczkin A. F.. Walcowanie poprzeczne. ,Popieriocz-
naja prokatka“. Stal. t. 6, Nr. 6, czerw. 1946, s. 378,
8 str., 11 rys.

Analiza naprezen, powstajacych w materiale od-
ksztalcanym przy poprzecznym walcowaniu, daje moz-
no$¢ ustalenia powodéw rozwarstwienia $rodka prze-
kroju pétwytworu oraz pozwala na teoretyczne opraco-
wanie podstawy walcowania helikoidalnego. Analiza
ta daje bardzo rozbiezne wyniki w przypadku walco-
wania na dwoch, trzech lub wiecej walcach. K. R.

10 — 168* (o) .621.771.3 K 1— 11/12. 50

Zaborskij P. W.: Kalibrowanie i walcowanie ksztattek
ze stali stopowej. ,Kalibrowka i prokatka tawrikow iz
legirowannoj stali“. Stal. t 6, Nr. 1— 8, lip.-sierp.
1956, s. 466, 5 str-, 2 rys., 2 wykr., 1 tabl.

Opracowano witasciwe kalibrowanie walcéw do wal-
cowania teownikéw ze stali stopowej. Schemat procesu
walcowania, umozliwiajagcy, pomimo zuzycia urzadze-
nia, produkcje wytworéw odpowiadajacych obostrzo-
nym wymaganiom pod wzgledem doktadnosci wymia-
row. K. R.

10— 169* (2) 621.771.2 K 1— 11/12, 50

Pridancew M. W., Szajkin I. M.: Usuniecie zawalcowar
na bokach arkuszy blachy grubej. ,Ustranienije zakata
mietalta W bokowych kromkach listowej stali“. Stal.
t 6, Nr. 3, marz. 1946., s. 165, 3 str., 2 fot.,, 3 rys., 1 tabl.

Przy walcowaniu grubych blach z wlewkoéw ptas-
kich o dotychczasowym przekroju poprzecznym, nie-
uniknionym byto zjawisko zawalcowania na bocz-
nych krawedziach arkuszy blach grubych. Przez wpro-
wadzenie nowego typu wlewnic ptaskich, wady te zo-
staty catkowicie wyeliminowane. R. K.

10— 170* (o) 621.944.2 K 1—11/12. 50

safian M. M.:Nastawienie cigglych walcarek do poét-
wytworow. ,,Nastrojka nieprierywnych zagotowocznych
stanoéw®. Stal. t. 6, Nr. 3, marz. 1946, s. 168, 2 str.,
4 rys.,, 1 poz. bibl.

Celem niedopuszczenia do zaburzeh w czasie walco-
wania niezbedne jest bardzo dokladne nastawienie
klatek walcarek ciagtych do potwytwordéw, za$
w szczegolnosci doktadne nastawienie katéw kantowa-
nia. Praktyczne sposoby nastawienia oraz metody obli-
czania wilasciwych katéw kantowania. R. K.

10— 171* (n) 669.245-15 K 1— 1112 50

Przerdbka na gorgco niklu i stopow wysokoniklowych.
»~The Hot-Working of Nickel and High-Nickel Alloys*.
Metallurgia. t 41, Nr. 243, stycz. 1950, s. 127,
61i/2 str., 10 fot., 3 wykr., 2 tab.

Skuteczna przerébka plastyczna niklu i stopéw wy-
sokoniklowych zalezng jest od prawidtowego wyzarze-
nia. Opisano metody zarzenia za pomocg gazu i elek-

trycznosci, podano czasy i temperatury. Zwroécono
u-wage na szkodliwy wplyw siarki znajdujacej sie
w paliwie i w wymurowaniu piecéw. E. Z.
Patrz takze 22 — 46.
11. OBROBKA CIEPLNA
11— 89" (o) 621.783.6 K 1— 1112 50
Piec do automatycznej obrobki cieplnej drobnych

przedmiotéw. ,,A Furnace for Smali Steel Parts. New
Birlec Development.® Wire Industry, t 17, nr 195
1350, s. 267, 1 str., 1 fot.

Dziatanie pieca ,Birlec* z wstrzgsanym trzonem
do automatycznego hartowania drobnych przedmiotow
w sposéb ciagty. B. K.
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11. Obrébka cieplna

11 — 90* (2) 669.14.018.25 — 156 K 1— 11/12. 50
Kidik J. N.: Odpuszczanie stopowych stali narzedzio-
wych hartowanych po nagrzaniu pradem o wysokiej
czestotliwosci. ,,Otpusk instrumientalnoj legirowannoj
stali posle wysokoczastotnoj zakatki.* Stanki i
Instr., t. 21, Nr 5, maj 1950, s. 22 — 23, 2 str., 3 wykr.,
1 tab., 2 poz. bibl.

Podano twardo$¢ i udarno$¢ narzedziowych stali
stopowych ,9ChS“ i ,ChWG*“ hartowanych w wodzie
po nagrzaniu pradem wysokiej czestotliwosci z szyb-
koscig od 50 do 200 C/sek. i odpuszczanych przy temp.
od 50 do 500 C. Temperatury hartowania dobrano tak
(w zaleznosci od szybkosci,nagrzewania), aby otrzymac
po zahartowaniu strukture martenzytyczng na catym
przekroju prébki o S$rednicy 15 mm. Stwierdzono, ze
im wieksza szybko$¢ nagrzewania, tym wyzsza jest
udarnos$¢ i nieco nizsza twardos$¢ stali dla wszystkich
temperatur odpuszczania. Ze wzrostem temperatury
odpuszczania twardo$¢ maleje a udarno$¢ wzrasta,
przy czym zaobserwowano obnizenie udarnosci przy
temperaturze odpuszczania okoto 300 C, wywotane
prawdopodobnie rozpadem austenitu szczgtkowego lut?
intensywnym wydzielaniem weglikéw w stanie roz-
proszonym. Obnizenie wudarnosci przy temperaturze
okoto 300 C jest tym wyrazniejsze, im wyzsza jest
szybkos¢ nagrzewania do hartowania. W poréwnaniu
ze zwyktym hartowaniem z nagrzaniem w piecu i od-
puszczaniem, stal hartowana po nagrzaniu pradem wy-
sokiej czestotliwosci i odpuszczona na te samag twar-
dos¢ wykazuje 2 do 3 razy wyzszg udarnos¢. W. K.

11 — 96* (2) 621.783:621.785 K 1— 11/12. 50

Cowan R.J.: Naweglanie gazem w piecach przeloto-
WyCh. »Continuous Gas Carburizing“. Steel. t. 125
Nr 11, r. 1949, s. 114, 5 str.,, 3 fot, 3 rys. dok.
Nowoczesnym urzadzeniem do produkcji gazu na-
weglajacego jest wytwornica CG. Wytwarza ona gaz
o zawartosci ok. 20% CO, 30% H2 i 50% N2, wzboga-
cony nastepnie w weglowodory. Ostatnio, jako Zzrod-
ta weglowodoréw powszechnie stosuje sie oleje. No-
woczesne generatory atmosfer i piece do naweglania
gazem w procesie ciggltym, stosowane w przemysle
amerykanskim i radzieckim. Rozwéj tego rodzaju
urzadzen w ZSRR. Dodanie do atmosfery piecowej
amoniaku umozliwia réwnoczesnie azotowanie B. K.

11 — 97* (o) 621.783.06 K 1— 11/12. 50
Hotschkiss A. G., Webber H. M.: Atmosfery ochronne
w przemysle. Cz. VI. ,Protective Atmospheres in
Industry Part VI.“ Gen. Electr. Rev., t. 52, Nr 5
1949, s. 30, 7 1/2 str., 2 tab.,, 2 rys.,, 5 wykr., 1 fot,
9 mikfot., c. d.

Omoéwiono skuteczno$¢ atmosfer przygotowanych ze
spalonego gazu opatowego, oczyszczonego i nie oczysz-
czonego, jako $rodkéw zapobiegajacych w odweglaniu
w réznych zabiegach obrébki cieplnej. Urzadzenia wy-

twarzajgce gazy nazwane ,Neutralene“ i ,,Thermalene“
cdn. B K.
11 — 98* (o) 621.183.05 K 1— 11/12. 50

Hotschkiss A. G., Webber H. M.: Atmosfery ochronne
w przemysle. Cz. VII. ,Protective Atmospheres in
Industry Part VII,“ Gen. Eelectr. Rev., t 52
Nr 6, 1949, s. 33, 81/2 str, 3 tab., 1 rys., 7 wykr..
2 fot.,, 12 mikfot., 5 poz. bibl.,, c.d.

Rozwazano metody naweglania i korzysci ze stoso-
wania w tym celu atmosfer gazowych. Wazna role od-
grywa gaz rozcienczajacy, punkt rosy i inne czynniki,
ktére nalezy kontrolowaé¢, aby uzyska¢ pozadane wy-
niki dyfuzji i koncentracji wegla przy naweglaniu lub
przywracaniu witasciwej ilosci wegla warstwom odwe-
glonym. cdn. B. K.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA Nr 11— 12

11 — 99* (2) 621.785.545.4 K 1— 11/12. 50
tozinskij M. G.. Zagadnienie wwboru optymalnych
warunkow przy nagrzewaniu stali pragdem o wysokiej
czestotliwosci. ,K woprosu w wyborie optimalnych
riezymow wysokoczastotnogo nagriewa stali“. Sta n-
kKiilnstr t 21, Nr 7, lip. 1950, s. 13/16, 3 str., 1 rys.,
2 wykr., 6 poz. bibl.

Przy ustalaniu optymalnych warunkéw nagrze-
wania stali do hartowania prgdem o wysokiej czesto-
tliwosci, nalezy uwzgledni¢ zjawiska, zachodzace
w stali podczas szybkiego wzrostu temperatur. Na
podstawie wynikéw badan stwierdzono, ze ze zmniej-
szeniem czasu nagrzewania, przy zwiekszaniu mocy
pradu, koniecznym jest zwiekszenie temperatury har-
towania; zwigkszenie szybkosci wzrostu temperatur
na powierzchni przedmiotu powoduje rozszerzenie za-
kresu temp. w ktérych otrzymuje sie wysoka twar-
dos¢ i drobng strukture warstwy zahartowanej im
mniejszy stosunek miedzy gtebokoscia przenikania
pradu do stali nagrzanej do temp. hartowania, a gru-
bosciga warstwy poddanej hartowaniu, tym szersza
powstaje warstwa przejsciowa, od warstwy zahartowa-
nej do warstwy S$rodkowej o strukturze poczatkowej;
najkorzystniejszym jest stosunek 2— 05. Naprezenia,
powstajace przy powierzchniowym hartowaniu, wzra-
staja w miare podwyzszenia temp. nagrzewania. Celem
ujawnienia charakteru naprezen, wywotanych powierz-
chniowym hartowaniem, stosuje sie metode glebokiego
trawienia odczynnikiem Krieszena (500 cm”™ Hce + 70
cnP HO0SO4 + 180 cmi* wody) przy temp. 95 C w cza-
sie do 2 godzin. Powstale pekniecia w wyniku tego tra-
wienia, w miejscach gdzie istnieja naprezenia mate-
riatu, pozwalaja po ich formie, gtebokosci i ilosci, sa-
dzi¢ o warunkach obrébki cieplnej. V/. K.

11 — 100* (o) 621.794.4:621.791.3 K 1— 11/12: 50
Hotchkiss A. G., Webber H. M.: Atmosfery ochronne
VI przemysle czes¢ XIV. ,Protective Atmospheres in
Industry. Part XIV.* Gen. Electr. Rev. t 53, Nr 3
marz. 1950, s. 36, 4 str., 4 fot, 1 rys., 2 poz. bib.,, c. d.

Zastosowania gazéw obojetnych i atmosfer reduku-
jacych w przemystach: farb i lakieréw, $srodkéw lecz-
niczych, opon samochodowych, przy wytrawianiu bez-

kwasowym i spawaniu w gazach obojetnych i wodo-
rem. Podano przykitady, osiagniete korzysci i oszczed-
no$¢. den. B. K.

11 — 101* (2) 621.785 K 1— 11/12. 50

Geller W., Klintze H.. Sztuczne starzenie stopow ze-
lazo-wegiel. ,Die Rickbildung der Aushartung von

Eisen-Kohlenstoff-Legierungen“. Zeitschr. Melj.
t. 40, Nr. 1, r. 1949, s. 16, 9 str, 9 wykr., 1 tabl, 21
poz. bibl.

Przeprowadzono badanie na dwodch stalach o tym

samym sktadzie. (0.04% C). Proébki oziebiano od 690 C
i badano wzrost twardosci z uptywem czasu przy tem-
peraturach pokojowych i wyzszych. Po 7 do 8 mie-
sigcach starzenia przy temperaturze otoczenia two-
rzywo stabilizuje sie. Starzenie sztuczne przeprowa-
dzono przy temperaturach 100— 400 C. Wysunieto
hipoteze, wedtug ktérej przy temperaturze otoczenia
odbywa sie najpierw starzenie na zimno, ktére jest
wstepnym stopniem tworzenia sie zarodkéw wydzie-
lania sie Feg C, a nastepnie rozwija sie ono w sposéb
ciaglty przy wyzszych temperaturach. B. K.
11 — 102* (o) 621.783.06 K 1— 11/12. 50
Hotschkiss A. G., Webber H. M.: Atmosfery ochronne
w przemysle. Cz. IX. ,Protective Atmospheres in
Industry Part 1X.“ Gen. Electr. Rev, t 52, Nr 8,
1949, s. 26, 4 str., 2 rys., 6 fot, cd.

Kontrola, régulatory i rejestratory spalania gazu
oraz pomiar i przyrzady do pomiaru i regulacji prze-
ptywu gazéw. cdn. B. K.
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11. Obrébka cieplna.

11 — 103* 621.783:621.785 K 1— 11/12. 50
Cowan R.J. Naweglanie gazem w piecach przeloto-
wych. ,Continuous Gas Carburizing“. Steel. t. 125
Nr 10, s. 78, 4 str.,, 1 rys.,, 2 fot, c. d.

Historyczny rozwdj procesu naweglania poczgw-
szy od piecow na proces przelotowy, w ktérych przed-
mioty, tadowane w jednym koncu pieca, podlegaja
naweglaniu i opuszczajg piec od strony przeciwle-
gtej, wytadowczej. Prawidtowe prowadzenie nawe-
glania gazem wymaga doktadnej znajomosci i zrozu-
mienia warunkéw, wptywajacych na bieg procesu.
Czynniki zwigzane z naweglaniem w piecach przelo-
towych. B. K.

11 — 93* (o) 621.783.06 K 1— 11/12. 50
Hotschkiss A. G., Webber H. M.: Atmosfery ochronne
w przenysle. Cz. VIII. ,Protective Atmospheres in
Industry Part VIII.“ Gen. Electr. Rev., t 52, Nr 7,

1959, s. 32, 8 1/4 str., 1 tab., 3 rys., 16 fot.,, 6 poz. bibl.,,
cd.

Typowe aparaty stosowane do analizy réznych ro-
dzajow gazéw przemystowych i ogélne zasady, na ktoé-
rych oparte jest dziatanie tych przyrzadéw, cdn. B. K.

12. METALURGIA PROSZKOW

12— 36* (n) 621.775.75:669.725:669.296 K 1— 11/12, 50
Hausner H. i Kalish H.: Wstepne badania ukiadu cyr-
kon-beryl przeprowadzone metoda metalurgii prosz-
kéw. A Preliminary Inwestigation of the Zirconium-
Beryllium System by Powder Metallurgy Methods.”
Trans. AIME, t 188 Nr 1, 1950, s. 59, 8 str,,
2 tab., 3 wykr., 21 mikfot.,, 6 poz. bibl.

Badania przeprowadzone na sprasowanych miesza-

ninach proszkéw Be i Zr, spiekanych w prozni
15 X 10— 4mm Hg, wykazaty, ze system Zr-Be posiada
eutektyke o wzglednie niskiej (ponizej 950 C) tempe-
raturze topienia i kilka wysokotopliwych faz. Graficzne
zaleznosci gestosci spieku od temperatury spiekania
i procentowego sktadu praséwki, oraz zalezno$¢ zmiany
objetosci spieku od temperatury spiekania i procento-
wego skiadu. Przypuszczalny wykres ukiadu podwdj-
nego Zr-Be. Jest to pierwsza ogtoszona praca o ukta-
dzie Zr-Be. W. R.
12 — 37 (2) 539.24:621.775.7 K 1— 11/12. 50
Wachtel R.: Mikrostruktura stopow zelazo-krzem
otrzymanych droga metalurgii proszkow. ,Microstruc-
ture of Iron-Silicon Alloys, as Developped by the Pow-
der Metallurgy Process. J. Metals, t 188, Nr 2
1950, s. 354, 7 str., 1 tab., 17 mikfot.,, 17 poz. bibl.

Przedstawiono przy pomocy szeregu mikrofotogra-
fii — proces dyfuzji zachodzacy w praséwkach zelazo-
krzem. Opisano szereg pseudomorficznych struktur po-
jawiajgacych sie w warstwie dyfuzyjnej oraz podano
odpowiedni odczynnik metalograficzny. W. Z.

12 — 38* (n) 621.775.75:669.294 K 1— 11/12. 50
Myers R.: Niektére wtasnosci tantalu. ,,Some Proper-
ties of Tantalum.“ Metalurgia, t 41, Nr 246, 1950,
s 301, 3 1/2 str.,, 4 wykr.

"Wychodzac z proszku elektrolitycznego tantalu,
uzyskiwano spieki, ktére nastepnie poddawano zgnio-
towi. W czasie badan stwierdzono, ze tantal wchtania
chciwie gazy przy temperaturze okoto 1800 C, jednak
podgrzany do 2000 C ulega odgazowaniu. Absorpcji
gazu towarzyszy wzrost twardosci, opornosci elektrycz-
nej i parametru siatki przestrzennej. Tantal utwar-
dzony gazem zachowuje swa twardos$¢ i chemiczng od-
pornos¢ po podgrzaniu w proézni do 1800 C. Zjawisko
to mozna wykorzysta¢ przy produkcji dysz i matryc
odpornych na korozje i erozje. W. R.

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA 1 ODLEWNICTWA
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12 — 39* (o) 621.775.75:621.385.833 K 1— 11/12. 50

Grube W.: Metalograficzne badania weglikéw spieka-
nych przy pomocy mikroskopu elektronowego. ,.Elec-
tron Metallography of Cemented Carbides.” Metal
Progress, t 57, Nr 3, 1950, s. 341, 4 1/2 str., 9 mikfot.

Technika sporzadzania zdje¢ mikrostruktury spie-
kanych weglikéw przy pomocy mikroskopu elektrono-
wego oraz metoda badan przydatnosci narzedzi ze
spiekanych weglikéw do danego rodzaju pracy. W. R.

12 — 40* (o) 621.775.74:669.1 — 154 K 1— 11/12 50

Schwarzkopf P.: Nasycanie prasowek z proszkéw me-
tali ptynnym metalem. ,Infiltration of Powder Metal
Compacts with Liquid Metal.® Metal Progress,
t. 57, Nr 1, 1950, s. 64, 5 str, 1 tab., 1 rys., 1 wyk,,
1 mikfot.

Jedna z metod wytwarzania produktéw metalurgii
proszkéw z metali nie tworzacych stopéw jest metoda
nasycania. Prasuje sie ksztattke z proszku wyzejtopli-
wego metalu, spieka sie praséwke, a nastepnie spiek
nasyca sie ptynnym metalem nizejtopliwym. Pierwsze
zastosowania znalazty nasycone ksztattki jako styki
elektryczne wolframowo - molibdenowo - miedziowo-
srebrne. Omoéwiono szkielet zelazny nasycony stopem
miedzi z manganem i zelazem. W. R.

12 — 41* (n) 621.775.74:669.725 K 1— 11/12. 50

Seybolt A., Frandsen J., Linsmayer R.: Prasowanie na
goraco proszku berylu. ,Hot Pressing Beryllium Pow-
der.“ Steel, t 126, Nr 13, 1950, s. 71, 4 str., 3 tab.,
1 wykr.

Droga prasowania na gorgco udalo sie uzyskacé
spieki proszku berylu, wykazujace praktycznie teore-
tycznag gestos¢. Wielkos¢ spiekéw wynosita przy me-
todzie stosowanej przez autoréw do 300 mm S$rednicy
i 100 mm grubosci. Badania metalograficzne i radio-
graficzne wykazaty, ze metal jest jednorodny i zwarty
strukturalnie. Badania wytrzymatosci na rozciaganie
daty wyniki zblizone do wytrzymatosci odlewanego
berylu. W. R.

13. OBROBKA MECHANICZNA

13 — 62* (o) 621.941 K 1 — 11/12. 50
Safroniew W. i Zdanow l.: Uchwyty ,cieczowe”. ,zid-
kostnyje prisposoblenija.“ Stanki i Instr, t 21,

Nr 6, czerw. 1950, s. 10, 2 str., 7 rys.

Opisano konstrukcje uchwytéw, w ktérych czes¢
obrabiana jest zaciskana w cienkosciennej tulejce,
poddanej cisnieniu masy plastycznej. Tego rodzaju
uchwyty pozwalajg na bardzo dokitadne centrowanie
czesci i moga by¢ uzywane na tokarkach, wytaczar-
kach, diutownicach do kot zebatych oraz w przyrza-
dach pomiarowych. H. Z.

13 — 63* (0) 621.093 K 1— 11/12. 50

totadze T.. Racjonalna geometria noza przy szybkos-
ciowwm skrawaniu metali. ,,K woprosu o racionalnoj

gieometrii riezca pri skorostnom riezanii mietattow.”
Stanki i Instr., t 21, Nr 1, 1950, s. 19, 2 str,,
1 tab., 3 rys,

Rozktad naprezen wystepujacych na krawedzi tna-
cej noza jest nieréwnomierny. Przy ujemnych katach
natarcia nieréwnomierno$¢ rozktadu naprezen jest
wieksza niz przy kagtach dodatnich. Giéwna przyczynag
tego zjawiska sg sity tarcia. Przez odpowiednie uksztat-
towanie noza mozna uzyska¢ réwnomierniejszy roz-
ktad oporéw skrawania i sit tarcia. Ksztatt poprzecz-
nego przekroju wiéra pozwala ocenié, czy néz jest wy-
konany witasciwie. H. Z.
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13. Obrébka mechaniczna.

13 — 64* (o) 621.941 K 1— 11/12. 50
Skandéw t.. Szybkosciowe wwtaczanie zamiast we-
wnetrznego szlifowania. ,Skorostnaja rastoczka wza-
mien wnutriennogo szlifowanila.“ Stanki i Instr.,
t. 21, Nr 2, 1950, s. 12, 2 str., 1 tab., 5 rys.
Szybkosciowa obrébka cylindréw na dwuwrzecio-
nowej wytaczarce umozliwita skroécenie czasu o 36 %.
Do wytaczania uzyto wielonozowych gltowic z dwoma
nozami do obrdébki zgrubnej, jednego noza do wykan-
czania i jednego do frezowania. Noze pracowaty Kko-
lejno dzieki mimosrodowemu ustawieniu ich w sto-
sunku do osi obrotu. Konstrukcja glowic i nozy. H. Z.

13 — 65* (o) 621.91:331.823 K 1— 11/12. 50
Zagorskij F., Zagorskaja E.. Ostona frezarki pionowej
przy szybkosciowym frezowaniu. ,Ograzdenie wierti-
kalno-frieziernogo stanka pri skorostnom friezierowa-
nii.“ Stanki Instr., t 21, Nr 2, 1950 r. s. 23,
1 1/2 str., 4 rys.

Konstrukcja ostony stotu frezarki, zapewniajgca

dobrg widoczno$¢, tatwy dostep do obrabianego przed-
miotu, dobre oswietlenie i zabezpieczajgca przed wi6-
rami od przodu , z bokéw i czeSciowo od tytlu. Ostona
jest zaopatrzona w szyby ze szkia organicznego lub
typu ,Securit“. Przednia s$cianka jest wykonana
z czterech czesci skladajacych sie w harmonijke. Przy
otwieraniu oston silnik zostaje automatycznie wyla-
czony. H. Z.
13 — 66* (0) 621.941 K 1— 11/12. 50
Czernawskij G. i Nekrasow S.: Szybkosciowe skrawa-
nie na wielowrzecionowych automatach. ,Skorostnoje
riezanie na mnogoszpindielnych awtomatach.“ Stanki
i Instr., t. 21, Nr 6, czerw. 1950, s. 8, 2 str., 4 rys,,
1 tabl., 7 poz. bibl.

Zastosowanie narzedzi z twardych spiekéw do ob-
rébki na automatach stali o wytrzymatosci Rr = 65....
75 kg/mm2 pozwolito na zwigkszenie wydajnosci o 40
do 50%. Po 8 miesigcznej pracy stan obrabiarek byt
dobry a doktadnos$¢ wykonywanych czesci zachowana
w granicach tolerancji. Najlepsza wydajnos$¢ uzyskano
przy szybkosci skrawania 48 do 55 m/min i przy po-
przecznym posuwie 0,18 do 0,2 mm/obr. H. Z.

13 — 67* (0) 621.944.98 K 1— 11/12. 50
Gubin M.: .Glowica do nawalcowywania gwintow
»Riezbonakatnaja gotowka.“ Stanki i Instr., t 21,
Nr 7, lip. 1950, s. 27, 15 str., 4 rys.

Opisano konstrukcje i dziatanie gtowicy do nawal-
cowywania gwintéw na tokarkach, wiertarkach i pio-
nowych frezarkach. Glowica moze wykonywaé¢ do 2000
obr/min. Srednica rolek powinna byé 4,5 do 5 razy
wieksza od $rednicy obrabianego gwintu. H. Z.

13— 68* (0) 621.341 K 1— 11/12. 50
Olchowskij H. i Kapitelman W.: Szybkosciowa obrébka

$limakéw. ,Skorostnoje nariezanije czierwiakow.“
Stanki i Instr., t. 21, Nr 4, r. 1950, s. 26, 1/2 str.,
1 fot.

Konstrukcja przyrzadu umieszczonego na suporcie
tokarki, sktadajgcego sie z gtowicy nozowej, reduktora
i silnika, przeznaczonego do szybkos$ciowej obroébki $li-
makéw o module réwnym lub wiekszym od 4,5 mm.

H. Z.

13— 69* (o) 621.941:658.53 K1 — 11/12, 50
Skrécenie czasu obréobki o 50 do 85%. ,,Machining Ti-
me Trimmed 50 to 85%.“ Steel, t 126, Nr 20, maj
1950 r., s. 88, 1 str.,, 1 fot.

Zastosowano specjalng tokarke walcéw wyposazo-
na w hydrauliczny aparat sterujacy, ktéry zezwala
na doktadne toczenie wg szablonéw i eliminuje obroéb-
ke wykanczajaca. R. W.
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13 — 70* (o) 621.9:669.14 K 1— 11/12. 50

KondratiewA.: Mikrogeometria powierzchni hartowa-
nej stali przy wewnetrznym szlifowaniu. ,Mikrogieo-
mietrija powierchnosti pri wnutrienncm szlifowanii
zakalennoj stali.® Stanki i Instr., t 21, Nr 4
r. 1950, s. 20, 1 str., 4 wykr.

Chropowatos$¢ szlifowanej powierzchni jest wprost
proporcjonalna do wielko$ci wzdluznego posuwu.
W miare wzrastania szybkosci obwodowej czesci szli-
fowanej wzrasta chropowatos¢. Przy zwiekszeniu gte-
bokosci skrawania w granicach od 0,004 mm do
0,008 mm gtadkos$¢ powierzchni pogarsza sie nieznacz-
nie. H. Z.

13— 71* (o) 621.923.1:621.9.01 K1 — 11/12. 50

Tarasienko D.: Zaleznos¢ gladkosci powierzchni od
szybkosci tarczy szlifierskiej. ,zZawisimostl czistoty
obrabatywajemoj powierchnosti ot skorosti szlifowal-
nogo kruga.* Stanki i Instr, t 21, Nr 4, r. 1950,
s. 19, 1 str, 1 tab., 2 wykr.

Grubos$¢ widra jest odwrotnie proporcjonalna do
szybkosci tarczy szlifierskiej i dla tego w miare wzro-
stu szybkosci tarczy uzyskuje sie gtadsza powierzch-
nie. Przy zwiekszeniu szybkosci szlifowania z 11 m/sek
do 50 m/sek chropowato$¢ powierzchni maleje od 10
do 11-krotnie. H. Z.

14, OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE

POWIERZCHNI
14 — 22* (n) 669.2/2:621.923.66 K 1— 11/12. 50

Du MondT. C.. Wysoki stopiern wykorczenia po-
wierzchni metali niezelaznych otrzymany droga che-
micznego polerowania. ,Nonferrous Metals Given High
Finish by New Chemical Polishing Process.” Mat.
Meth., t. 31, Nr 1, stycz. 1950, s. 59, 3 str., 3 fot.

Nowa chemiczna metoda polerowania polega na za-
nurzaniu danych powierzchni do utleniajacej kwas-
nej kapieli, ktorej sktad zasadniczy tworza kwas azo-
towy, octowy i fosforowy. Czas polerowania zalezy
od materiatu i waha sie od 30 sekund do 10 minut,
za$ temperatura od 20 — 105 C. Metoda nadaje sie spe-
cjalnie do polerowania powierzchni niejednolitych
i daje doskonate rezultaty dla szeregu metali i ich
stopoéw jak np. Cu, Ni, Al, mosigdz, stopy Ni-Ag, bra-
zy. J. F.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA

METALI
15— 71* (o) 621.791:669.141.241 K 1— 11/12. 50
Ryzik z. M.: Wibrujgcy uchwyt elektrod dla spawa-
nia tukowego. ,Wibrujuszczyj elektrododierzatiel dla
dugowej swarki“. Awtog. Dieto, t 21, Nr 5 maj
1950, s. 24, 3/4 str., 2 rys.

Opisany uchwyt elektrod, ktéry utatwia zapalanie
tuku i utrzymanie go w roéwnomiernych warunkach
przez dos¢ diugi czas. Zwieksza to znacznie wydaj-
nos$¢ pracy i umozliwia dobre wykonanie szwu nawet
mniej wykwalifikowanym spawaczom. Wibrujace
uchwyty wprowadza sie obecnie w fabrykach lenin-
gradzkich. M. M.

15 — 72* (o) 621.791.056:548.1 K 1— 11/12. 50
Bieriozkin P. N.. O spawalnosci stali nieuspokojonej.
,O swariwajemosti kipiaszczej stali“. Awtog. Die-
to, t 21, Nr 5 maj 1950, s, 21, 1 str.,, 4 fot.

Wady powstajace na skutek spawania w wyro-
bach ze stali nieuspokojonej, szczegélnie przy grubo-
Sci écianki elementu 2 do 3 mm. W miejscach spa-
wanych i sasiednich epojawiaja sie nieszczelnosci,
ujawniajace sie przy probie sprezonym powietrzem,
oraz skionnosci do powstawania drobnych rys. M. M.
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15. Spawanie i inne sposoby tgczenia metali.
15 — 73* (0) 621.791.056:548.1 K I — 11/12. 50

Miedowar B. J.,, Makara A. M., Wagapow I. M., Atow
A. A.: Dyskusja do artykutu A. A. Atowa ,Zagadnie-
nie mechanizmu krystalizacji metalu w spoinie sta-
pianej“. ,,O statie prof. A. A. Atowa: ,K woprosu
0 miechanizmie kristallizacji mietalta szwa pri swar-
kie ptawieniem.'1 Awtog. Dielo, Nr 1, 1950, s. 25,
6 str., 9 fot., 12 poz. bibl.

Opierajac sie na pracach wiasnych Miedowar i Ma-
kara uwazajg za nieuzasadnione twierdzenie Atowa,
ze warstwowy charakter struktury szwu przypisac
nalezy mechanicznemu dziataniu sit na roztopiony me-
tal. Periodyczno$¢ krystalizacji nie zalezy od warun-
kow krzepniecia, natomiast ruch metalu roztopione-
go sprzyja powstawaniu warstwowosci struktury. Wa-
gapow zwraca uwage, ze sama okresowos$¢ krystali-
zacji nie powoduje budowy warstwowej o wyraznych

zarysach oraz, ze powstawanie warstw rozpoczyna
sie prawdopodobnie wcze$niej od krystalizacji, lub
w chwili ustalania sie osi krystalizacji pierwotnej.

Atow podtrzymuje poglad, ze w normalnych warun-
kach, powstawanie szwu warstwowego wigze sie
z okresowym ruchem przelewania sie metalu, w miej-
scu przetopienia pod dziataniem czynnikéw jeszcze
niedostatecznie zbadanych. M. M.

620.179.2:669.14.018.29 Kl — 11/12. 50

Rieppel P. J.,, Kline R. G. i VolrichC. B.: Ocena proéb
stosowanych do badania stali przeznaczonych na kon-
strukcje spawane. ,Evaluation of Tests for Steels for
Welded Structures“. Weld J, t. 29, Nr 4, kw. 1950,
s. 195, 17V3 str., 2 fot., 8 rys., 17 wyk., 3 mikfot., 2 tab.,
2 poz. bibl.

Zasadniczym przedmiotem badania byta ocena uzy-
tecznosci réznych matych prébek dla wskazania za-
chowania sie duzych spawanych konstrukcji. Badano
wptyw zasadniczych czynnikéw na zachowanie sie
tych prébek. Proébki podzielono na proébki do ba-
dan wytrzymatos$ci, plastycznosci i udarnosci spawa-
nych potaczen ze stali konstrukcyjnej. Wybrano czte-
ry rodzaje probek i wprowadzono szereg poprawek.
Badano spawane metale, wplyw wstepnego ogrzewa-
Dalsze badania

15 — 74* (2)

nia i ogrzewania po spawaniu. sg
w toku. Z. B.
15 — 75* (2) 621.791:76 K1 — 11/12. 50

GielmanA. S., Slepak E. S.: Zgrzewanie punktowe sta-
lowych czesci znacznej grubosci pradem niskiej cze-

stotliwosci. , Toeziecznaja swarka stalnych elemien-
tow bolszoj tolszczyny tokom niskoj czastoty“.
Awtog. Dieto, t 21, Nr 4, kw. 1950, s. 1,5 1/4 str.,

1 fot.,, 3 rys., 7 wykr., 3 tabl.,, 1 makrogr., 2 poz. bibl.

Trudnos$ci jakie przedstawia zgrzewanie wyroboéw
stalowych o grubosci ponad 6 mm i opis tréjfazowej
maszyny CNIJTMASZ przeznaczonej do zgrzewania
elementéw o grubosci do 12 mm, oraz jej dziatania
i automatycznej regulacji czasu zgrzewania. Przebieg
préb zgrzewania stali o grubosci 8— 12 mm przepro-
wadzonych na prébkach wzorcowych. Préby wyka-
zaly wptyw regulacji automatycznej oraz wielkosci
przedmiotu zgrzewanego wprowadzonego w pole mag-
netyczne maszyny, na wytrzymato$¢ miejsca zgrza-
nego. Tréjfazowe maszyny zgrzewarki niskiej czesto-
tliwosci, konstrukcji radzieckiej, wykazaty w prdébach
wysoki spétczynnik sprawnosci energetycznej i tech-
nologicznej zaréwno w typach duzej jak i $redniej
mocy. M. M.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA Nr 11— 12

15— 76* (2) 621.791.7:621.791.056.614.12 K 1— 11/12. 50

Braithwaide R. G.: Zapobieganie wadom spawania
przy spawaniu tukowym. ,The Control of Distortion
in Arc Welding“. Trans. Inst. Weld, t 13, Nr 2
kwie¢. 1950, s. 64, 9 str., 1 fot., 4 tab., 17 rys.

Praktyczne zalecenia odnoszace sie do spawania
konstrukcji stalowych, ktérych przestrzeganie po-
zwala unikna¢ wad spawalniczych, a zwitaszcza wy-
paczen. Wptyw S$rednicy elektrody. Zachowanie sie
spoiny na styk. Zalecono stosowanie spawania przez
czesciowe naktadanie spoiny na calej diugosci. Omo-
wiono skurcze w belkach. Dane odnosza sie do stali
miekkich. B. J.

15— 77* (2) 621.791.056:547 K 1— 11/12. 50
JukesF.: Pewne uwagi 0 spawaniu przez stapianie dla
przemystéw chemicznego i spozywczego. ,Some As-
pects of Fusion Welding for the Chemical and Food
— Producing Industries“. Trans. Inst W eld, t. 13
Nr 3, czerw. 1950, s. 79, 8 str.,, 16 fot., 2 rys., 2 tabl.

Stopy uzywane w przemysle chemicznym i spo-
zywczym, ich spawalno$¢ ré6znymi metodami oraz spa-
wanie przez stapianie metali grupy austenitycznej.
Spawanie jest wilasSciwg metoda tgczenia urzadzen dla
przemystu chemicznego i spozywczego. B. J

Patrz takze 3 — 99.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIA

16 — 121* (n) 621.92:669.017 K 1— 11/12. 50
Perryman E. C. W.: Zastosowanie proszku diamentowe-
go do polerowania metalograficznych prébek metali
niezelaznych i ich stopéw. ,Use of Diamond Dust fcr
Polishing Metallographic Specimens of Non-Ferrous
Metals and Alloys“. J. Inst. Metals, t 17, Nr 7,
1950, s. 61, 4 str., 8 mikfot.,, 2 poz. bibl.

Dodatnie wyniki uzyskane przy polerowaniu dia-
mentowym proszkiem prébek metali niezelaznych
i ich stopéw, ktére przy uzyciu inych metod pozosta-
wiaty nieréwnosci powierzchni wskutek znacznych
réznic w twardosciach skitadnikéw strukturalnych po-
lerowanych prébek. Roéwniez znacznag zaleta tej me-
tody jest skroécenie czasu polerowania. S. B.

16 — 122* (n) 669.715 K 1— 11/12. 50
Thall B. M.~ i Bruce Chalmers: Modyfikacja stopow
typu siluminu. ,Modification in Aluminium-Silicon
Alloys“. J. Inst. Metals, t 77, Nr 1, 1950 r., s. 79,
18 str., 4 tab., 8 rys.,, 10 wykr., 3 mikfot.

Autorzy powtérzyli pomiary cieplne zmodyfikowa-
nego siluminu przy roéwnoczesnym potilosciowym
okresleniu zawartosci dodanego radioaktywnego so-
du drogg pomiaréw radioaktywnosci siluminu. Wyni-
ki doprowadzity do stworzenia nowej teorii modyfi-
kacji siluminu, opartej na wptywie sodu na réwno-
wage napie¢ migedzypowierzchniowych podczas krzep-
niecia. Dane doswiadczalne pozwalajg na zastosowa-
nie tej teorii do mechanizmu krzepniecia eutektycz-
nego. E. Z.

16 — 123* (n) 669.25.26 K1 — 11/12.50
Elsea R. A., Bride C. C. Mc.: Stopy kobaltu z chromem.
»Cobalt-Chromium Alloys“. J. Metals, t. 188, Nr 1,
1950 r., s. 154, 8 str., 4 tab., 8 wykr., 6 mikfot., 1 poz.
bibl.

Wyniki badan wptywu azotu, niklu i zelaza na
temperatury przemian stopu Co-Cr. Doswiadczenia
przeprowadzono dla stopéw zawierajacych 80% Co —
¢0% Cr oraz 68% Co — 32% Cr. Stwierdzono, ze za-
kres temperatury przemiany fazy a w /? obniza sie ze
zwiekszeniem zawartosci azotu, niklu lub zelaza. llos¢
wydzielen fazy y zwigksza si¢ ze wzrostem ilosci azo-
tu i tlenu w stopie. H. Z.
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16 — 124* (2)

Ko T. i Hanson D.: Zjawiska wystepujace na grani-

cach ziarn wysoko nagrzanych stali. ,,Grain Boundary
Phenomena on Severely Heated Steel“. J. Ilron

533.24 K 1— 11/12. 50

Steel Inst., t 164, Nr 1, r. 1950, s. 51, 20 str,, 1 tab.,
2 rys., 5 wykr., 49 mikfot., 17 poz. bibl.

Przyczyny wptywu przegrzania na wiasnosci me-
chaniczne stali weglowych, chromoniklowej i automa-

towej. Na podstawie wynikéw badan struktury i witas-
nosci wytrzymatosciowych tych stali przegrzanych
w réznym stopniu, wyprowadzono wniosek, ze powo-
dem obnizenia wytrzymatosci i wiasnosci plastycz-
nych przegrzanych stali sa wydzielenia siarczkéw na
granicach ziarn austenitu. Objawy przepalania zwia-
zane sa z wystepowaniem na granicach ziarn auste-
nitu, eutektyki siarkowej i likwacji fosforu. W. H.

16 — 125* (2) 620.178.2:669.14.018.23 K 1— 11/12. 50

V. Zednik, Z. Kaderavek: Praktyczne zastosowanie
fraktografii do oceny stali niskoweglowych. ,Praktic-
ke pouziti fraktografie k hodnoceni nizkouhlikove
oceli“. Hut. Listy, t. 5 Nr 2, 1950, s. 45, 7 str.,, 2 tab.,
3 fot., 32 mikfot., 2 poz.bibl.

Zalety metody fraktograficznej i mozliwosci jej
praktycznego zastosowania na tle badan stali ferry-
tycznych w stanie kruchym i ciggliwym. Mozna przy
pomocy tej metody stwierdzi¢ rézny stopien plastycz-
nosci stali w zaleznosci od jej obrébki technologicz-
nej a zwilaszcza cieplnej. Metoda pozwala na okresle-
nie rodzaju obrébki cieplnej, szczegllnie po przeréb-
ce na zimno. Sposdéb przygotowania i obserwowania
probek oraz mozliwosci dalszego rozwoju tej meto-
dy. A. O.

17. FIZYCZNE BADANIA ! WEASNOSCI

17 — 38 (o)* 538:06 K 1— 11/12. 50

HoselitzK.: Prace Centralnego Laboratorium Badaw-
czego Towarzystwa Magnesow Statych. ,Permanent
Magnet Association Central Research Laboratory“.
Reserch, t 3, Nr 2, luty 1950, s. 77, 6 str., 3 rys,,
2 wykr., 1 tabl., 9 poz. bibl.

Wyniki rozwazan teoretycznych Becker‘a, Kerstena
i Neel‘a, dotyczace powigzania sity koercji magneséw
statych ze stalg magnetostrykcji, mikro naprezeniami,
magnetyzacja w stanie nasycenia i jej niejednorodno-
Scig. Podano wyniki doswiadczen, majacych na celu
stwierdzenie, ktéry z podanych modeli daje wyniki
najbardziej zgodne z praktyka. Zatozenia Neela niere-
gularnych zmian magnetyzacji nasycenia, prowadza
do wynikéw dos$¢ zgodnych z praktyka. L. K.

17 — 39 (0)* 620.179.16 K1 — 11/12. 50

GubanowA. I.: Obliczanie ogniskowania ultradzwieku.
- Rasczot fokusirowki ultrazwuka“. Zurn. Techn.
Fiz., t 19, Nr 1, stycz. 1950, s. 30, 4 str., 2 rys.

Przy pomocy réwnan ruchu falowego obliczono na-
tezenie ultradzwieku w otoczeniu ogniska wklestej po-
wierzchni kulistej wytwarzajgcej fale ultradzwiekowe.
Zatozono promieniowanie réwnomierne na catej po-
wierzchni z uwzglednieniem ttumienia osrodka. Obli-
czono stosunek amplitudy w ognisku do amplitudy na
powierzchni wytwarzajacej fale oraz rozmiar przestrze-
ni ksztattu elipsy, w ktérej nastepuje zogniskowanie.
Wyniki poréwnano z danymi praktycznymi Greutzma-
chera (Zs. f. Phys. 96, 342, 135,) ktéry uzyskat stosunek
amplitud réwny 160. T. J.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA 1950
17 — 40 (o)* 621.319:537.7:536.4 K 1— 11/12. 50
ZakgimL.: Zalezno$¢ pojemnosci od temperatury

kondensatoréw z elektrolitem. ,Tiemperaturnaja za-
wisimost' jemkosti elektroliticzeskich kondesatorow*.
Zur. Tiechn. Fiz, t 20, Nr 2 luty 1950, s. 160,
15 str.,, 4 tab., 9 wykr.

Przez stosowanie kondensatoréw elektrolitycznych
zyskujemy duza pojemnos$¢ przy matych wymiarach
geometrycznych. Wada ich jest mata opornos¢ izola-
cji, duzy tangens stratnosci oraz duza zalezno$¢ po-
jemnosci od temperatury i frekwencji. Zmiennos$¢ po-
jemnosci zalezy posrednio od samej budowy konden-
satora. K. G.

17 — 41 (0)* 538.8 K 1— 11/12. 50
Graczew A. A.: Skupiono — ciagle widmo indukcji fer-
romagnetyka cyklicznie przemagnesowywanego. ,,O dis-
krietno-sptosznom spiektrie indukcji fierromagnietika
pri cikliczeskom pieremagniczywanii“. DA N now o-
ja seria, t LXXI, Nr 2, marz. 1950, s. 269, 271, 3 str.,
2 wykr., 2 poz. bibl.

Rdzenn ferromagnetyczny przemagnesowywany z ja-
ka$ czestotliwoscig wykazuje oprocz czestotliwosci har-
monicznych ciagte widmo czestotliwosci. T. J
17 — 42(0)* 538 K 1— 11/12. 50
BietowK. P.: Przyczynek do teorii parzystych zjawisk.
.K teorii cziotnych effektow“. DAN, nowoja se-
ria, t LXXI, Nr 2, marz. 1950, s. 261 — 264, 4 str.,
4 wykr., 7 poz. bibl.

Szereg autoréw stwierdza rzekomg niezgodno$¢ dru-

giego prawa zjawisk parzystych w krysztatach z do-
Swiadczeniem. Stwierdzono, ze przyjmuja oni niedo-
puszczalne uproszczenia. Sprawdzono w Kkilku pomia-
rach doskanata zgodno$¢ tego prawa z rzeczywisto-
Scig. T. J.
17 — 43(0)* 536.2:621.9 K 1— 11/12, 50
Chodkiewicz W., Golik W.: Wptyw przerdbki plastycz-
nej na nadprzewodnictwo metali. ,Wlijanije ptasticze-
skoj dieformacii na swierchprowodimost® mietatow*.
Zur. Ekspier. Tieor. Fiz, t. 20, Nr 5 maj 1950.
s. 427, 10 str.,, 16 wykr., 14 poz. bibl.

Zbadano wptyw przerdbki plastycznej (zgniotu) na

nadprzewodnictwo cyny, indu, talu i rteci. Stwier-
dzono, ze odksztatcenia plastyczne powoduja w przy-
padku cyny, talu i indu znaczne zwiekszenie tempe-
ratury krytycznej, w przypadku rteci temperatura
krytyczna nie zmienia sie. L. K.
17 — 44(0)* 637.222:669.018.12 K 1— 11/12. 50
Grube G.: Przewodno$¢ elektryczna stopéw podwoj-
nych. ,Ueber die elektrische Leitfahigkeit binarer
Legierungen“. Zeit. f. Elektrochemie, t 54,
Nr 2, marz. 1950, s. 99, 9 str., 18 wykr., 28 poz. bibl.

Podano zasadnicze typy izoterm elektrycznej prze-
wodnosci wiasciwej w zaleznosci od skiadu atomowe-
go wzgl. objetosciowego. Podano Kkrzywe zaleznosci
oporu witasciwego od temperatury dla czystych metali:
Mn, Zn, Pb, Ba, Bi, dla stopow: Cu-Au i Cu3Au,
Li-Pb, Ba-Pb oraz stopéw:- Cu-Mn, Pd-Mn. Dla wy-
mienionych stopéw podwdéjnych podano odpowiednie
wykresy uktadéw podwéjnych. L. K.

Patrz takze 1— 59.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY
18 — 66* 621.791.736 K 1— 11/12. 50
Batkowiec D. S.: Nowa aparatura dia kontroli warun-
kéw pracy przy spawaniu stykowym. ,Nowaja appa-
ratura dla kontrola riezimow pri kontaktnoj swarkie*
Awtog Dieto, t 21, kwieé. 1950, Nr 4, s. 24, 3 str.,
1 rys., 3 fot.

Pomiar impulséw pradu i napiecia przy pomocy
oscylografu katodowego i amperomierza ze wskazéw-
kg oparta o opé6r. J. T.
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18 pomiary, regulacja, przyrzady 18— 72* 531.7 K1 — 1112. 50
18 — 67* 536.53 K 1— 11/12. 50 PokrasS.: Konstruowanie i poréwnawcza ocena przy-

Cottrell C., Purchas J., Winterton K.: Filtr dla pradow
wysokich czestotliwosci w obwodach termoelektrycz-
nych dla pomiaru temperatury. ,A High-Frequency
Current Filter in a Thermo-Electric Circuit for Tem-
perature Measurement”. Nature, t 165 Nr 4204,
1050, s. 857, 1 str., 1 rys.

Przy pomiarze temperatury prébek nagrzewanych
pradem wysokiej czestotliwosci stwierdza sie w ob-
wodzie pomiarowym temperatury, prad zmienny rze-
du 100 m A; prad ten moze uszkodzi¢ miliwoltomierz
przystosowany do pradu rzedu kilku m A. Podano
uktad filtrujacy, ztozony z réwnolegle strojonego ob-
wodu kondensatora i samoindukcji. L. K.

13 — 68* 536.5 K 1— 11/12. 50
Linford A.: Automatyczna kontrola piecéw do obroéb-
ki cieplnej. ., Automatic Control of Heat-Treatment
Furnaces“. Met. Treatment, t 17, Nr 61, 1950,
s. 53, 9 str.,, 7 fot., 4 wykr., 2 rys.

Podstawy automatycznej kontroli temperatury pie-
cow do obroébki cieplnej. Omoéwiono typy regulacji
doptywu paliwa i powietrza na drodze elektrycznej
i pneumatycznej. Elementy dziatania regulatora pro-
porcjonalnego, proporcjonalnego i catkowego oraz
rézniczkowego. Omoéwiono elementy dodatkowego
wyposazenia, uzupetniajgcego mechanizm automatycz-
nego regulatora. L. K.

18 — 69*
Crandall W., Burzycki M.,

536.5 K 1— 11/12. 50

Frechette V.: Udoskonalony
regulator Robertsa do piecéw laboratoryjnych. ,Im-
proved Roberts Control for Laboratory Furnaces”.
Am. Cer. Soc. Bull, t. 29, Nr 3., marz. 1950, s. 87,
3 str.,, 1 fot, 3 rys., 1 wykr., 1 tab., 3 poz. bibl.
Platynowe uzwojenie laboratoryjnego pieca do
wysokich temperatur, stanowi jedng z galezi mostka
regulujgcego. Podano schemat urzadzenia, opisano
szczegoéty konstrukcyjne i zasade dziatania. Urzadze-
nie utrzymuje temperature uzwojenia z dokladnoscig
do 1 C, pomimo wahan napiecia zasilajacego. L. K.

18 — 70* 536.5 K 1— 11/12. 50
HallJd., Barber C.. Rewizja miedzynarodowej skali
temperatur w 1948. , The International Temperature

Scale 1948 Revision“. Brit. Appl. Phys, t 1, 1950,
Nr 4, s. 81, 6 str.,, 2 tab., 3 wykr., 10 poz. bibl.
Najwazniejsze szczegdéty nowej miedzynarodowej
skali temperatur ustalonej w 1948 r.; podkreslono roéz-
nice w stosunku do skali z 1927 r. oraz podano powo-
dy zmian. Zmiany dotycza temperatury Kkrzepniecia
srebra, zastgpienia prawa Wiena przez réwnanie
Plancka dla ekstrapolacji wysokich temperatur, zmia-

ny wartosci liczbowej statej C2 w réwnaniu Plan-
cka. L. K.
18 — 71* 533.2 K 1— 11/12. 50

RumbergA.: Tablice dla wyznaczania zawartosci wil-
goci w gazach za pomoca pomiaréw dwoma termo-
metrami. ,Rechentafeln zum Auswerten von Gas-
feuchtigkeitsmessungen nach dem Zweithermometer-
verfahren“. Arch. Techn. Messen, 1950, Nr 169,
s. T13, 2 str., 2 wyKkr.

Ogolny wzor dla obliczania zawartosci wilgoci
w gazach na podstawie pomiaréw psychrometrycznych.
Wzér ten jest wazny dla wszystkich gazéw i ich mie-
szanin oraz dla catego zakresu cisnien i temperatur.
Dla utatwienia podano nomogramy do wyznaczania
zawartosci wody w powietrzu oraz gestosci wilgotne-
go powietrza. W. R.

rzadow do mierzenia wymiarow liniowych. ,,O0 kon-
struirowanii i srawnitelnoj ocenke priborow dla li-
niejnych izmierienij*. Stanki i In str., t 21, 1950,
Nr 4, s. 22, 2 str.,, 1 tab., 4 rys.

Jako wskaznik wilasnosci metrologicznej przyrza-
du przyjeto iloczyn ilosci ogniw mechanizmu i ilosci
par kinematycznych z zewnetrznym tarciem. Podano
wielko$¢ wskaznika dla szeregu przyrzadéw optycz-
nych, elektrycznych i mechanicznych. Zastgpienie par
kinematycznych z zewnetrznym tarciem elementami
konstrukcyjnymi z tarciem wewnetrznym poprawia
W znacznym stopniu wiasnoéci przyrzadu. H. Z.

18 — 73* 532.7 K1 — 1112. 50
EujenE.: Mierzenie matych szybkosci ptynéw na za-
sadzie ochtadzania. ,Messung kteiner Fliissigkeits-
geschwindigkeiten nach dem Abkiihlungsprinzip“.
Arch. Techn. Messen, 1950, Nr 163, s.T2, 2 str.,
1 wykr., 1 rys.

Pomiar polega na badaniu stopnia ochtodzenia
przyrzadu o ksztalcie podobnym do rurki Pitota,
ogrzewanego elektrycznie i wstawianego do przewo-
du. Mozna mierzy¢ szybkosci wody rzedu 1 cm s.

R. W.

18 — 74* 621.365 K 1— 11 12. 50
WajbiergA.: Automatyczne regulatory elektryczne do
lukowych piecéw stalowni. ,Elektromaszynnyje awto-
maticzeskije riegulatory dugowych staleptawilnych
elektropieczej“. Electriczestwo, 1950, Nr 3
s. 65, 4% str.,, 3 rys.,, 5 wykr.

Rozpatrzono schematy i zasady pracy regulatorow
sktadajacych sie z maszyn elektrycznych nowoczes-
nych typow. Wyodrebniono trzy typy wzmacniania:
regulator z cewka szeregowa roéwnolegltg oraz regula-
tor ze wzmocnieniem kaskadowym z polem poprzecz-
nym. K. G.

Patrz takze 22 — 46 (z), 22— 47 (o)

19. MECHANICZNE BADANIA
| WLASNOSCI

19— 103 (o)* 539.214:548.73 K 1— 11'12. 50
Wood W. A., Rachinger W. A.: Mechanizm odksztatca-
nia metaM ze szczegélnym uwzglednieniem petzania.
»,The Mechanism of Deformation in Metals, with Spe-
cial Reference to Creep“. J. Inst Metals .t 76,
1949, Nr 3, s. 237, 17 str., 1 wykr., 1 tab., 34 mikfot,,
9 poz. bibl.

Celem zbadania mechanizmu pelzania, badano
zmiany krystalicznej struktury metali na skutek bar-
dzo powolnego rozciggania w réznych temperaturach
i poréwnano ze strukturg wystepujaca w normalnych
prébach rozciggania. Z przeprowadzonych badan wy-
nika, ze ziarna metalu rozpadajg sie na krystality, kto-
rych wielko$¢ zalezna jest od temperatury i predkosci
rozciggania. Mechanizm odksztatcania zmienia sie
z poslizgu na pelzanie, gdy krystality przekraczajg
pewng wielkos$¢. Dla stosowanych predkosci wydtuza-
nia krystality sa tym wigksze im wyzsza temperatura,
za$ dla danej temperatury, w ktérej prowadzono ba-,
dania .krystality sa tym mniejsze, im wieksza pred-
ko$¢ rozciggania. Z. B.

19 — 104(o)* 539.411 K I — 1112. 50
Proby S$ciskania. ,Compiession Tests“. Met. Ind.,
t. 75. 1949, Nr 22, s. 458. 1 str., 1 poz. bibl.

Omoéwiono Krytycznie sposéb  przeprowadzania-
préb na Sciskanie proponowany przez N H Pola-'
kowskiego i przedstawiony w J. Iron Steel Institute
1949, i 163, s. 250. Z. B.
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Nr 11— 12

19. Mechaniczne badania i wiasnosci
19 — 105 (o)* 539.214 K 1— 11/12. 50

lljuszinA. A.: Niektore podstawowe zagadnienia teo-
rii  plastycznosci. ,Niekotoryje osnownyje zadaczi
t.ieorii ptasticznosti“. lzw. AN SSSR, Tiechn,
1949, Nr 12, s. 1753, 20,5 str., 5 poz. bibl.

Omoéwiono metode technicznego badania zagadnie-
nia plastycznosci. Techniczne zagadnienie polega na
tym, aby na podstawie praw plastycznosci elementu
ciata da¢ metode przewidywania zachowania sie ca-
tego ciata dowolnego ksztattu przy ztozonych dowol-
nych obcigzeniach w dowolnych ztozonych warun-
kach odksztatcenia. Poniewaz, jak do tej pory, na pod-
stawie czysto fizycznych rozwazan opartych na now-
szych osiagnieciach w dziedzinie budowy materii, nie
mozna wyprowadzi¢ praw plastycznosci elementu cia-
ta, pozostaje jedynie droga doswiadczalnego badania.
W drugiej czesci autor polemizuje ze stanowiskiem
zajetym przez niektérych krytykow teorii plastyczno-
Sci. Krytycy ci sami nie pracujg nad technicznym za-
gadnieniem plastycznosci, a swojg negatywna postawg
nie przyczyniaja sie do rozwigzania zagadnienia.
W trzeciej czesSci scharakteryzowano pokrotce za-
sadnicze Kkierunki, w ktérych powinien péjs¢ dalszy

rozwoj teorii plastycznosci. B. B.
19 — 108 (0)* 669.7.011:624.2/.9 (2) K 1 — 11/12. 50
Clark D. A. R.: Materiaty i konstrukcje. ,Materials

and Structures”. Blackie and Son LTD. London and
Glasgow, 1941-47, 12+384 str. 357 rys, 22 poz. bibl.
Ksigzka jest typowym podrecznikiem dla studen-
toéw-mechanikéw wyzszych zaktadéw z zakresu teorii
wytrzymatosci materiatow, ich wiasnosci mechanicz-
nych i metod badan oraz zasad konstruowania. Kaz-
dy z szesnastu rozdzialdw zakonczony jest odpowied-
nio opracowanymi ¢wiczeniami, dla powtdrzenia i po-
tegowania wiadomosci zawartych w danym rozdziale.
Liczne przyktady liczcbowe nadaja ksiazce wiekszg
warto$¢ z zakresu hutnictwa stali, jej struktury, ob-
robki cieplnej j przerébki plastycznej. Stosunkowo
obszerniej omoéwiono w rozdziale X1 wiasnosci me-
chaniczne tworzyw metalicznych i niemetalicznych
oraz metody ich badan. Jasnos$¢ i praktycznos$¢ uje-
cia. materialu teoretycznego w formie skondensowa-
nej podnosi warto$¢ ksigzki, jako pomocniczego pod-
recznika dla studentéw-mechanikéw i konstruktoréw.

K. M.
19 — 107 (0)* 669.011 K1 — 11/12. 50
Rainer S. I.. Zmiana mechanicznych wikasnosci metali

pod hydrostatycznym cisnieniem. ,,Izmienienije miecha-
niczeskich swoistw mietalow pod gidrostaticzeskim
dawlenijem“. 2 urn. Tiechn. Fi z, t. 13, 1949, Nr 3,
s. 408, 4 str., 4 wykr., 2 tab. B. B.

19 — 108 (0)* 620.154 K I — 11/12. 50

Kappler E.. O twardosci. ,Ueber die Harte“. Zeit-
schr. . ang. Physik, t. 1 1949, Nr 12, s. 564,
5 str, 1 rys., 9 wykr., 2 tab., 1 poz. bibl.

Twardos¢ okreslona przez weciskanie kulki czy
tez twardos¢ wediug Foeppl‘a okreslona przez s$ciska-
nie dwu skrzyzowanych walcéw z tego samego mate-
rialu nie jest stalg materiatlowqg, gdyz zalezy od wa-
runkéw doswiadczenia. Podano definicje twardosci
przedstawiajgca stata charakterystyczng niezalezng od
warunkéw doswiadczenia. Zdefiniowano jg jako gra-
niczng warto$¢, do ktdérej dazy $rednie cisnienie dla
nieskoniczenie wielkiego obcigzenia. Wartos¢ ta jest
niezalezna od obcigzenia i od $rednicy wciskanej kul-
ki, nie jest jednakze czysto plastyczng stata materia-
tu, gdyz zalezy od modutu ,E“ tak materiatu jak
i kulka B.B.
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539.53 K 1— 11/12. 50
przy pomocy precyzyjnego pene-

19 — 109 (0)*
Badanie twardosci

tratora. ,Hardness Testing with Precision Indenter®.
Mach. Design, t. 21, 1949, Nr 11, s. 146, 15 str,
2 fot., 2 rys.

Opis aparatu do badan twardosci przy obcigze-
niach od 1 do 100 g. Mierzy¢ mozna twardos¢ wedtug

Knoopa Ilub Vickersa, za pomocga mikroskopu Ilub
okularéw mikrometrycznych. Z. B.

19 — 110 ()* 669.7.011:624.2°.9(2) K1 — 11/12. 50
Dudley L.: Metale lekkie w technice konstrukcyjnej.

.Light Metals in Structural Engineering. The English
Universities Press LTD. London®“. 1947, s. 16 + 216,
112 rys.

Ksigzka jest w pierwszym rzedzie przeznaczona
dla konstruktoréw, ktérzy na skutek niedostatecznej
znajomosci wiasnosci stopow lekkich nie sg w stanie
postugiwaé¢ sie nimi i wykorzystywac¢ je jako peino-
wartosciowe tworzywo konstrukcyjne. Dzieki dos¢ ob-
szernemu i przejrzyscie podanemu materiatowi z za-
kresu teorii wytrzymatosci i metod jej badania oraz
zasad konstruowania, moze ona by¢ pomocnag réwniez
i dla tych, ktérzy przy dostatecznej wiedzy metalo-
znawczej w dziedzinie stopow lekkich, odczuwajg
braki w zakresie wiedzy i praktyki konstrukcyjnej.
Liczne przyktady liczbowe obliczen dla réznorodnych
elementéw konstrukcyjnych, pracujgcych w réznych
warunkach naprezen prostych i zlozonych, podnosza
wartos¢ ksigzki jako podrecznika dla studentow-
konstruktoréw. Dziewie¢ pierwszych rozdziatébw po-
Swiecono teorii wytrzymatosci materiatéw, metodom
badan oraz teorii wytrzymatosci zespotéw konstruk-
cyjnych. Rozdziat X1 omawia wlasnosci stopéw alu-
minium i magnezu, {gcznie z ich obrébkg cieplng i za-
bezpieczeniem przed korozja. Rozdziat XIlI zawiera
dane odnos$nie innych materiatlébw konstrukcyjnych,
jak stal, zeliwo, beton, plastyki, oraz poréwnawcze
zestawienie ich wiasnosci z wiasnosciami stopow lek-
kich. K. M.

19— 111 (o) 5355 K 1— 11'12 50

Prigorowskij N. J.: Wsnétczesny rozwéj po'aryzacyjno -
optyczne metody badania naprezen. ,Sowreminnoj
rozwitije polarizacjonno-opticzeskogo mietoda issledo-
wanija napriazenij“. Zaw. tab., t. 15. Nr. 3, r. 1949;
16 str., 2 fot,, 8 rys., 1 wykr., 2 tabl., 19 poz. bibl.

Niektére zagadnienia wspoétczesnej metodyki badan
naprezen przy pomocy modeli z mas przezroczystych
i Swiatlta spolaryzowanego. Metoda badan na ptaskich
modelach, metoda pomiaru i okreslenia naprezen, me-
todg zamrazania i metodg Swiatta rozproszonego stoso-
wang do badann na modelach przestrzennych. Urzadze-
nia do przeprowadzania badan i materia.y stosowane
na modele. B. B.

19— 112 (o) 620.178.3 K 1—1112. 50
Gerold E., Karius A.: Skrécona proéba okreslenia wy-
trzymatosci na zmeczenie. ,Abkiirzungsverfahren zur

Ermittlung der Wechselfestigkeit“. Arch. Esenhut-
ten. t 21, Nr 5/6, maj, czerw. 1950, s. 191, 41/2 str.,
3 wykr., 8 tabl., 6 poz. bibl.

Opracowano skrécong prébe polegajaca na pomiarze
ilosci drgan wiasnych i ttumienia przy stopniowym
zwiekszeniu obcigzenia przemiennego Proéby przepro-
wadzone na siedmiu stalach niskotopowych, szesciu
stopowych, aluminium, mosigdzu Ms 58 i stopie auto-
matowym typu AIl-Cu-Mg, wykazaly, ze préba jest
odpowiednia dla stali niestopowych o zawartos$ci we=<
gla mniejszej-od 0.60%.-Dla prébek z karbem oma-
wiana proba nie nadaje sie. B, B.
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19. Mechaniczne badania i whasnosci

19— 113 (o)* 539.37:621.791.052 K 1— 11/12. 50
Bajkowa I.P.: Pewne uproszczenia teoretycznego okre-
Slenia odksztatcen i naprezen. ,Niekotoryje uproszczie-
jiija tieorieticzieskogo opriedielenija dieformacij na-
prjazienij“. Awtog. Dieto, 1950, Nr 2, s. 4, 4 str,
1 rys., 5 wykr., 1 tab., 3 poz. bibl.

Ustalono pewne upraszczajgce zatozenia, ktére uta-
twiaja rozwigzywanie konkretnych zagadnien (tech-
niki spawalniczej, przy pomocy opracowanej przez
prof. N. O. Okerbloma teorii odksztatcen i naprezen.
Podano przyktad obliczen. B. B.

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METAL!
PRZED KOROZJA

20 — 114 (o)* 621.793 K 1— 11/12. 50

Wakefield J. E.. Stosowanie metalizowania do ochro-
ny przed korozja. ,Mettallizing for Corrosive Preven-

tion“. lron Age, t 165 1950, Nr 2, s. 55, 6 str,
1 tab., 4 fot.
Rozwazano stosowanie natryskowych powitok

ochronnych. Wykazano, ze w wielu wypadkach meto-
da ta jest skuteczniejsza od powlekania na drodze
elektrochemicznej. Grubos$¢ natryskowej powitoki me-
talicznej wynosi 0.38— 05 mm i znacznie przewyzsza
grubos¢ powitok otrzymanych metoda galwhnizacji,
przyczyniajac sie do wiekszej trwatosci pierwszych.
Liczne zastosowanie powitok tego typu. J. F.

20 — 115 (o)* 620.197.2 K 1— 1112. 50

CampE. Q., Phillips C.: Zobojetnianie jako suoséb re-
gulacji korozji urzadzen rafinacvjnych. ,Neutraliza-
tion as a Means of Controlling Corrosion of Rafinery
Equipment*. Corrosion, t 6. 1950. Nr 2, s 39,
75 str., 1 rys., 1 fot., 1 wykr., 29 poz. bibl.

Rozwazanie dotyczace stosowania zobojetniania
osrodka korozyjnego jako: siarkowodoru, chlorowo-
doru, tlenu, dwutlenku wegla oraz zwiazkéw siarki
w ronie naftowej. Stwierdzono, ze przy stosowaniu
zobojetniania przez: amoniak, wapno, fenolany, my-
dta naftenowe oraz trojetanolaminv mozna skutecznie
hamowaé¢ szybkos$¢ korozji. Szczegdlnie obszernie
omoéwiono metode dodawania amoniaku do roéznych
elementéw aparatury rafinacyjnej. W rozwazaniach
podkreslono konieczno$¢ dokladnego i czestego pomia-
ru pH osrodka korozyjnego. J, F.

620.193.27 K 1— 11/12. 50

Rogers T. H.: Poréwnawcza metoda oznaczania koro-
zji w wodzie morskiej. ,A Method for Assesing the
Relative Corrosion Behaviour of Different Sea-Wa-
ters“. J. Inst. Metals, t 76, 1950, Nr 6, s. 597,
135 str., 8 tab., 3 rys., 6 poz. bibl.

Stwierdzono, ze stopien Kkorozji stopéw miedzi
w wodzie morskiej jest zzdezny w znacznej mierze od
rodzaju wody, napowietrzenia i od pory roku. Znor-
malizowana metoda badania korozji polega na okre-
$Slaniu zawartosci miedzi w wodzie morskiej po 22-go-
dzinnej obecnosci prébek z miedzi w danym osrodku
korozyjnvm. Wode norska umieszcza sie w termosta-
cie przy temperaturze 20 dr 0.5 Ci przez 4 godziny
przepuszcza sig¢ przez nig powietrze z okreslona szyb-
koscia, po czym zanurza sie dane probki i umieszcza
sig je na szklanym statywie. Zawarto$¢ Cu okresla
sie miareczkowo lub kolorymetrycznie. Ilos¢ mg Cu
zawartej w roztworze stanowi zarazem stopien lcoro-
zyjnosci danego gatunku wody morskiej. J. F,

20 — 116 (n)*
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20 — 117 (2)* 620.197 K 1— 1112. 50
Hudson I. C.: Ochrona powierzchni stalowych i zelaz-
nych przed korozjg. ,La protezione delle superfici
d‘acciadio e di ferro contro la corrosione“. Metal.
11al, t. 42, Nr 3, marz. 1950, s. 85, 10 str., 8 fot., 4 rys.,
4 wykr., 4 tab., 6 poz. bibl.

Wyniki i wnioski badan prowadzonych w ciggu
20 lat nad korozja atmosferyczng przy uzyciu powitok
z lakieru i metalicznych. Ustalono minimalng grubosc¢
skutecznej powitoki ochronnej. Oméwiono aparature
uzyta do pomiarow grubosci powitoki, wptyw przygo-
towania powierzchni przedmiotéw stalowych, wytra-
wianie, oraz wptyw skiadu chemicznego powtoki i po-
krywanego metalu. Wyniki obserwacji 5-cioletniej
nad korozjg atmosferyczng i w wodzie morskiej. Po-
stepy w przygotowaniu powierzchni stalowych przed-
miotéw pod powloka ochronng; szczegdlnie zwrécono
uwage na zalety opalania powierzchni palnikiem ace-
tyleno-tlenowym i na ostroznosci przy czyszczeniu
ptomieniem starych powlok zawierajacych Pb. M. M.

20— 118 (o)* 620.197:677.72 K 1— 11'12. 50
Maitland T. J.: Badania korozji kabli podziemnych.
»Corrosion Testing of Buried Cables“. Corrosion,
t. 6, 1950. Nr 1, s. 1, 75 str., 4 tab., 2 fot., 2 wvfor.

Metody badan korozyjnych w zastosowaniu do ka-
bli podziemnych -réznych typéw i konstrukcji. Poda-
no szczego6lty dotyczace gestosci roztozenia punktow
doswiadczalnych na linii, sposobéw wydzielenia od-
cinkéw badanej linii, typéw instrumentéw stosowa-
nych do tych badan oraz metod analizy wynikéw ba-
dan. M. A.

20 — 119 (o)* 620.197:677.72 K 1— 11T2. 50
LaqueF. L.: Korozja i ochrona lin do dzwigéw w ko-
palniach. ,,Corrosion and Protection of Mine Hoist
Ropes“. Corrosion, t 6, 1950, Nr 1, s. 8, 5 str,
7 wykr., 3 fot.,, 11 mikfot,, 1 poz. bibl.

Korozja lin do dzwigéw kopalnianych jest wvni-
kiem réwnoczesnego dziatania wilgoci i tlenu, na sku-
tek czego powstaja ogniwa lokalne. Produktem ko-
rozji jest w przewazajacej czesci magnetyt z matymi
dodatkami wodorotlenku zelazawego i uwodnionego
tlenku zelazowego. Czynnikami przyspieszajacymi ko-
rozje jest obecno$¢ siarczandéw zelaza, miedzi i niklu.
Metody ochronne przed korozja w tych warunkach
polegaja przede wszystkim na stosowaniu specjalnych
flejow i smaréw z dodatkiem czynnikéw hamujacych
procesy korozyjne. J.F.

20 — 120 (&)* 620.193:669.14:633.7 K 1— 1112. 50

Marsh G. A., Bond D. C : Korozja wi’'gotnych stali spo-
wodowana dziataniem mieszan'ny siarkowodoru z po-
wietrzem. ..Corrosion of Wet Steel by Hydrogen Sul-
fides-Air Mixtures“. Corrosion, t. 6, 1950, Nr 1,
s. 22. 6 str., 1 rys., 9 tab.,, 6 wvkr.

Przeprowadzono szereg doswiadczen w tym zakre-
sie nad rozmaitymi gatunkami stali, stosuigc zmienne
warunki dziatania siarkowodoru na stal. Opis i sche-
mat aparatu stuzacego do tych badan. M. A.

20 — 121 (2)* 621.357.6:669.75 K 1— 1112. 50

Soderberg K. G., Pinkerton H. L.: Platerowanie €' ek-
trolityczne antymonem. ,Antymony Platmg.“ Met.
Ind., t 76, Nr 14, 1950, s. 276, 2% str., 2 tab.

Sposéb wytwarzania powlok antymonowych droga
elektrolizy z kapieli cytrynianowej. Powtoki moga by¢
matowe lub btyszczace i dowolnej grubosci. Podano
sktady kagpieli, temperature i gestos¢ pradu. Stwier-
dzono ,ze wptyw dodatku cytrynianéw innych metali
jest szkodliwy lub bez znaczenia. Dodatki kwaséw or-
ganicznych z wodg utleniona dajg powloki szczelne,
bez peknieé, btyszczgace lub matowe. E. Z,
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20. Korozja i zabezpieczenie metali przed korozja
20 — 122 (o)* 621.357.6 K 1— 11/12. 50

Smart A.: Konstrukcja urzadzern do automatycznego
platerowania. ,,Automatic Plating Plant Design.“ Met.
Ind., t 75 1950, Nr 23, s. 476, 3 str., 3 fot., dok.
Opisano metody oraz urzadzenia, stuzace do usu-
wania par i szkodliwych wyziewdéw z wanien. Uwagi
odnos$nie wyposazenia elektrycznego oraz zagadnienia
oczyszczania roztworéw, ogrzewania roztworoéw, filtro-
wania i automatycznej kontroli procesu. A. M.

20— 123 (o)* 621.975 K 1— 11/12. 50

Jakubowicz C. W., Grozowskaja A. M.: Metoda oceny
zniszczenn powtok lakierowych i ich trwatosci eksplo-

atacyjnej. ,Sistiema ocienki razruszenij takokrasocz-
nych pokritij i ich eksploatacjonnoj ustojcziwosti“.
Zaw. tab., t 16, Nr 7, lip. 1950, s. 823, 10,5 str,,

6 tab., 40 mikrofot.

Dotychczasowy sposéb oceny stopnia zniszczenia po-
wilok lakierowych niezbyt dokladnie rozrézniat
t charakteryzowal poszczegélne rodzaje zniszczen. Za-
proponowano nowy, bardziej obiektywny system kla-
syfikacji dziesieciopunktowej opartej o fotografie i mi-
krofotografie powtok wzorcowych o réznych stopniach
zniszczenia. Omoéwiono sposéb obliczania minimalnego
okresu trwatosci powloki lakierowej w zaleznosci
od wynikéw skréconych préb laboratoryjnych na pod-
stawie wprowadzonego wzoru Uzyskano zgodno$c¢
trwatosci obliczonej z rzeczywista. B. R.

Patrz takze 28 — 61

21. BADANIE SKtADU CHEMICZNEGO
21— 72(0)* 541.7 K 1— 11'12. 50
Vignhau M.: Metody statystyczne w zastosowaniu do
chemii analitycznej. ,.Les méthodes statist;ques appli-
quées a la chemie analytique.* Chim. Anal. t 32
Nr 1, stycz. 1950, s. 7, 7 str., 8 wykr., 2 tabl.

Omoéwiono: metodologie, podziat i klasyfikacje,
btedy oraz ich obliczenia. Po rozpatrzeniu zrédet bie-
dow (reakcja chemiczna, instrumenty pomiarowe,
substraty i aparatura wykonawcza) podano podstawowe
pojecia z zakresu teorii btedéw. H. S.

21 — 73 (o)* 541.8 K1 — 11'12. 59

Szkodin A. M., Izmaitow N. A.: ROznicujace dziatanie
rozpuszczalnikéw na moc kwaséw. ,Differenciruiusz-
czeje dietstwije raztworitielej na situ kistot.“ Zur.
Obsz. Chin, t 20, 1950, Nr 1, s. 38, 6 str.,, 1 tab,,
5 rys. 16 poz. bibl.

Bezwodny kwas octowy posiada wiasciwosc¢ silne-
go obnizania kwasowos$ci mocnych kwaséw w roz-
tworach wodnych. Wiasnoé¢ ta zostata wyzyskana do
miareczkowania mieszaniny kwaséw: nadchlorowa-

nego i siarkowego, nadchlorowego i solnego, sulfo-
kwasu metylo-benzolowego i azotowego. S. M.
21— 74 ()% 544.6:669.14/5:669.2/8 K 1— 11/12. 50

Woodruff T.F.: Zastosowanie brykietowych prébek
przy analizach spektralnych staM weg'owych i stopo-
wych oraz innych metali. ,,The Use of Briquetted Sam-
ples in the Spectrochemical Analysis of Carbon and
Alloy Steels and other Metals.® J. Opt. Soc Am.

t. 40, Nr 4, kwie¢. 1950, s.'192, 5 str., 2 rys.,, 10 tab.,
13 poz. bibl.
Wprowadzono na szerszg skale analizy iloSciowe

préobek brykietowanych stali, cynku i stopéw cynku.
Zastosowano uchwyty przytrzymujace brykiety pod ka-
tem do pionu. Szczegétowe warunki wzbudzenia i linie
fctometrowane dla kilkunastu sktadnikoéw stali i 7
sktadnikéw stopéw cynku. Nie podano rodzaju dodat-
ku wigzacego przy brykietowaniu. W. K.
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21 — 75 (0)* 535.33.07:930 K I— 1112. 50
Harrison Cz. R.: Rzut oka wstecz na spektroskopie.
»Retrogression in Spectroscopy.” J. Opt. Soc. Am.
t. 40, Nr 3, marz. 1950, s. 127, 8 str., 14 fot, 2 rys.,
3 wykr., 97 poz. bibl.

Szereg fundamentalnych prac z dziedziny spektro-
skopii, wykonanych przez autora na przestrzeni ostat-
nich 30 lat. 95 odsytaczy podanych w artykule odnosi
sie do wszystkich publikacji Cz. R. Harrison‘a z dzie-
dziny spektroskopii. W. K.

21 — 76 (0)* 542.6 K 1— 11/12. 50
Derjagin B. W., Prochorow P.S., Matkina A. D.: Nowe
przyrzady dyfuzyjno - manometryczne do pomiaru
wspotczynnikéw dyfuzji, ulatniania i zawartosci par
réznych cieczy w atmosferze. ,Nowyje diffuzionno-ma-
ncmietriczeskije pribory dla izmierienija koefficientow
diffuzii, ispariajemosti i sodierzanija paréw rozlicznych
zidkostiej w atmosfere.* Zur. Fiz. Chim. t 24,
kwiec. 1950, Nr 4, s. 503, 5 str., 2 tab., 2 rys., 5 poz. bibl.
P. K.

21 — 77 (0)* 541.135 K1 — 11/12. 50
Von Stackelberg W. H.: Badania polarograficznych
maksimoéw. ,Untersuchung polarographischer Maxima.“
Zeits. f. Elektrochemie, u Angew. phys.
Chemie, t 54, 1950, Nr 1, s. 62. 2 str.,, 4 rys.

Redukcja telluranéw na rteciowej elektrodzie prze-
biega w osobliwy sposéb. Poczatkowo nastepuje reduk-
cja telluranéw do telluru, wyrazona ,falg“ polarogra-
ficzng, a nastepnie wydzielony tellur reaguje z tellu-
ranami obecnymi w roztworze, dajac ostre maksimum
pizy potencjale 1,2 v. M. S.

21 — 78 (2)* 543.7 K 1— 11'12. 50
Yarne J. L., Sobers W. B.: Oznaczanie magnezu w zeli-
wie sferoidalnym, metody préb i analiz. ,Magnesium
Determinations in Nodular Cast Iron-Sampling and
Analysis Methods. Am. Foundryman, t 17, Nr 6,
1950, s. 33, 3 str. 1 wykr., 3 tab.

Szybka mokra metoda oznaczania magnezu bez uzy-
cia spektrografu. K. S.

21— 79 (o)* 535.24:546.16 K 1— 11'12. 55
Jewsbury A.: Szybkie fotometryczne oznaczanie fluor-
ku krzemowego w kwasie fluorowodorowym, fluorku
amonowym, fluorku sodowym i w rozpuszczalnych
barwnych fluorkach. ,,A Rapid Photometric Determi-
nation of Silicofluoride in Hydrofluoric Acid, Ammo-
nium Fluoride, Sodium Fluoride and Soluble Coloured
Fluorides“. A nalyt, t 75 Nr 890, maj 1950, s. 256,
8 str., 13 tab., 8 poz. bibl.

Dla oznaczania matych ilosci krzemionki w kwasie

fluorowodorowym i w niektérych fluorkach dostoso-
wano kolorymetryczng metode kwasu krzemowornolib-
denowego. Przez dodanie kwasu borowego zapobiega
sie szkodliwemu dziataniu jonu fluorku, a dodanie
kwasu azotowego i molibdenianu amonowego wywo-
tuje zabarwienie. Czas oznaczania krzemionki wynosi
15— 20 min. K. W.
21 — 80 (o)* 544.6 K 1— 11'12. 59
Tiofimow A.W.: Masowa spektralna analiza izotopo-
wa i gazowa. ,Mass- spiektralnyj izotopnyj i gazowyj
analiz.“ Zur. Anal. Chim. t. 5 1950, Nr 1, s. 53,
15 str., 7 rys., 4 wykr., 17 poz. bibl.

Metodyka wykonywania analiz masowo spektralnych.
Zasadnicze tvpy przyrzadéw, schemat i dziatanie ma-
sowego spektrometru. Sposoby: zasilania aparatu pra-
dem elektrycznym, doprowadzania gazu, pomiaru stru-
mienia jonow, uzyskiwania prézni, wykonywania ana-
lizy izotopowej i analizy mieszaniny gazéw. Podano
doktadnos$¢ i czuto$¢ analiz. Ze wzgledu na brak da-
nych w literaturze artykut zastuguje na uwage. K..P._ .
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2l Bsdan'e skladu chem'cznego

21 — 81 (2)* 621.745:539.219 K 1— 11/12. 50
Mc Geary R. K.: Stanley J. K., Yensen T.D.: oznacza-
nie tlenu w metalach metoda topienia w proézni. ,,How
to Determine Oxygen in Metals by Fast Vacuum Met-
hod.* Steel t. 126, Nr 10, marz. 1950, s. 80, 3 str.,
1 fot., 2 rys.

Aparatura i spos6b postepowania przy oznaczaniu
tlenu. Aparatura dostosowana do niewielkich proébek
metalu (okoto 1 g.). Analiza wyekstrahowanych gazéw
polega na utlenianiu CO i H2do C02i H2 za pomoca
CuO i objetosciowym oznaczaniu ilosci C02 podczas
frakcjonowanego wymrazania gazéw. Nowos$cig jest
pcminiecie chtodzenia rury kwarcowej, w ktérej umie-
szczony jest tygiel grafitowy z prébka, oraz zamknie-
cie tygla zabezpieczajace rure przed rozpryskami sto-
pionego metalu. E. W.

21 — 82 (n)* 541.135:669 872 K 1— 1112. 53
Haupt G., Olbrich A., Nause H.: Polarograficzne ozna-
czanie zanieczyszczen w najczystszym indzie. ,Polaro-
graphische Bestimmung der in reistem Indium vor-
handenen Verunreinigungen.“ Zeitschr. f. Elek-
trochemie u ang phys. Chemie, t 54, 1950,
Nr 1. s. 67, 3 str., 3 rys.

Opracowano metode polarograficznego oznaczania
miedzi, kadmu, talu i cynku w indzie. Ind oddziela sie
przez wytracenie amoniakiem. Pozostate w przesaczu
poszukiwane metale wydziela sie w postaci siarczkéw,
a nastepnie polarografuje z roztworu amoniaku z do-
datkiem tylozy i siarczynu sodu. Oznaczano zanieczy-
szczenia rzedu tysiecznych procenta. M. St.

21 — 83 (n)* K 1— 11/12, 53
669.018 24:545.2:669.75:669.6:669.4
Savelsberg W.: Szybkie miareczkowe oznaczanie za-
wartosci antymonu, ceny i otowiu w stopach tozysko-
wych, drukarskich i innych. ,.Massanalyt:sches Verfah-
ren zur Schnellbestimmung von Antimon, Zinn und
Blei in Lagerw'eissmetallen, Letternmetallen und a.“
Erzmetall, t 3, Nr 2, luty 1950, s. 47, 1,5 str.. 1 tab.
Metoda polega na rozpuszczaniu stopu w HGOSO4,
odsadzeniu PbS04 i miareczkowym oznaczeniu Sb. Sn
i Pb. W jednej cze$ci przesaczu miareczkuje sie Sb
mianowanym roztworem KMnO-,, w diugiej czesci wy-
trgca Sb za pomocag zelaza redukowanego i po odsa-
czeniu go, miareczkuje Sn za pomoca mianowanego
roztworu FeCL #tub jodu. Odsaczony PbS04 przepro-
wadza sie w PbCr04 a po rozpuszczeniu go w H0SO4
oznacza jodometrycznie. Metoda nadaje sie do szybkich
ruchowych analiz, gdy nie jest wymagana zbyt wielka
doktadnosé. E. W.

22. KONTROLA PRODUKCIJI

22 — 46 (o)* 620.179.152 K 1— 1112. 50
Brown D.: Pomiar grubosci blach stalowych za pomoca
promieni X. ,X-Ray Gaging of Flat Rolled Steel.”
Iron Age, t 167, 1949, Nr 7, s. 101, 3 str., 3 fot.

Zalety zastosowania promieni X w potaczeniu z ko-
morka fotoelektryczng do wzorcowania grubosci bla-
chy przy walcowaniu na zimno i na goraco. WynikKi

dwuletnich doswiadczen zastosowania tej metody
w dwoch walcowniach. L. K.

22 — 47 (0)* 531.7 K1 — 1112. 50
Komparator Hydrauliczny ROB. ,Comparateur hy-

draulique, ROB*“. Mach.
1950. s. 55, 1/3 str., 1 fot.

Mikrometryczny hydrauliczny komparator ,,R O B*
posiada membrane. Duza czuto$¢ przyrzadu i znaczne
przeniesienie zapewniajg wysokg dokitadnos$¢ odczytu:
0,0,8 na dtugosci 180 mm. H. Z

Mod., t. 44, Nr 487, luty

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA Nr 11— 12
22 — 48 (o)* 531.7 K 1— 11/12. 50
Grigorijew 1. Srodki i metody kontroli otworéw poni-

zej 3 mm. ,Sriedstwa i mietody kontrola otwierstij do
3 mm“. Stanki i Instr, t. 21, czerw. 1950, Nr 7,
s. 4, 3 1/3 str., 3 tab. c.d.n

Podano tolerancje wykonania i granice zuzycia
sprawdzianéw do otwordéw klasy od 1 do 6 o Srednicach
od 01 do 1 mm. Opisano konstrukcje Srednicéwek ze

stozkowymi igtami, stuzacymi do pomiaru matych
otworéw. Podano ich doktadnos$¢ i zakres zastosowa-
nia. H. Z.

22 — 49 (2)* 621.746.7 K1 — 1112. 50

Timmons G. A.: Tworzenie sie jam usadowych w zeli-
wie szarym. Teoria i S$rodki zaradcze. ,Formation de
la retassure dans la fonte grise. Théorie et palliatifs.”
Fonderie, Nr 53, 1950, s. 2063, 4 str., 1 fot.,, 1 wykr.,
3 tab.

Opisano jamy usadowe i porowatosci, czynniki
wpltywajace na ‘'eh tworzenie sie, teorie Kkrzepniecia
zeliwa, okreslenie wielkosci jam usadowych i ich ob-
jetosci. Podano metody stosowane dla zmniejszenia
niebezpieczenstwa tworzenia sie jam usadowych. J. P.

K1 — 11/12. 50

odlewniczej zwanej
, Queues de rat“
Nr 53, 1950,

22 — 50 (0)* 621.746.7

Przyczyna powstawania wady
»zytkami“. ,Cause des défauts dits
dans les pieces moulées“. Fonderie,
s. 2066, 2 str., 2 tab.

Wystepowanie na powierzchni odlewéw wad w po-
staci linii, zwanych ,zytkami“. Zbadano przyczyny ich
tworzenia sig, podano domieszki do piasku formier-
skiego, jakie nalezy stosowaé celem zmniejszenia nie-
bezpieczenstwa tworzenia sie ,zytek“. Artykut do wy-
korzystania przez odlewnikéw produkujacych odlewy
precyzyjne. J. P.

22— 51 (2)* 658.562 K 1— 1112. 50
Sapegno C.: Jakosciowa kontro'a produkcji. ,,Controllo
della qualitd della produzione.” Metallurg. Ital.
t. 41, Nr 6, list. grud., 1949, s. 271, 8 str.,, 24 wykr.,

1 tab. 1 poz. bibl.

Dla zapewnienia wysokiej jakosci stali przeznaczo-
nej na zbiorniki sprezonego powietrza itp., wprowa-
dzono specjalny system kontroli kazdego wytopu stali.
Pobierano prébe w postaci wlewka 150 kg i po prze-
walcowaniu na kes. wykonywano zawsze w jednaki
spos6b proébki, na ktérych przeprowadzono szereg ba-
dan. Kontrola przeprowadzona byta w sposéb cigglty
i wyniki nanoszone na wykresy pozwalaty $ledzi¢ cat-
kowity przebieg produkcji dla danego zamowienia.
System ten oparty byt na wyznaczaniu wskaznikéw
jakosci bez wzgledu na pewne odchylenia w obrébce
cieplnej poszczegdélnych prébek. M. M.

Patrz takze 1— 57, 1— 53.

23. MATERIALY | ICH WELASNOSCI
23— 48 (2) 66914.018.462 — 496 K | — 1112, 50

Braun M. P., Woronow P. E.. N;skistopowe sta’e do
nawegtania i wysokiej wytrzymatosci. ,,Wysokoprocz-
nyje matolegirowannyje cemientirujemyje stali.“ Stal,
t. 6, Nr 3, marz. 1946, s. 181, 7 str., 1 fot.,, 6 wykr., 5 tab.

Omowiono stal zastepujacg stal chromoniklowg
stosowang do wykonywania szczeg6lnie trwatych ele-
mentéw (np. kota zebate do przektadni). Uzyskano
znaczng oszczedno$¢ na niklu oraz wigeksza trwatosé
wytworéw na skutek glebszej hartownosci w zwigzku
z podwyzszeniem zawartosci wegla w stali, K. R.
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S3 Materiaty i Ich wihasnosci
23— 49 (2) 669.14.018.463:543.7 K 1 - 11/12. 50

Sachin S. T., Wietrow W. Ja.: Podstawowe zasady usta-
lania skiladu stopowych stali konstrukcyjnych do

ulepszania. ,Osnownyje princypy legirowanija kon-
strukcjonnych utuszczajemnych marok stali.“ Stal,
t 6, Nr 4—5, 1946, s. 288, 8 1/3 str.,, 5 fot.,, 1 rys,

5 wykr., 3 mikrogr., 5 poz. bibl.

Zabezpieczenie ciggliwosci stali konstrukcyjnej oraz
odpowiadajacego jej przetomu widknistego, zalezy od
szybkos$ci ostudzania stali od temperatury hartowania,
ktéra powinna by¢ powyzej temperatury ,krytycznej“,
wilasciwej kazdemu gatunkowi stali. Przepis odnosnie
szybkosci ostudzania, powinien by¢ zachowany tylko
do okreslonej ,krytycznej* temperatury, zaleznej od
sktadu chemicznego stali. K. R.

23 — 50 (2) 538.1 K 1— 11'12. 50
Magnesy trwate. ,Permanent Magnets.” Iron Coal
Trad. Rev. t. 160, 1950, Nr 4, 272, stycz. s. 210, 1 str.,
| tab.

Podano sktady chemiczne, procesy przetworcze, oraz
obrobke cieplng stali na magnesy trwate. W. Z.

669 018.1 K 1— 11 12. 50
Mieskin W. S.. Kopp t.P.: llosciowy wptyw skiadni-
kéw stopowych na hartownos$¢ stali. ,Koliczestwie-
mnoje wlijanije legirujuszczich elemientow na prokati-
wajemost' stali.“ Stal, t 6, nr 9— 10, wrz., pazdz.,
1946, s. 574, 10 str., 14 wykr., 8 tab., 16 poz. bibl.

Badanie ilosciowego wptywu skitadnikéw stopowych
ha hartowno$¢ stali, doprowadzito do ustalenia wzo-
réow, pozwalajacych na okreslanie podniesienia hartow-
nosci w zwiagzku z zawartoscig w stali chromu, krze-
mu, manganu i aluminium. Pogtebienie wiedzy o pra-
wach wptywu skiadnikéw stopowych na wiasnosci sto-
pow zelaza z weglem — jest podstawa do ustalania
sktadu stali o okreslonych wiasnosciach. K. R.

23 — 52 (2)* 669.14 — 483 K 1— 11'12. 50
J. Birm. Gostes B.: Obrébka i wtasnosci sprezyn. ,,The
Treatment and Properties of Springs.”“ Met. Soc., t. 29,
1949, Nr 1, s. 21, 29 etr, 6 tab., 1 rys.,, 3 wvkr.

Omoéwiono rodzaje sprezyn, stosowane materiaty,
wiasnosci fizyczne, obrébke cieplna, wykonhczenie po-
wierzchni i powtoki oraz wykonczenie specjalne. Za-
leznie od wymagan, na sprezyny stosuje sie rézne sta-
le: nisko i wysokostopowe, np. do pracy przy podwyz-
szonych temperaturach — stale chromowe wanadowe,
nierdzewne, ognioodporne, szybkotnace i inconel. Po-
dano skitad chemiczny, obrébke i wihasnosci fizyczne
sprezyn. Mniejsze sprezyny wykonuje sie czesto ze
stali po przerébce plastycznej na zimno i te nie wy-
magajg obrobki cieplnej; wieksze sprezyny wykonuje
sie ze stali hartowanych w oleju lub w wodzie. Do
sprezyn o mniejszy'ik przekrojach z powodzeniem sto-
suje sie metode ,austempering“ (hartowanie bainitv-
czne wyprost na zadana twardos¢). Do przekrojow wigk-
szych stosuje sie niekiedy harfowanie stopniowe mar-
tenzytyczne (martempering). B. K.

23 — 53 (2)* 669.14 008.252.3:539.24 K 1— 1112. 50
Kosfoeckij B.|: Budowa i wilasnosci stali RF1, lanej
natapianej i przekutej. , Mikrostruktura i swojstwa li-
tej, naptawlennoj i kowanoj stali RF1*“ Stal, t. 6,
Nr 4— 5. 1946, s. 294. 3 str., 3 wvkr.. 9 tab.. 6 mikrogr.

Trwato$¢ narzedzi tngcych ze stali szybkotnacej,
zalezy od ich budowy i od sposobu wytwarzania. Naj-
wyzszg trwalo$¢ osiggaja narzedzia natapiane. Narze-
dzia kute i lane pracuja réwniez zadawalajaco, przy
czym odlewanie do wlewnic w skutkach mato rézni sie
od odlewania do masy formierskiej. Najwieksza cig-
gliwos¢ posiadajg narzedzia przekute. K, R,

23 — 51* (2)

HtjTMCTWA | ODtEWNTCTWA 1956

23— 54 (2)* 669.14.01829 — 1549 K 1— 1112. 50

Jednierat F. P.: Wplyw wielokrotnego przetapiania na
wiasnosci stali konstrukcyjnej. ,Wlijanije mnogokrat-
nago pierieptawa na swojstwa konstrukcjonnoj stali."
Stal, t 6, Nr 4— 5 kw.. maj, 1946, s. 271, 10 str,,
11 wykr., 11 tab., 18 poz. bibl.

Zwykty sposob przetapiania odpadoéw stopowych
stali konstrukcyjnych z utlenianiem ogranicza wyko-
rzystanie ich we wsadzie tylko do 30— 50 % i prowa-
dzi do straty pierwiastkéw stopowych. Przeprowa-
dzone badania przetapiania 100 % wsadu odpadow sto-
powych wykazato, ze w pewnvch warunkach mozna
uzyskac¢ petnowartosciowy materiat, posiadajacy wia-
Sciwe 'wskazniki jednorodnosci stali, stopnia odtlenie-
nia, wlasnosci mechanicznych oraz zawartosci wtracen
niemetalicznych. K. R.

Patrz takze 16—123 (n).

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 29* 621.944.5:621.979.44 K 1— 11 12. 50

Sheffield Works of Viners. Produkcja tyzek i wide’cow.
»Spoon and Fork Production.“ Met. Ind. t. 77, Nr 8,
sierp. 1950, s. 119, 35 str., 7 fot.

Zaktady Viners — 400 os6b zatogi, produkujg 144000
sztuk tyzek i widelcéw tygodniowo z nowego srebra.
Opisano kolejno: topienie i odlewanie, walcowanie na
zimno, wyzarzanie, trawienie, wvkanczanie powierzch-
ni facznie z ewentualnym powlekaniem innymi meta-
lami. M. O.

24 — 30 669.136 K 1— 1112. 50

Tyvaert Pierre.: Zeliwa nadajace sie do produkcji apa-
ratbw przeznaczonych do nitrowania, przygotowanie
procesu nitrocelulozowego. ,Fontes a utliser pour la
fabrication d'apparails destines k la sulfonafoon. Pre-
paration de la poudre du type nitrocellulose.” F ond e-
rie. 1950, Nr 50, s. 1958, 1 str.

Zeliwo o skiadzie: C — 293%, Si — 1,54%, Mn —
069%, S — 0,04%, P — 0,09%, Cr — 0,66%, nadaje sie
do produkcji aparatu do nitrowania celulozy. Zeliwo
poddane badaniu korozvjnemu w mieszaninie nitruja-
cej o skladzie H2S04 — 33%, HNOg — 12%, H20 — 55%
nie moze wykazywaé¢ po uptywie 24 godz. ubytku na
wadze przekraczajgcego 550 g/m2,24 godz. Z. W.

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 83* 658.562:608 K 1— 1112. 50

TustinA.: Postep w zakresie recznej i automatycznej
aparatury kontrolnej. ,Progress in Manual and Auto-
matic Control Apparatus“. Research, t 3, Nr 6
1950, s. 245, 3 str.

Rozwd6j aparatéw do automatycznej kontroli proce-
s6w i czynnosci oraz udoskonalenia w zakresie recz-
nych przyrzadéw kontrolnych réznorodnego przezna-
czenia. Wzrost zakresu zastosowania, mozliwosci dal-
szego postepu i konieczno$¢ jego przyspieszenia. M. K.
25 — 84* 621:06 (41) K 1— 11/12. 50
Targi brytyjskiego przemystu. Cz. IlIl. B. I. F. ,Engi-
neering Exhibits at Castle Bromwich Birmingham*
Machinery, t 76, Nr 1960, 1950, s. 711, 12 str.,
17 fot., c. d.

Omowienie ciekawych eksponatéw réznych wy-
stawcOw z zakresu przemystu maszynowego, elektro-
technicznego, odlewniczego, aparatury spawalniczej
i warsztatowej oraz narzedzi i piecow do obrébki ciepl-
nej. M.K.
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45. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna

25 — 85* 669.725:331.823 K1 — 11/12. 50

Pinto N. P.: Zabezpieczenie przed pytem berylu. ,,Con-
trol of Atmospheric Beryllium“. Met. Progress,
t. 57, Nr 3, marz. 1950, s. 345, 2V3str., 1 fot., 1 rys.
Wobec rosnacej produkcji berylu w zwiazku z je-
go uzyciem do prac nad energig atomowa, zaszia ko-
nieczno$¢ zastosowania daleko idacych specjalnych
sSrodkéw ochronnych celem zabezpieczenia pracowni-
kéw przed niezwykle silnym, szkodliwym oddziatywa-
niem bardzo drobnego proszku berylu, unoszacego sie
w powietrzu. Opis $rodkéw i urzadzen zabezpieczaja-
cych, zastosowanych w jednym z laboratoriow. M K.

25 — 83* 53:06 (41) K1 — 11/12. 50
Wystawa Towarzystwa Fizycznego. ,Physical Society
Exhibition*. Sheet Met. Ind., t 27, Nr 277, 1950,
s. 430, 2 str.

Piata powojenna wystawa aparatéw i przyrzadéw

naukowych z udziatem przemystu, uniwersytetow i za-
ktadéw badawczych. Obok aparatéw do badan fizycz-
nych, stanowigcych punkt ciezkosci wystawy, wysta-
wiono réwniez aparaty réznorodnego zastosowania
oraz niektére materiaty specjalnego przeznaczenia, np.
nowe stopy na magnesy trwate. M. K.
25 — 87* 621.9:06 (41) K 1— 11/12. 50
Z dziatalnosci Institute of Metals. ,Institute of Me-
tals. Annual General Meeting“. Sheet Met. Ind.,
t. 27. Nr 277, maj 1950, s. 427, 3 str.

Krotki opis dziatalnosci naukowej A. Portevin'a,
cztonka honorowego instytutu, oraz biezacych zadan
stowarzyszenia. Streszczenia 3 referatow: ,Przerdbka
plastyczna na goraco miedzi i jej stopéw”, ,Walcowa-
nie cynku i stopéw o duzej jego zawartosci“, ,Prze-
rébka plastyczna na gorgco magnezu i jego stopow“.

M. K.

25 — 88* 621:06 (41) K 1— 1112. 50
Targi brytyjskiego przemystu. Cz. Il. B. I. F. ,Engi-
neering Exhibits at Castle Bromwich, Birmingham®.
Machinery, t. 76, Nr 1959, maj 1950, s. 673, 13 str,
13 fot. c. d.

Krotkie opisy eksponatéw, ilustrujgcych nowosci
i postep w réznych gateziach przemystu z przemystem
maszynowym i elektrotechnicznym na czele. Walcar-
ki, prasy, maszyny odlewnicze, spawarki, piece do
obrébki cieplnej, pompy, przyrzady i narzedzia war-
sztatowe. M. K.
25 — 89* 331.876 K 1 — 11/12. 50
JunghannsK.: Inzynier wobec aktywu technicznego.
.Der Ingenieur und das technische Aktiv®. Die
Technik, t. 5 Nr 4, kwiec. 1950, s. 177, 3 str., 1 tab.

Zagadnienie wiasciwego podejscia i zrozumienia
ze strony inteligencji technicznej roli i znaczenia ak-
tywu technicznego klasy robotniczej z jej ruchem
wspoétzawodnictwa i racjonalizatorstwa, zapewniaja-
cym osiaggniecie postepu technicznego i przyspiesze-
nie rozwoju zycia gospodarczego w Niemieckiej Re-
publice Demokratycznej. M. K.

26. GOSPODARKA 1 ORGANIZACJA

26 — 57* 657.47 K 1— 11/12. 50
PavelkaM.: Kalkulacja i obliczania wybrakéw i od-
padkéw. ,Kalkulace a uctovani zmetaku a odpadu*.
Sta viVivt. 28, 1950, Nr 7, s. 104, 35 str.,, — A. O.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA Nr 11— 13

26 — 58* 669.1 (52) K 1— 11/12. 50
RedayJd. Z.: Hutnictwo Japonii w dobie obecnej.
~What's left of Japan's Iron and Steel Industry?“
Steel, t 125 1949, Nr 6, s. 68, 7 str.,, 1 tab.,, 1 rys,,
6 wykr., 5 fot.

Program produkcji japorniskiego hutnictwa w dobie

powojennej, charakteryzujacej sie wybitnym obnize-
niem rocznej zdolnosci przetwérczej w stosunku do
okresu sprzed r. 1933. Produkcja hut japonskich do-
chodzi do 3 milionéw ton, w poréwnaniu do 8 miln. t
z okresu przedwojennego. Przewiduje sie podniesienie
jej poziomu do 6 miln. ton. E. Z.
26 — 59* 338:06 (4/9) K 1— 1112. 50
SuttpnH.: Gospodarka surowcami $wiata. ,Conserva-
tion of Resources“. Met. Ind., t. 77, Nr 1, lip. 1950,
s. 3, 3 str.

Pierwszy z serii artykutdw omawiajgcych wyniki

konferencji w Lake Success w ubieglym roku w ra-
mach O. N. Z. Konferencja miata na celu ustalenie
wytycznych gospodarki podstawowymi surowcami,
rudy i mineraty, materiaty opatowe, Zzrodia energii,
lasy i ziemia uprawna). Artykut omawia referaty:
1) .Swiatowa sytuacja surowcowa“, 2) ,Populacja
Swiatowa“, 3) ,Surowce mineralne“, 4) Metale jako
wskaznik poziomu zycia“, c. d. n. M. O.
26 — 60* 338:06 (4/9) K 1— 1112. 50
Sutton H.: Gospodarka surowcami $wiata. ,Conserva-
tion of Resources“. Met. Ind., t. 77, 1950, Nr 4, s. 57,
2 str.

Czwarty z kolei artykut omawiajacy wyniki kon-
ferencji w Lake Success w ub. roku w ramach ONZ.
Omoéwiono referat H. Suttona — ,Przyszto$¢ metali
lekkich, ze specjalnym uwzglednieniem tytanu. Kalku-
lacja kosztéw produkcji tytanu, jego wilasnosci craz

obecne i przyszie zastosowania. Omoéwiono mozliwo-
éci odparowania i wykorzystania Morza Martwego.

M. O.
26 — 61* 338:06 (4/9) K1 — 1112. 50

Sutton H : Gospodarka surowcami $wiata. ,Conserva-
tion of Resources“. Met. Ind., t. 77, nr 3, lip. 1950,
s. 35, 4 str., 1 tab. ¢ d. ,
Trzeci z kolei artykut omawiajagcywyniki konferen-
cji w Lake Succes w ub. r. w ramach ONZ. Omoéwio-
no zagadnienie korozji metali, na walke z ktdérg wy-
dano w St. Zjedn. w roku 1948 okoto 5.5 miliarda do-
laréw, oraz powtoki ochronne i inne sposoby zapobie-
gania, korozji metali. Koszta kontroli korozji i podsta-
wy elektrochemiczne korozji. c. d. n. M. O.
26 — 62 658.51 (47) K 1— 11'12! 50
O przedterminowe wykonanie piecioTetniego planu.

.Za dorocznoje wypotnienije piatUetniego ptana".
Ognieupory, 1950, Nr 1, s. 3, 55 str.
Rozwd6j przemystu metalurgicznego stawia nowe

zadania przemystowi ceramicznemu. W 1949 wydaj-
no$¢ przecigtna pracownikéw przemystu ceramicznego
wzrosta o 13% w porownaniu z 19«8, koszta wiasne
spadlty o 8,3%. Stwierdzono na podstawie statystvk,
ze tylko te zaklady podota¢é moga zadaniom planu
rocznego, ktére w pierwszym kwartale potrafig prze-
kroczy¢ produkcje ostatniego kwartatu ubiegtego ro-
ku, wykazujgc nalezyte przygotowanie do okresu zi-
mowego. Omoéwiono wazno$¢ dotrzymania asortymen-
tu i jakosci zaplanowanej produkcji, oszczednos$¢ go-
spodarki energetycznej, konieczno$¢ stosowania me-
tod, zapewniajacych réwnomiernos¢ pracy w ciggu
kazdego miesiaca ze wzgledu na jakos¢ produkcji.
Zwrécono uwage na fabryczng kontrole jakosci nie-
zaleznie od kontroli przez panstwowa inspekcje oraz
konieczno$¢ wspoéipracy z instytutami badawczymi.
., r * ... MM,
Patrz takze 4 — 98, 4 — 102. 1 .. 4 *
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27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA
27 — 26* 002 K 1— 11/12. 50
Hummel V.: Dokumentacja literatury chemicznej
w technicznym os$rodku dokumentacji. ,,Dokumentace
chemicke literatury v Technickem dokumentacnim
stredisku“. Chem, Obzor, t 25 Nr 8, sierp. 1950,
s. 116, 55 str., 5 poz. bibl..

.Oméwiono rozwéj i dotychczasowg dziatalnosé
Technicznego Os$rodka Dokumentacji (Praga), dotycza-
ca opracowywania spisu literatury, wydawania ,Prze-
gladu Literatury Technicznej“, obstugi przy pomocy
mikrofilméw, dostarczania tlumaczen, gromadzenia
sprawozdan ze wszystkich wyjazdéw za granice, gro-
madzenia katalogéw, obstuge informacyjna i wydaw-
nicza. Bardziej szczeg6towo rozpatrzono tok postepo-
wania i organizacje dokumentacji literatury chemicz-
nej i zwigzane z tym takie problemy, jak sposob opra-
cowania analizy, klasyfikacje analiz, zastosowanie
klasyfikacji dziesietnej. Omoéwiono roéwniez dalsze
zadania i nowe cele osrodka. A.O.

27 — 27* 028 (47) K 1— 11 12. 50
Sulje N.: Spostrzezenia inspektora w bibliotekach
Swierdlowska. ,Po bibliotiekam Swierdtowska“. B i-
bliotekar, Nr 6 czerw. 1950, s. 30, 5 str.

Na przyktadach bibliotek okregu Swierdtowskiego
wykazano technike i skuteczno$¢ propagandy czytel-
nictwa na tematy specjalne. Omoéwiono dziatalnos¢ bi-
bliotek uralskich zakladéw metaurgicznych w oparciu
o Uralskg Filie Centralnej Naukowo-Technicznej Bi-
blioteki Ministerstwa Przemystu Metalurgicznego. Fi-
lia posiada biblioteke 100 tys. tomoéw, 7500 recznikéw
czasopism obstuguje swg wypozyczalnig zaktady ural-
skie, prowadzi kartoteki bibliograficzne, opracowuje
zestawienia bibliografii zalecajgcej, wysyta na kon-
sultacje do mniejszych bibliotek zakiadowych instruk-
tora objazdowego, prowadzi czytelnie. M. M.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 30* 669.1:930 K 1— 11'12. 50
HopkinsonG.: Prehistoryczne ze'azo. ~Prehistorie
Iron Iron Steel, t 23, Nr 5 maj 1950, s. 152,
K str.

Opis prehistorycznego wykopaliska pozostatosci
pieca do otrzymywania zelaza z miejscowej rudy
w Norton, Sheffield. M M.

28 — 31* 623.47 (41) ,,0414“ K I — 11/12. 50

Schubert H. R.: Pierwsza zelazna reczna bron palna
w Anglii. ,,The First Iron Handguns in England.”
J. Iron Steel Inst, t 164, 1950, Nr 3, s. 278,
1/2 str., 3 poz. bibl. E. B. ,

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA |
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28— 32 679.54 K 1— 11/12. 50
Journier M. H.. Masy plastyczne, ich Kklasyfikacja
i zastosowanie. ,Les Matiéres plastiques. L a

Techn. t. 42, 1950, Nr 9/10, maj 1943, 6 str.,
1 tab.

Podano definicje pojecia: ,masy plastycznej“ jako
materiatu plastycznego, ktérego podstawowym skiad-
nikiem jest mieszanina makromolekut lub polimeréw
organicznych, wzglednie poétorganicznvch o charakte-
rze zywic. Zastosowanie w réznych gateziach przemy-
stu: w budowie samolotéw i karoserji, do wykonania
modeli dla badan fotoelastycznych, do wyrobu pane-
wek, w elektrotechnice, budownictwie i przemysle che-
micznym, wibékienniczym, graficznym, do opakowania
i jako $Srodek zabezpieczajacy przed korozjg. M. M.

Mod,

28— 33 663.63 K 1—11'12. 50

Apelcin I. Je.. Okreslanie warunkow, przy ktérych
zachodzi osadzanie trudno rozpuszczalnych zwigzkow,
tworzacych sie jrzy procesie zmiekczania i usuwania
jonéw zelaza z vody. ,Opredielenie ustowij osazdenija
matorastworimych sojedinenij, obrazujuszczichsja pri
umjagczenii i obezzeleziwanii wody.“ Zurn. Prikt.
Chim., t 23, stycz. 1950, Nr 1, s. 51, 9 str, 2 rys,
3 poz. bibl.

Proces zmigkczania wody i usuwania jonéw zelaza
z roztwordow, wymaga doktadnej znajomosci wartosci
pH, przy ktérych reakcje wytwarzania trudno roz-
puszczalnych zwiazkéw zachodza z zadana dla prak-
tycznych celéw intensywnos$cia. Podano sposéb i wzory,
umozliwiajace wyliczenie wartosci pH, przy ktoérvch
reakcje wytwarzania sie CaCOs, Mg (OH)2 i Fe (OH)s
zachodza z zadanag szybkoscia. P. K.

28— 34 669.286:621.357.7 K 1— 1112. 50

Doskar J.. Wplyw réznych dodatkéw do kapieli do
twardego chromowania na charakter warstw chromu.
,Vliv ruznych prisad do tvrdé chromovaci lazne na
charakter vrstev chromu“ Hutn. Listy., t 5 1950,
Nr 5/6, maj - czerw., s. 197, 240, 125 str., 9 tab., 2 rys.,
9 wykr., 37 fot., 37 mikfot.,, 22 poz. bibl.

Przebieg chromowania i wptyw réznych czynnikéw
na jako$¢ powloki i sposéb przeprowadzenia doswiad-
czen. Badano twardos¢ powiloki, jej potysk, odpornos¢
na Scieranie i wyglad warstwy przejsciowej. W wyniku
systematycznych badan wpltywu réznych dodatkéw
(37 zwiazkéw chemicznych) do siarczanowej kapieli
chromowej, wykazano, ze na charakter powitoki chro-
mu, a szczegolnie ,twardego“ chromu, moze wplvwaé
korzystnie caly szereg dodanych do kapieli zwigzkéw
chemicznych. A. O.
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