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Podniesienie wytrzymatosci pieca martenowskiego

Warunki cieplne prowadzenia topu. Wy-
sokos$¢ produkcji pieca martenowskiego i zwig-
zany z nig wskaznik zuzycia materiatbw ognio-
trwatych (w kg na 1t stali) zalezne sg w duzej
mierze od wydajnosci pieca (w tonach z 1 m2
powierzchni trzonu na 24 h). Z tego tez wzgle-
du nalezy dazy¢ do podniesienia wydajnosci
pieca przez skrocenie ogdlnego czasu trwania
topu. W tym celu staramy sie.zazwyczaj do-
prowadza¢ do przestrzeni roboczej jak najwiek-
szg iloS¢ ciepta. Takie postepowanie jest w za-
sadzie stuszne i skuteczne, gdyz fa.ktyczhie skra-
ca czas trwania topu i przez to podnosi wydaj-
no$¢ pieca, jednakze przy niewtasciwym-poste-
powaniu moze prowadzi¢ do znacznego obni-
zenia wytrzymatosci pieca, a zatem do zwiek-
szenia zuzycia materiatbw ogniotrwatych.
Ujemny wptyw na wytrzyrnato$¢ pieca mozna
w duzym stopniu ograniczy¢ przez odpowiednig
zmiane warunkéw cieplnych w réznych okre-
sach prowadzenia topu, zgodnie z postulatami
najkorzystniejszego przebiegu tych procesow
metalurgicznych, ktére wymagajg stosunkowo
nizszych temperatur.

Wypada wszakze podkresli¢, ze goracy bieg
pieca jest w pewnych okresach prowadzenia to-
pu pozadany i korzystny z uwagi na podniesie-
nie jego wydajnosci, a to tym bardziej, ze nie
wywiera on ujemnego wplywu ani na przebieg
proceséw metalurgicznych w tych okresach ani
tez na wytrzymatos$¢ pieca.

Jak z powyzszego wynika, nalezy Scisle usta-
lic najodpowiedniejsze warunki cieplne pieca
dla poszczeg6lnych okresdw topu. Rozrézniamy
nastepujace okresy:

1) naprawe trzonu,

2) tadowanie wsadu,

3) topienie wsadu,

4) Swiezenie ptynnej kapieli,
5) wykonAczanie topu.

Naprawa trzonu pieca powinna — przy
prawidtowej jego konserwacji — trwac b. krot-
ko (15 do 20 min). Przeprowadza sie jg na-
tychmiast po spuscie poprzedniego topu, gdy
trzon pieca jest najgoretszy. W okresie napra-
wy trzonu zachowuje sie warunki cieplne pie-
ca takie same jak w okresie wykoniczania po-
przedniego topu, z tym jednak, ze dla zabez-
pieczefa pieca przed ochfadzaniem sie przy
dtuzszych naprawach trzeba zmniejszy¢ e:ag
kominowy i doptyw powietrza, a przy pracy na
gazie mieszanym (gaz wielkopiecowy i kokso-
wy) nalezy obnizy¢ udziat gazu bogatszego (ko-
ksowego), w celu obnizenia efektu cieplnego
spalania mieszanki gazowej i wydtuzenia pto-
mienia, co sprzyja podniesieniu temperatury
komor regeneratorow.

tadowanie wsadu rozpoczyna sie na-
tychmiast po ukonczeniu naprawy trzonu.
W tym okresie powinno sie doprowadza¢ mo-
zliwie najwiekszg ilo$¢ ciepta, jakg mozna uzy-
ska¢ przy danym rodzaju paliwa. W wypadku
stosowania paliwa o niskiej wartosci opatowej
(gaz wielkopiecowy lub czadnicowy) zaleca sie
stosowanie wzbogacania go w tym okresie (ro-
pa). Ilo$¢ ciepta, doprowadzonego do przestrze-
ni roboczej w okresie tadowania wsadu,, ma by¢
w tym okresie najwyzsza z tego wzgledu, ze
w okresie tym nie ma zadnej obawy nadto-
pienia wyprawy, gdyz wprowadzenie duzych
mas zimnego wsadu i czeste otwieranie okien
wsadowych znacznie obniza temperature prze-
strzeni roboczej pieca.

Przy pracy z wsadem ptynnej surdowki, po
zatadowaniu catej ilosci wsadu zimnego, z chwi-
lg rozpoczecia przelewu nalezy obnizyé nieco
(0 10 do 15%) ilos¢ doprowadzonego ciepta
przez zmniejszenie ilosci gazu koksowego oraz
nadmiaru powietrza, albowiem na skutek du-
zej ilosci ciepta ptynnej suréwki i znacznego
przegrzania zatadowanego juz wsadu statego
temperatura pieca po przelewie mogta by wzro-



sngé nadmiernie i spowodowaé nadtopienie wy-
prawy.

Topienie wsadu. Po ukonczeniu tadowa-
nia wsadu, w miare postepu' procesu topienia
ilos¢ doprowadzonego do przestrzeni roboczej
pieca ciepta trzeba stopniowo obnizaé, gdyz
wskutek tworzenia sie kapieli stalowej, mato
lub wecale jeszcze nie przykrytej warstwga zuzla,
powstaje znaczne promieniowanie ciepta, ktore
przy dotychczasowej ilosci doprowadzanego cie-
pta mogto by doprowadzi¢ do nadtopienia skle-
pienia i $cian bocznych pieca. Szczegdlng uwa-
ge nalezy zwraca¢ przy pracy ze znaczniejszym
(ponad 40%) wsadem ptynnej surédwki.

Po utworzeniu pokrywy zuzlowej na po-
wierzchni kapieli niebezpieczenstwo spalenia
pieca wydatnie sie zmniejsza. W kazdym ra-

zie w okresie topienia, zwtaszcza ku jego kon-
cowi, ilo$¢ doprowadzanego do przestrzeni robo-
czej pieca ciepta powinna by¢ nizsza o 15 do
20% od ilosci ciepta, doprowadzanego w okre-
sie tadowania. Przy pracy na gazie miesza-
nym uzyskuje sie to gtéwnie przez obnizenie
udziatu gazu koksowego i odpowiednie zmniej-
szenie ilosci doprowadzanego powietrza.

Okres Swiezenia nie wymaga-—ze wzgle-
déw metalurgicznych — wyzszych temperatur,
mozna wiec w tym okresie, o ile tylko stan ka-
pieli i zuzla na to pozwala, jeszcze obnizy¢ (0 5
do 10%) ilosé doprowadzanego ciepta. Nalezy
przy tym wszakze mie¢ na uwadze, ze ze wzgle-
du na dobre wyrobienie kapieli (przegrzanie
i odgazowanie) kapiel stalowa i zuzel powinny
by¢ przed rozpoczeciem Swiezenia dostatecznie
ciepte.

Wykonczanie topu. W okresie wykon-
czania warunki cieplne pieca nalezy zachowaé
te same co w okresie Swiezenia, z tg jednak ro-
znica, ze zaleznie od gatunku wytapianej stall
trzeba odpowiednio podnies¢ czy obnizy¢ tem-
perature kapieli do najwitasciwszej dla danego
gatunku wysokosci, zapewniajacej prawidtowe
odlanie stali do wlewnic. Poza tym przy koncu

Rys. 1
Schematyczny wykres ilosci ciepta, doprowadzanego do
przestrzeni roboczej pieca w rdéznych okresach topu.
1 okres — naprawa trzonu; 2 okres — fadowanie sta-
tego wsadu; 3 okres — przelew ptynnej suréwki; 4
okres — topienie wsadu; 5 okres — wykonczanie topu.

.wykonczania (45 do 60 min. przed spustem) na-

lezy zasuwe kominowg nieco przymkngC i do-
ptyw powietrza zmniejszy¢, a to w celu lepsze-
go przegrzania jkomdr regeneratorow tudziez
i calego pieca, przygotowujac go w ten sposéb
do nastepnego topu.

Poza tym nalezy uwaza¢, aby temperatura
spalin przy zasuwie kominowej nie przekraczata
600 do 650°, temperatura komor gazowych wy-
nosita 1100 do 1250° a powietrznych 1150
do 1300°.

Konserwacja wyprawy pieca w ruchu.
Wiasciwa konserwacja wyprawy pieca w ruchu
polega na konserwacji nastepujacych czesci:

1) trzonu,

2) filarkdw Sciany przedniej,

3) S$ciany tylnej,

4) ciggébw gazowych i palnikow glowic,
5) sklepienia.

Konserwacja trzonu pieca polega na
szczegbétowej kontroli stanu trzonu po kazdym
spuscie i na natychmiastowej doktadnej napra-
wie wszelkich jego uszkodzen. Do najczestszych
uszkodzen trzonu nalezg tzw. doty, zwiaszcza
w okolicy otworu spustowego. Mate doty sa
tatwe do naprawienia i naprawa ich trwa krot-
ko. Nalezy doét przy pomocy pogrzebacza sta-
rannie oczysci¢ z pozostatego zuzla czy stali i je-
zeli jest on piytki, zasypa¢ go warstwg dolomi-
tu, po czym mozna przystapi¢ zaraz do tadowa-
nia wsadu.

W wypadku stwierdzenia dotéw o gtebokosci
100 do 150 mm trzeba, nie liczac sie ze stratg
czasu, przystapi¢ do doktadnej naprawy trzo-
nu. W tym celu nalezy od dotéw tych w Kkie-
runku otworu spustowego — wykona¢ przy
pomocy zelaznych hakéw rowki Sciekowe i do-
ktadnie oczysci¢ wszystkie doty z pozostatej
w nich stali oraz zuzla. Do tego celu zaleca
sie stosowanie debowych klocéw, osadzonych
na zelaznych pretach, lub wydmuchiwanie spre-
zonym powietrzem. Po doktadnym oczyszcze-
niu wszystkich dotéw powinno sie je natapiaé
warstwowo (gruboscia 20 — 30 mm), stosujac
mieszanine dolomitu z dodatkiem rozdrobnio-
nego koncowego zuzla martenowskiego (ok.
10%). Kazda warstwa ma by¢ przegrzewana
przez 10 do 15 min. Naprawa dotéw trwa nie-
raz godzine i diuzej. Jest to jednak niezbedne,
gdyz szybka i niedbata naprawa trzonu okaze
sie bezskuteczna. Po kazdym nastepnym topie
doty utworzg sie ponownie, nawet w wymiarach
powiekszonych, a wyptywajgcy do zuzla po
roztopieniu wsadu nie przypieczony dolomit za-
geszcza zuzel, obniza jego wiasnosci reakcyjne
i wpltywa ujemnie na jako$¢ wytapianej stali.
W niektérych wypadkach daje sie zauwazyé
zjawisko podnoszenia sie trzonu, tj. stopniowe



jego narastanie. Zjawisko to jest o tyle szkodli-
we, ze moze spowodowa¢ wyplywanie zuzla
i stali przez okna wsadowe oraz uszkodzenie
podstaw filardw, podnoszenie sie za$ zwiercia-
dta kapieli stalowej znacznie obniza wytrzyma-
tos¢ sklepienia na skutek zwiekszonej intensy-
wnosci promieniowania.

Najczestszym powodem tego zjawiska sa:
1) zimny bieg pieca, wskutek czego gesty zu-
zel w znacznej czeSci pozostaje w piecu, co
szczegolniej szkodliwe jest przy topach twar-
dych, albo 2) zbyt niskie umieszczanie podczas
tadowania wapna lub kamienia wapiennego, kto6-
rego czes¢ spieka sie z trzonem pieca.

Opanowanie tego zjawiska jest b. proste:
nalezy tadowac statg surowke nizej, dajac ja
czy to na warstwe ztomu drobnego czy tez na-
wet bezposrednio na trzon pieca. Po kilku to-
pach stwierdzimy znaczne obnizenie sie naro-
Snietego trzonu. W wypadku nierbwnomier-
nego obnizania sie trzonu, powstawania dotéw
i pag6rkéw, nalezy suréwke dawaé bezposre-
dnio na pag6rki, doty za$ przysypywaé drob-
nym ztomem. W ten sposéb mozna bez straty
czasu i bez trudnosci, przy normalnym biegu
pieca, catkowicie opanowaé zjawisko narasta-
nia trzonu.

Niekiedy wystepuje rowniez zjawisko nad-
miernego obnizania sie trzonu, co moze stano-
wi¢ utrudnienia przy $cigganiu zuzla i dopro-
wadzi¢ do pozostawania w piecu po spuscie cze-
§ci zuzla i stali, o ile trzon obnizy sie ponizej
otworu spustowego.

Zjawisko to daje sie opanowal przez, posy-
pywanie oczyszczonego trzonu dolomitem po-
kazdyrn spuscie, jest to wszakze kosztowne i po-
woduje czeSciowe wyptywanie dolomitu do zu-
zla, jego zageszczanie sie i obnizenie wiasnosci
reakcyjnych. Zaleca sie wiec w celu podnie-
sienia trzonu tadowac¢ wapno lub kamien, wa-
pienny na warstwe drobnego ztomu, -lub bezpo-
$rednio na trzon pieca, unikajgc przy tym wyta-
piania topow miekkich. Skutkiem takiego po-
stepowania trzon zacznie wybitnie narastaé.

Konserwacja filarkéw $ciany przed-
niej powinna odbywac sie po zatadowaniu do
pieca stalego wsadu kazdego topu i polega na
podsypaniu podstawy filarkbw masg dolomito-
wg tudziez oblepieniu witasciwych filarkow na
catej wysokosci wilgotng zaprawg dynasowg
(lub metodg natryskowg). Czynnosci te powin-
ny by¢ wykonane przez pierwszego' wytapia-
cza nadzwyczaj starannie, gdyz wymagajg b.
duzego doswiadczenia.

Konserwacja $ciany tylnej winna od-
bywac sie na krotko przed catkowitym rozto-
pieniem wsadu, aby nie powodowa¢ narastania
trzonu. Jako materiat do naprawy tylnej $cia-

ny stosuje sie mase dolomitowg, narzucang ma-
tymi porcjami na uszkodzone miejsce. Czynno$¢
te powinni wykonywac¢ wylagcznie pracownicy
doswiadczeni, w przeciwnym bowiem razie
wiekszo$¢ masy dolomitowej trafia do zuzla,
zageszcza go i powoduje znaczne trudnosci przy
prowadzeniu topu.

Konserwacja ciggow gazowych i pal-
nikéw gtowic. Nie bedzie przesada powiedze-
nie, ze od witasciwej konserwacji ciggéw gazo-
wych oraz palnikow w gtéwnej mierze zalezy
podniesienie wytrzymatosci pieca martenow-
skiego, gdyz kierunek i natezenie strumienia ga-
zow i wiasciwe umiejscowienie efektu cieplne-
go spalania decydujg o wytrzymatosci sklepie-
nia, a tym samym calego pieca.

Konserwacja ciggéw gazowych polega na re-
gularnej obserwacji ich stanu (otwieranie co
najmniej 2 razy na tydzied) i usuwaniu tudziez
naprawianiu wszelkich nieréwnosci, powstatych
na dolnej powierzchni ciggu. Najczesciej, wsku-
tek napraw palnikow, powstaja u wylotéw cig-
goéw gazowych pagorki, powodujgce odchyle-

nie strumienia gazéw ku gdrze lub na boki.
Zjawisko to jest b. niebezpieczne, albowiem
moze ono doprowadzi¢ w krotkim czasie do

spalenia sklepienia lub $cian bocznych i powin-
no by¢ jak najwczesniej usuniete. Wykonuje
sie to przez zbijanie narostdw pretem stalo-
wym od tytu ciggu lub tez przez stapianie ich
odpowiednimi dodatkami (zuzel z zeliwiaka
lub martenowski). Réwniez doty w dolnej
powierzchni ciggbw muszg byé zasypywane,
gdyz moga wywotaé zjawisko podobhe jak
przy pagérkach. Palniki glowic majag sta-
ta tendencje upalania sie i przez to cofania
sie w gigb glowicy. Wskutek tego nastepuje
przedwczesne spalanie sie gazu w gtowicy”a cie-
pto nie tylko nie jest wihasSciwie wyzyskane,
lecz zuzywa sie na stapianie wyprawy pieca.

Utrzymanie pierwotnej dtugosci palnika
osigga sie przez state naprawianie go czy to
przez nadlepianie wilgotng zaprawg, czy tez

w drodze natryskiwania. Nalezy zwraca¢ szcze-
g6lng uwage na oczyszczanie z narostow wylo-
tow ciagdébw gazowych. W celu lepszego zacho-
wania pierwotnej diugosci palnika zaleca sie
stosowanie chtodzenia jego wylotu wodg (rurki
lub skrzynki) i stosowanie specjalnych materia-
tow ogniotrwatych (radex, chromit).

Konserwacja gtéwnego sklepienia
pieca polega przede wszystkim na regularnym
zdmuchiwaniu sprezonym powietrzem (raz na
kilka dni) osiadajacego pytu, tworzacego war-
stwe izolacyjng i obnizajgcego wytrzymatosc
sklepienia (w razie za$ braku sprezonego powie-
trza, zamiatanie miottg) oraz naprawianiu me-
todg natryskowg miejscowych uszkodzen
w okolicach $ciany przedniej lub tylnej.



Prof. inz. FR. STAUB
Politechnika Slaska

Stat na kota zebate

Jednym z nader aktualnych i niezwykle waz-
nych zagadnien przemystowych jest wyréb stali
na kota zebate oraz ich obrébka cieplna. W obec-
nym stanie rozwoju naszego przemystu wytania
sie, jako nowy i doniosty problem,mozliwo$¢ ma-
sowego wyrabiania kot zebatych (1). Kota zeba-
te, wytwarzane dotychczasowymi metodami ze
stali lub staliwa, pozostawaty w stanie surowym
lub podlegaty obrdbce cieplnej, ktéra polegata
na utwardzaniu powierzchniowym przez nawe-
glanie i hartowanie. Jako zasadniczg wade tej
metody nalezy uwazacé-trudnos$¢ otrzymania wy-
sokich witasnosci wytrzymatosciowych rdzenia
co uzyskiwano dopiero przez zastosowanie stali
stopowych. W ostatnich czasach zaczeto stoso-
wac takze inne metody utwardzania powierzch-
niowego, a to przy pomocy palnika, pradéw
szybkozmiennych i hartowania zanurzeniowego.

Metoda, stosowana w Niemczech pod nazwg
OCe (2), ktérg mozna by przez analogie nazwac
w Polsce Bn*) (bez naweglania), stanowi jedno
ze szczeSliwszych rozwiagzan tego zagadnienia
Znamionuje ja to, ze opiera si¢ ona na podsta-
wach naukowych wiedzy metaloznawczej, wpro-
wadzonych do przemystu.

Metoda Bn polega na wytwarzaniu w sposéb
staranny i doktadny stali weglowej o zawartosci
ok. 0,8% C, a wiec eutektoidalnej, z regulowang
zawarto$cig manganu od ok. 0,2 — 1,6% Mn. Po-
za tym stal Bn co do sktadu chemicznego wiasci-
wie nie rézni sie od zwyczajnej stali weglowej,

*) Proponowana przez autora; ew. mozna bedzie
znalez¢ inne, odpowiedniejsze okreslenie.

Rys. i

zawierajac jedynie ok. 0,2% wanadu, jako
sktadnika uszlachetniajgcego. Po obrdbce ciepl-
nej stopniowej, w kapielach soli gorgcych, otrzy-
muje sie na powierzchni przedmiotu, wykonane-
go z takiej stali, twardg zahartowang warstwe,
w rdzeniu za$, ktéry podlega cieplnemu ulepsze-
niu, odpowiednio wysokie wtasnosci wytrzyma-
toSciowe. Rys. 1 przedstawia schematycznie roz-
ktad twardosci i wytrzymatosci na rozcigganie
na zebie, wykonanym metodg Bn, a rys. 2
dla poréwnania na zebie po naweglaniu. Utwar-
dzenie na zebie, wykonanym metodg Bn (rys. 1).
w miejscach narazonych na S$cieranie i uderze-
nia, jest o wiele gtebsze i tym samym Kkorzyst-
niejsze, natomiast w miejscach u nasady zeba,
gdzie raczej zahartowanie byto by niekorzystne
z powodu potaczonej z nim kruchosci, utwardze-
nie jest tagodniejsze, a zatem bardziej celowe.
Twardos$¢ na zebie, wykonanym ze stali Bn
w warstwie skrajnej, wynosi Hrc =63 — 60
i maleje do ok. Hrc = 44 w warstwie wewnetrz-
nej zeba. Odpowiednia wytrzymato$¢ rdzenia
Rr = ok. 140 kG/mm2 jest wysoka i zapewnia
pierwszorzedng jako$¢, dajaca sie przyréwnac
do stali stopowych, a wiec drogich w uzyciu. Na-
tomiast w stalach naweglanych jest wprawdzie
twardos¢ w warstwie powierzchniowej wysoka,
HR = ok. 33, lecz maleje szybko do rdzenia
(rys. 2), w ktérym wynosi Hrc— ok. 20, co odpo-
wiada wytrzymatosSci na rozcigganie Rr = ok.
70 KG/mm2

Metoda Bn w poréwnaniu z innymi nowocze-
snymi metodami utwardzania powierzchniowe-
go, jak ogrzewanie pragdami wysokiej czestotli-
wosci oraz zanurzeniowa, odznacza sie tym, ze

Rys. 2



obie wymienione dopiero co metody powoduja
nagrzanie jedynie powierzchniowe, przy me-
todzie za$ Bn zagrzanie obejmuje caly przekrdj
przedmiotu, a oziebianie w jednej kapieli powo-
duje zahartowanie warstwy skrajnej, przy row-
noczesnym ulepszeniu cieplnym rdzenia. Pocig-
ga to za sobg szereg dalszych zalet, zwigzanych
z charakterem obrdbki cieplnej stopniowej,
a wiec zmniejszenie naprezen cieplnych oraz od-
dzielenie ich od strukturalnych, zachodzgcych
przy przemianie martenzytu tetragonalnego
w szescienny. Jako struktury wystepujg, w war-
stwach skrajnych martenzyt, w miare za$ od-
dalania sie od powierzchni w kierunku rdzenia
bainit, w najrozmaitszych jego odmianach.

Stal Bn nadaje sie gtéwnie do wyrobu kot ze-
batych, umozliwiajac ich jak najbardziej celo-
wy i zmasowany wyr6b; ponadto moze stuzyé
do wyrobu czesci odpowiedzialnych podobnego
ksztattu, jak np. watki sprzegtowe (klinowe)
i inne przedmioty o wystajgcych czesciach, ktore
przez obrébke stopniowg ulegajg zahartowaniu,

Préba hartownosci wg Jorniny’ego rzuca no-
we Swiatto na jedng z zasadniczych wiasnosci
stali do wyrobu két zebatych o zmiennym modu-
le, a mianowicie na hartownosé¢ stali Bn. Poje-
ciem hartownosci (3) w ogole okresla sie zdol-
nos¢ stali do podwyzszania twardosci po zahar-
towaniu. Jako charakterystyczne cechy harto-
wnosci stali podaje sie:

1) osiggnietg twardo$¢ po zahartowaniu,
2) gtebokos¢ warstwy zahartowanej,
3) wielko$¢ ziarna wwarstwie zahartowanej,

4) wrazliwos¢ stali na pekanie przy hartowa-
niu.

Badania hartownosci polegaty na hartowaniu
stali przy réznych temperaturach; ostatnio wpro-
wadza sie takze w Europie probe hartownosci
wg Jominy’ego, opracowang Swego czasu
w Ameryce (4) (5).

Préba hartownosci stali wg Jominy’ego umo-
zliwia, na podstawie do$¢ prymitywnego zahar-
towania od czota probki, o wymiarach 256 mm ®
i dtugosci 100 mm, otrzymanie rozktadu twar-
dosci od czota wzdtuz prébki. Wyniki, ujete na
odpowiednim formularzu, przedstawiajg krzywa
rozktadu twardosci stali zahartowanej i pozwa-
lajg — przez analogie — na wyciggniecie wnio-
skdw co do zachowania sie tej samej stali, obro-
bionej cieplnie przy roznych przekrojach danej
czesci maszynowej. Posiada to duze zastosowa-
nie dla oceny stali konstrukcyjnej, cieplnie
obrabianej. Zalety tej metody sg duze i pozwa-
lajg nawet na Scislejsze okres$lenie materiatu niz
na podstawie analizy chemicznej. Niemniej przy
wyrobie stali Bn (OCe) postugiwano sie, w celu
okreslenia przydatnosci jej do wyrobu kot zeba-
tych rozmaitych wielkosci, kontrolg sktadu che-
micznego.

m-—-i6

Rys. 3

Rys. 3% podaje w naturalnej wielko$ci wy-
miary zebow, w zalezno$ci od modutu. Aby
otrzymac¢ odpowiedni rozktad twardosci na
przekroju regulowano skiad chemiczny stali.
Wegiel jest skiadnikiem, powodujgcym po za-
hartowaniu wzrost twardosci gtownie w war-
stwie powierzchniowej i zawarto$¢ jego* ustalo-
no w przyblizeniu stata, wynoszacg 0,8% C, co
odpowiada stali eutektoidalnej. Natomiast na
gtebokos$é utwardzenia stali, przehartowalnos$¢.
wptywa dodatek sktadnikéw stopowych, do ktd-
rych w tym przypadku nalezy zaliczy¢ jako
gtdwny pierwiastek mangan. A zatem przez
wzrost zawartosci manganu otrzymano odpo-
wiedni rozktad twardos$ci (rys. 1) na przekroju
zeba o coraz to wiekszym module. Przypadko-
wo uzyskano tu pewng analogie miedzy liczbg
modutu zeba a zawartosScig manganu, co chara-
kteryzuje tabl. I.

TABLICA |
Gatunek stali % zainarto$¢ Mn Modut zeba
OCe 12 0,2 1— 2
OCe 34 03 -- 04 3— 4
OCe 57 05 — 07 5 — 7
OCe 810 0,8 — 1,0 8§ — 10
OCe 1115 11 — 15 11— 15

Nawiasowo mozna tu wspomnie¢, ze na po-
dobny problem regulowania wytrzymatosci
i struktury napotyka sie w zeliwie szarym, gdzie
zaktadajagc w przyblizeniu jako statg zawar-
tos¢ wegla mozna, dawkujac odpowiednio pro-
centowg zawarto$¢ krzemu i manganu, otrzy-
mywac zeliwo perlityczne przy zmiennych gru-
bosciach $cianek odlewu.

Wiadome jest tez, Ze na przehartowan'e stali
wptywaja, rowniez inne sktadniki, jak chrom.

*) Z ksigzki inz. K. Ocheduiszki pt. ,,Kota zebate w
przystepnym zarysie", Warszawa 1947.



molibden itp., ktore tatwo mogg sie znalez¢ w
wiekszej ilosci w-ztomie stalowym jako- przy-
padkowy dodatek, powodujgc dalszy wzrost u-
twardzenia. To tez odpowiednia kontrola fabry-
kacji musiata zapewni¢ nalezyty dobdr stali w
zaleznosci od okreslonych wielkosci modutéw
zeba. Poza tym wprowadzono do wytopu wanad
w ilosciach ok. 0,2%, co wptywato' korzystnie na
wielko$é ziarna, odtlenienie i odgazowanie stali.
Dazono tez do duzej czystosci topéw i matej za-
wartosci zanieczyszczen niemetalicznych, wy-
rabiajagc stal w piecach elektrycznych. | tu wita-
$nie zastosowanie préby hartownosci wg Jomi-
ny’ego umozliwi hucie z jednej strony spraw-
dzenie wytopu i odpowiednie jego zakwalifiko
wanie, a z drugiej pozwoli na zupeine wykorzy-
stanie hartownosci réznych topdw, bez wzgledu
na sktad chemiczny.

Dalsze czynnosci przy wyrobie két zebatych
a zwlaszcza przebieg obrébki cieplnej, wymaga-
ja b. starannego ujecia. Najkorzystniejsze wa-
runki uzyskuje sie przez stosowanie kapieli
grzewczych solnych do obrébki stopniowej, przy
czym poszczeg6lne zabiegi sg z sobg odpowiednio
sharmonizowane, tak ze umozliwiajg wyréb ma-
sowy. Daje to moznos$¢ duzej mechanizacji war-
sztatu i zmniejszenia jego powierzchni oraz
wigczenia takiej jednostki do przebiegu procesu
produkcyjnego fabryki w kazdym dowolnym
miejscu. W poréwnaniu z warsztatem obrébki
cieplnej, opartym na naweglaniu, uzyskuje sie
nie tylko zmniejszenie powierzchni ale takze
skrocenie do 1/4 czasu, potrzebnego do wyrobu
danej partii k6t zebatych.

Poszczeg6lne fazy wyrobu ko6t zebatych ze
stali Bn, obejmujace obrébke cieplng, #3cznie
z przerébka plastyczng i mechaniczng, przed-
stawione schematycznie na rys. 4, sg naste-
pujace:

a) zmiekczanie przy temperaturze 700°, wpro-
wadzone po skrzepnieciu wlewka, a przed
dalszgq przerébka plastyczng, w celu usu-
niecia naprezen odlewniczych;

b) kucie lub walcowanie w zakresie tempe-
ratury ok. 1100 — 800°, z powolnym stu-
dzeniem, w celu nadania wymaganego
ksztattu;

¢) zmiekczanie w zakresie temperatury 700 —
740°, w celu otrzymania struktury cemen-
tytu kulkowego do utatwienia obrdbki
mechanicznej; ze wzgledu na stwierdzong
matg odksztatcalnos¢ stali Bn po obrobce
cieplnej mozna obrobke mechaniczng do-
prowadza¢ do normalnych wymiaréw lub
pozostawia¢ tylko maty dodatek na szli-
fowanie;

d) odprezanie w zakresie ponizej 650°, w celu
usuniecia pozostatych naprezeA po obrébce
mechanicznej;

e) hartowanie két zebatych z poszczegOlnymi

1) wysuszenie wstepne przedmiotow w pie-
cu z przeptywem powietrza przy tempe-
raturze 150°;

2) wstepne podgrzanie w kapieli solnej dc

3) dalsze podgrzanie, z wygrzaniem przy
temperaturze 830* w kapieli solnej;

4) hartowanie stopniowe przy temperaturze
ok. 200° w kapieli solnej, przez co z prze-
chtodzonego austenitu powstaje marten-
zyt tetragonalny; w ten spos6b uzysku-

je sie tu catkowite wyzyskanie zalet
obrobki cieplnej przez zmniejszenie na-
prezen;

5) dalsze studzenie w spokojnym powietrzu
powoduje przejScie martenzytu tetrago-
nalnego w szescienny;

6) odpuszczanie przeprowadza sie w powie-
trzu lub — lepiej — w kapieli solnej,
ew. olejowej, co powoduje usuniecie na-
prezen i otrzymanie wymaganej twardo-
sci:

Rys. 4



Hrc= 62 — 60 przy temperaturze odpu-
szczania 160 — 180° lub
Hae = 60 — 58 przy 180 — 2007

7) wygotowanie w wodzie, w celu usuniecia

resztek soli, wptywa na otrzymanie zu-
petnie czystych powierzchni przedmio-
téw po zakonczeniu catego cyklu wytwor-
czego.

Wszystkie zabiegi cieplne dajg sie ustalié
i sharmonizowac czasowo, tak ze wyréb mozna
prowadzi¢ jako ciggty i masowy. Czas jednego
zabiegu obrobki stopniowej wynosi, zaleznie
od wielkosci czesci, 6—15 min.; ponadto mozna
rownoczes$nie obrabiaé wiecej k&t zebatych
w danym zabiegu. Ze wzgledu na mozno$¢ do-
ktadnego ustalania toku postepowania i czasu
kazdego zabiegu mozna wprowadzi¢ wytwarza-
nie czesciowo lub catkowicie zautomatyzowane

Gospodarczo wynik wprowadzenia metody
wytwarzania Bn przedstawia si¢ w ten sposoéb,
ze materiat i obrébka cieplna kosztujg razem
tyle, co stal stopowa, natomiast odpadajg koszty
naweglania.

Zalety i wady wprowadzenia metody wy-
robu kot zebatych Bn sg nastepujace:
Zalety

1) Wysoka twardo$¢ na powierzchni zeba, wy-
noszaca ok. 60 Hrc

2) tagodne przejscie twardosci do rdzenia.
3) Wysoka wytrzymatos¢ rdzenia.

4) Moznos$¢ catkowitego zmechanizowania pro-
dukciji.

5) Mozno$¢ zatrudnienia niewykwalifikowa-

nych robotnikéw.

6) Mozno$¢ bezposredniego wigczenia warszta-
tu, wykonujgcego obrobke cieplng, w szereg
produkcyjny fabryki w dowolnym miejscu

7) Czysty wyglad otrzymywanych przedmio-

8) Odpada tuszczenie powierzchni (stad lepsza
odpornos$¢ na Scieranie).

9) Mozno$¢ stosowania stali weglowej lub
manganowej zamiast innych, o drozszych
sktadnikach stopowych (a wiec oszczednos¢

dewiz, potrzebnych na zakup sktadnikow
stopowych stali).

Wady

1) Potrzeba specjalnego wyrobu hutniczego

dla otrzymania stali wysokiej czystosci.

2) Potrzeba podziatu gatunkoéw stali wg har-
townosci i wymiaréw (modut zeba).

3) Potrzeba stosowania nowoczesnych urzg-
dzen do obrobki cieplnej, wyposazonych
w odpowiednie aparaty kontroli tempera-
tury, co jednak dla jako$ci wyrobu mozna
uwazaé za zalete.

Z zestawienia zalet i wad wyrobu két zeba-
tych metodg Bn wynika, ze jest to metoda wyro-
bu b. korzystna i nadajgca sie do masowego
wytwarzania. Moglo by sie wydawac, ze tak
precyzyjnie zaprojektowany wyréb két zebatych
metodg Bn jest skomplikowany i trudny.
W istocie rzeczy jest odwrotnie: witasnie tak
szczegd6towo zaplanowany przebieg produkcji,
przy uwzglednieniu nowoczesnych pogladow
naukowych wiedzy metaloznawczej i dokonany
w warunkach prawie laboratoryjnego prowa-
dzenia warsztatu przetwoérczego', daje gwaran-
cje otrzymania pierwszorzednej jako$ci wytwo-
ru, bez ryzyka wiekszego wybraku.

Pewng trudno$¢ moze napotkaé w hutach
produkcja stali o okreslonej hartownosci, wyda-
je sie jednak, ze w oparciu o probe hartownosci
metoda Jominy’ego lub jedng z jej odmian (pro-
ba L) huty uzyskatly duze mozliwos$ci sprawdze-
nia wytopu i odpowiedniego zakwalifkowania
go-

Metode Bn wyrobu két zebatych nalezy uwa-
za¢ za dalsze i celowe ogniwo przy wprowadza-
niu naukowych metod wytwarzania w przemy-
Sle i ze wszech miar pozadang do wprowadzenia
w Polsce.
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Inz. Z. WARCZEWSKI
CZPH

Plan techniczno-ekonomiczny i wskazniki pracy®)

I. Uwagi og6lne. Pomimo osobistego apelu
ministra H. Minca w 1946 r. na |. Kongresie Te-
chnikbw Polskich w Katowicach zagadnienie
planu techniczno - ekonomicznego w naszym
przemysle nie zostalo dotagd w zupeinosci roz-
wigzane. Przyczyny tegolzjawiska nalezy szu-
ka¢ przede wszystkim w diugotrwatych trudno-
$ciach, zwigzanych z catkowitym uruchomie-
niem zakladéw przemystowych w ciezkich po-
wojennych warunkach. Nastepnym czynnikiem,
ktéry opd6znit prace nad planem techniczno -
ekonomicznym, byta konieczno$¢ uprzedniego
okrzepniecia nowych form organizacyjnych na-
szego zycia gospodarczego. Wreszcie jako dal-
szg okoliczno$¢ tagodzacag nalezy uwzglednic¢, iz
— pomimo réznych prob wyjasn;en:a zagadnie-
nia ze strony szeregu kompetentnych kierowni-
kéw naszego zycia gospodarczego (m. in. pisal
na ten temat réwniez i gen. dyr. CZPH inz.
I. Borejdo) — n:e wszyscy zainteresowani zda-
wali sobie sprawe z tego, na czym polega caly
problem i jak trzeba do niego praktycznie po-
dejs¢. Jezeli wiec raz jeszcze omawiamy Owo
zagadnienie, czyn'my to w prze$wiadczeniu, iz
szereg podanych tu wytycznych przyczyni sie
w pewnym stopniu do wyjasnienia tej tak waz-
nej sprawy. Jakkolwiek dalsze rozwigzania be-
dg ilustrowane przykiadami z dziedziny hutnic-
twa, jednakze podana metodyka postepowania
jest najzupetniej ogolna.

Aby produkowa¢ wiecej, taniej i lepiej niz
to robimy obecnie, musimy opracowaé szczego6-
towy plan dziatania. W ustroju socjalistycznym
winien on stanowi¢ istotng cze$¢ gospodarki
planowej zaktadéw przemystowych. Innymi sto-
wy, trzeba opracowaé¢ w kazdej dziedzinie prze-
mystu taki plan techniczno - ekonomiczny, kt6-
ry ustala wtasciwy rozwoj kazdego zaktadu pod
katem widzenia wszechstronnej racjonalizacji

pracy.

Il. Prace przygotowawcze. Punktem wyj-
sciowym prac w tej dziedzinie winno by¢ usta-
lenie zasadarczego materiatu w postaci chara-
kterystyk i wskaznikdw (wzorcowych norm) te-
chniczno - ekonomicznych danych lub projekto-
wanych proces6w wytwaorczych, przebiegaja-
cych w podobnych przodujgcych zaktadach
w kraju lub za granica. Tak wiec, przechodzac

*) Referat, wygtoszony w dnia 7 marca br. w Sto-
warzyszeniu Inzynier6w i Technikéw Przemydu Hut-
niczego w Katowicach,

w7 hucie wydziat za wydziatem, przeciwstawia-
my pracy kazdego z nich szereg wzorcow tech-
nicznych i ekonomicznych. Wzorce te dajg sie
scharakteryzowaé przy pomocy pewnego ukta-
du wskaznikoéw liczbowych, jako wzorcowych
norm, do ktérych winniSmy dazy¢ przy reali-
zacji planu techniczno - ekonomicznego.

Majac wskazniki wzorcowe, w dalszym eta-
pie prac przygotowawczych nalezy z kolei usta-
lic stan faktyczny urzadzen i agregatow, istnie-
jacych obecnie w hutach. Nalezy tu m. in. okre-
$li¢ ich teoretyczng zdolno$¢ wytwdrczg, fakty-
czng obsade ludzka, faktyczne wskazniki tech-
niczne pracy, faktjmzne wskazniki ekonomiczne
pracy. Poniewaz istniejagce w zaktadach urza-
dzenia sg przewaznie gorsze od urzadzen zakta-
doéw przodujacych, trzeba sie (przynajmniej po-
czatkowo) z tym pogodzié¢, ze nasze faktyczne
wskazniki techniczne i ekonomiczne bedg gor-
sze od wskaznikdw wzorcowych, mimo iz osig-
gamy je niejednokrotnie jedynie z duzym wy-
sitkiem.

Przechodzac do .zagadnienia samych wskaz-
nikéw, mozna — dla zobrazowania sprawy —
poréwnaé¢ ten ukiad wielkosci mianowanych
lub oderwanych, zwanych wskaznikami, z wy-
nikami szczegétowych badarn pacjenta w nowo-
czesnej medycynie. Jak medycyna dopiero na
podstawie szczeg6towych wynikéw badarn mo-
ze postawi¢ wiasciwe rozpoznanie, ustali¢ spo-
s6b leczenia i stwierdzi¢ nastepnie ewentualng
poprawe w stanie zdrowia pacjenta, tak samo
umiejetne postugiwanie sie wskaznikami pracy
pozwala zbada¢ przyczyny niedomagan, wybrac
droge wilasciwej racjonalizacji i kontrolowaé
postepy w czasie dalszego rozwoju zaktadéw
przemystowych.

W odniesieniu do zaktadéw hutniczych wy-
daje sie celowe wprowadzenie nastepujacych 5
gtdwnych grup wskaznikéw?7 ujmowanych zwy-
kle w formie biezgcej miesiecznej statystyki:

1) wskazniki jednostkowej wydajnosci
(ludzkiej i maszynowej),

pralcy

2) wskazniki wykorzystania zdolno$ci wytwar-
czej wszystkich gtébwmych agregatow (pod.
wzgledem iloSciowym i czasowym),

3) wskazniki zuzycia jednostkowego tworzyw:

a) wsadowych (uzyski),

b) pomocniczych i konserwacyjnych,

c) energii (w wydziatach energetycznych —*
skutki uzyteczne),



4) wskazniki jakosciowe wytwérczosci (np. od-
pady, braki, $redni jednostkowy ciezar o-
dlewdw, wskazniki przeliczeniowe w walco-
whniach),

5) wskazniki pieniezne procesu wytworczego
(np. koszt wiasny wytworéw, amortyzacja
majatku zaktadowego w odniesieniu do jed-
nostki wytworczosci, warto$¢ wytworczosci
na robotniko - dniéwke, koszt pieco - godzi-
ny w oddziatach wielkich piecow).

W tabl. | podano szereg przyktadéw réznych
wskaznikdw wszystkich 5 grup, wystepujacych
zarbwno w gtéwnych wydziatach wytwdérczych
jak i w wydziatach przetworczych lub energe-
tycznych. Obliczane biezagco w okresach miesie-
cznych wskazniki te .pozwalajg ustali¢c witasci-
wga diagnoze stanu technicznego i ekonomiczne-
go badanego zaktadu. Ponadto ich biezgce zmia-
ny odzwierdadlajg skuteczno$¢ rdéznych posu-
nie¢ w ramach racjonalizacji pracy zaktadu.

Posiadajgc tak cenne narzedzie kierownic-
twa nalezy jednak panretaé¢ o szeregu istotnych
momentéw bez uwzglednienia ktérych postu-
giwano sie wskaznikami moze doprowadzi¢ do
duzych nieporozumien. Przede wszystkim przy
wprowadzeniu poszczegélnych wskaznikdw na-
lezy w spos6b jasny i jednolity zdefiniowac sze-
reg wielkosci, potrzebnych do ich obhczania,
aby z calg pewnoscig otrzyma¢ wielkosci po-
rownywalne. Tak wiec, mowiac o uzysku stali,
musimy w sposéb jasny i jednoznaczny zdefi-
niowa¢ wsad metahczny w stalowniach. Moéwiac
0 koszcie wtasnym 1t koksu winnismy doktad-
nie zaznaczyé czy chodzi o koks suchy czy tez
wilgotny, czy méwimy o koksie wielkopiecowym
czy tez o wszystkich sortymentach koksu.

Pomimo, iz ilos¢ wskaznikéw mozna mno-
zy¢ nieomal nieograniczenie, ilo$¢ faktycznie
rozpatrywanych wskaznikéw nalezy na kazdym
poziomie organizacyjnym ograniczyé do mini-
mum, wybierajac tylko najbardziej istotne. Im
wyzsza jest jednostka organizacyjna, tym mniej
wskaznikéw musi jej wystarczy¢.

Przyktadowa tabl. | réznego rodzaju wska-
znikéw dowodzi réwniez jasno, jak konieczne
jest doktadne liczbowe ujmowanie wszystkich
proceséw w zaktadach, badz w oparciu o zapi-
ski pisane recznie, bagdz o wagi automatyczne,
badz tez o nieodzowng w dzisiejszych warun-
kach sie¢ r6znych aparatow pomiarowych. Wy-
pada przy tym podkres$lié, iz warto$¢ szeregu
wskaznikow jest zmienna, w zaleznosci od cza-
sowego' i iloSciowego wykorzystania urzadzen
oraz od rodzaju wytwdrczosci. Tak np. jedno-
stkowe zuzycie energii w walcowniach zalezy
wybitnie od miesiecznej ilosci dnidwek pracy.
Wagowa wytwdrczo$¢ tych samych walcowni
zaleze¢ bedzie od rodzaju walcowanych wytwo-
row; w tym ostatnim wypadku specjalne spoét-
czynniki przeliczeniowe pozwalajg — mimo
wszystko — sprawdzié faktyczny stopien wy-
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korzystania urzgdzen. Ze wzgledu na nieshar-
monizowany jeszcze w Polsce uktad cen i ptac
nasze wskazniki pieniezne proceséw wytwor-
czych opierajg sie dotad przewaznie na przeli-
czeniowych cenach przedwojennych. Tego ro-
dzaju wyjscie z sytuacji kryje w sobie jednak
i pewne niebezpieczenstwo, poniewaz z biegiem
czasu zmienia sie przeciez technika produkcji
i zmieniajg sie programy produkcji w;tych sa-
mych gateziach przemystu. Dla przyktadu war-
to przypomnie¢, iz cena 1 kg aluminium, wyno-
szgca jeszcze w 1888 r. 56 RM, w 1936 r. spadta
do 1,70 RM. Jakkolwiek nie przewidujemy
obecnie tak radykalnych skokéw w cenach wy-
tworéw hutniczych, trzeba wszakze zwrdcié
uwage na to zrodto nieScistosci, jakie tkwi

w uktadzie sztywnych cen. W kazdym razie
nie mozna chwytaé sie drugiej ostatecznosci
i poprzesta¢ tylko na ukladzie wskaznikow te-
chnicznych, pamieta¢ bowiem nalezy, iz wskazni-
ki techniczne nie moga zastgpié¢ pienieznych, po-
dobnie jak wskazniki pieniezne nie mogg zasta-
pi¢ technicznych. Aby oba te uktady wskaz-
nikbw harmonijnie sie uzupetnialy powinien
jednak w dziedzinie pienieznej istnie¢ sharmo-
nizowany staty ukiad cen i ptac. W przeciwnym
razie biezaco' obliczane koszty wytworéw win-
nisSmy traktowaé¢ z odpowiednimi zastrzezenia-
mi, nie wyciggajac zbyt pochopnie wnioskdw,
opartych jedynie na liczbowych poréwnaniach.

Tak np. niezmiernie wazna w gospodarce
wielkopiecowej jest poprawa jakos$ci koksu; nie
mniej istotne jest zwiekszenie ilosci dmuchu do
zupeinego wykorzystania zdolnosci wytworczej
wielkich piecow. Jakkolwiek ilo$¢ nieprzewi-
dzianych przerw w ruchu nie da sie nigdy spro-
wadzi¢ do zera, jednakze racjonalna polityka
planowych remontéw i osiggniecie zupetnej nie-
zawodnosci ruchu w dostawach wszelakich
energii pozwoli tu osiggng¢ powazne wyniki.

Upanstwowienie poszczegélnych gatezi prze-
mystu w panstwach socjalistycznych pozwala
w sposob radykalny i szybki wprowadzi¢ tak
cenng przy racjonalizacji wszelkiej pracy spe-
cjalizacje i centralizacje produkcji poszczegol-
nych wytworow. W toku tych usprawnien,
w zwigzku z konieczno$cig sharmonizowania
miedzy sobg procesow wytworczych, w wielu
wypadkach staje sie konieczna modernizacja
i usprawnienie istniejacych starych instalacyj.
Jednakze posuniecie to nie zawsze wystarcza
i niejednokrotnie trzeba sie decydowac na za-
stapienie starych instalacyj przez nowe jednost-
ki, oczywiscie z uwzglednieniem typizacji i nor-
malizacji poszczegdlnych urzadzen w przemy-
§le.

Podane wyzej drogi realizacji planu techni-
czno - ekonomicznego poruszaty sprawe urzg-
dzen maszynowych. Nalezy tu jednakze, jako

Il. Racjonalizacja pracy jako Istota planunoment istotny i decydujacy, wysunaé na plan

techniczno - ekonomicznego. Podkresliwszy juz
niezastapiong role wskaznikéw jako srodka kie-
rownictwa i kontroli wszelkich naszych poczy-
nan w zaktadach, nalezy z kolei podaé te drogi,
ktérymi winna kroczy¢ wszelka dziatalno$¢ or-
ganizacyjno - inwestycyjna przy realizacji pla-
nu techniczno - ekonomicznego. Trzeba wiec
przede wszystkim dazy¢ do stworzenia optymal-
nych warunkéw pracy dla istniejgcych urzadzen
przez:

a) usuniecie waskich przekrojéw produkcji,

b) racjonalng koordynacje pracy miedzy
wydziatami i wewnatrz wydziatéw,

c) poprawe jakosci materiatow wsadowych,
pomocniczych i konserwacyjnych,

d) zmniejszenie do minimum
dzianych przerw w ruchu.

nieprzewi-

pierwszy zagadnienie racjonalnej gospodarki
ludzkiej. Nawet najlepszy schemat organiza-
cyjny nie da pozadanych wynikéw bez, odpo-
wiedniej obsady ludzkiej; tak samo zaden plan
techniczno' - ekonomiczny nie przyniesie pozg-
danych wynikdw bez czynnej wspdipracy wszy-
stkich pracownikéw umystowych i fizycznych,
zatrudnionych w danym przemysle. Dlatego tez
nalezy sprawe zasadniczych wskaznikéw jak
rowniez sprawe racjonalizacji pracy w przemy-
$le uprzystepni¢ wszystkim zainteresowanym
pracownikom, przyciggajac ich do czynnej Swia-
domej wspotpracy przy realizacji planu tech-
niczno - ekonomicznego. Nie mniej wazne jest
ciggte szkolenie personelu fachowego, aby w ten
sposob tatwiej rozwigza¢ wspdlne zadanie i,dac
krajowi jak najszybciej wieksza, tansza i lepsza
produkcje tych wszystkich débr, ktorych tak b.
potrzebuje.
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System ustalania wydajnosci »Bedeaux«

Stosujgc do systemu ,,Bedeaux“ okresSlenie
systemu ustalenia wydajnosci pragngtem pod-
kresli¢, ze nie jest to ani system chronometrazu
ani ptac w Scistym tego stowa znaczeniu, lecz
pofgczenie, a raczej uzaleznienie jednego od
drugiego. Tworcag tego systemu jest Francuz
Charles Bedeaux, ktéry w 1911 r. wyemigrowat
do Ameryki i uzyskat tam obywatelstwo amery-
kanskie. Bedeaux pracowal poczatkowo jako
inzynier montazowy i w tym charakterze zapo-
znat sie z amerykanskimi metodami obliczania
zarobkdw robotniczych. W 1916 r. ogtosit zasa-
dy wynalezionego przez siebie i jego nazwiskiem
nazwanego systemu ustalania wydajnosci. Za
jego inicjatywa powstato Tow. Akcyjne pod na-
zwg ,,Bedeaux Corporation”, z siedzibg w No-
wym Jorku. Bylo to przedsiebiorstwo doradcze
dla przemystu. Celem jego byto wprowadzenie
do réznych przedsiebiorstw amerykanskich
i zagranicznych systemu organizacji zarobkowej
Bedeaux. Z biegiem czasu system ten zostal
wprowadzony do szeregu przedsiebiorstw, prze-
de wszystkim przemystu widkienniczego oraz
gumowego. Przez utworzenie licznych filii we
wszystkich czesciach $wiata ,,Bedeaux Corpora-
tion" rozrosta sie w przedsiebiorstwo o Swiato-
wej stawie, ktdre w wielu krajach przeprowa-
dzato prace reorganizacyjne w licznych przed-
siehiorstwach. W Europie powstata w 1927 r.
w Hanowerze firma ,,Deutsche Bedeaux Gesell-
schaft", ktéra byla przedsiebiorstwem koncer-
nowym amerykanskiej ,,Bedeaux Corporation".
Ta nowopowstata firma przeprowadzita na za-
sadach komercyjnych reorganizacje duzych za-
ktadéw przemystu gumowego ,,Continental A.-
G." w Hanowerze, wykorzystujac przy tym do-
Swiadczenia, poczynione przez amerykanska fir-
me macierzysta.

Z chwilg dojscia do wiadzy Hitlera ,,Deut-
sche Bedeaux Gesellschaft" stracito jako przed-
siebiorstwo nieniemieckie mozliwos¢ dalszej
dziatalnosci i musiato sie zlikwidowac¢. W 1937r.
powstaje w Berlinie ,,Gesellschaft fur Wirt-
schaftsberatung", ktore rozpoczeto swa prace na
podstawie umowy licencyjnej z wiascicielem
,Bedeaux Corporation" — inz. Bedeaux. Nie
ulega watpliwosci, ze nazwa ,,Gesellschaft fur
W irtschaftsberatung™ byta tylko kryptonimem
dawniejszej ,,Deutsche Bedeaux Gesellschaft",
stosowanym w celu obejscia istniejacegolwdw-
czas w Niemczech ustawodawstwa, nie dopu-
szczajgcego firm obcych do dziatalnoSci na tere-
nie Rzeszy. Ogromna rozbudowa przerpystu nie-
mieckiego, przygotowujacego sie do nowej woj-
ny Swiatowej, byta zbyt takomym kaskiem dla
poczynan tak wybitnie na zysk nastawionego

przedsiebiorstwa, jakim byta ,,Bedeaux Corpo-
ration", by nie stosowaé wszystkich mozliwych
$rodkdw, aby choé w czesci uczestniczy¢ w tej
makabrycznej prosperity, przygotowujacej no-
wy potop wojenny.

| u nas w Polsce system Bedeaux probowat

znalez¢ zyzny grunt dla siebie. Niestety, brak
$cislejszych danych co do rozmiaréw tej dzia-
talnosci. Pomimo to jednak uwazam za celowe
zaznajomié czytelnikéw z zasadami tego, z wie-
lu stron pod niebiosa wychwalanego, systemu
zarbwno w jego postaci pierwotnej (amerykan-
skiej), jak i w odmianach, przystosowanych do
warunkow, istniejacych przed ostatniag wojna
w Europie.

Zasady systemu Bedeaux. Analiza
i rzeczowa krytyka systemu Bedeaux jest b. u-
trudniona, albowiem wynalazca podat dotych-
czas zasady swego systemu w nader ogdlniko-
wej formie. Powsciggliwo$é ta byta niewatpli-
wie podyktowana checig utrzymania w tajemni-
cy istoty wynalazku ze wzgledéw handlowo-
konkurencyjnych. Podstawami dalszych moich
wywodoéw sg przede wszystkim publikacje ,,Re-
fyV) a w szczegélnosci referat inz. Schlunda
z VDT, wygtoszony podczas dorocznego Zjazdu
»,Refa" w Gotha w 1939 r.

W referacie tym inz. Schlund opiera sie na:

1) publikacjach w jezyku niemieckim na temat
systemu Bedeaux, przy czym referent nie

wymienia ani tytutéw ani autoréw tych
publikacyj,
2) na obserwacjach i spostrzezeniach, poczy-

nionych przez referenta podczas zwiedzania
zaktadéw, pracujagcych systemem ,Bedea-
ux“i

3) na odczycie propagandowym dyrektora
»Gesellschaft fur Wirtschaftsberatung”. dla
pewnej grupy kierownikéw niemieckich za-
ktadow przemystowych.

W referatu inz. Schlunda Bedeaux jest prze-
de wszystkim przedsiebiorcg prywatnym, ktory
ze wzgledéw handlowych nie moze dopuscié¢ do
niepowodzen, mogacych pociggnaé¢ za sobg kom-
promitacje jego systemu. Zadania, jakie stawia
Bedeaux do wypetnienia po przyjeciu zamowie-
nia, sg nastepujace:¥

* ,Refa“ jest skrétem nazwy ,,Reichsausschuss fur
Arbeitszeitermittlung”. Instytucja ta w Polsce ani
przed — ani powojennej nie ma swego odpowiednika,



1) reorganizacja przedsiebiorstwa musi daé wg
zasad systemu Bedeaux konkretne zyski zle-
ceniodawcy,

2) robotnik musi uzyskaé znaczne korzysci za-
robkowe przy odpowiednim wzroscie wy-
dajnosci.

Kazdy zaktad przemystowy, zgtoszony firmie
Bedeaux do reorganizacji, jest najpierw dokia-
dnie analizowany przez inzynierow tej firmy
w celu ustalenia:

1) jaki jest poziom organizacyjny badanego
zaktadu,

2) czy zastosowanie systemu Bedeaux moze
da¢ dostatecznie wielkie oszczednosci, aby
optacito sie ponies¢ znaczne koszty jego
wprowadzenia,

3) jakirodzaj produkcji prowadzi dany zak#tad:
pojedynczy, seryjny czy masowy,

czy program wytwdrczosci zaktadu jest je-
dnolity czy tez zachodzg znaczne rozbiezno-
§ci w sortymentach,

jaki jest udziat robocizny w kosztach wia-
snych wytworéw. *

4)

5

O ile po przeprowadzeniu takiej analizy fir-
ma Bedeaux nabierze przekonania, ze wprowa-
dzenie jej systemu nie gwarantuje w danym wy-
padku dostatecznej rentownosci, nie przyjmuje
zamoOwienia do wykonania jako ,nierentowne-

go".

I. PIERWOTNA (AMERYKANSKA) FORMA
SYSTEMU 3BEBEAUX*“

1) Pomiar iloSci pracy recznej za pomoca je-
dnostki pomiarowej ,,1 Redeaux“

Zasadniczg cechg systemu Bedeaux jest wy-
tagczne uchwycenie czynnosci ludzkich, tj. pracy
recznej i zwigzanego z nig natezenia umystowe-
go. System ten nie zajmuje sie oceng tzw. cza-
séw maszynowych, tj. tych okreséw czasu, pod-
czas ktdrych robotnik zajety jest tylko dozorem
agregatu wytworczego. Poniewaz trudnosci ilo-
Sciowego pomiaru pracy ludzkiej wzrastajg
wraz zwzrostem udziatu pracy umystowej w ca-
toksztatcie obserwowanego elementu pracy, wiec
— aby trudnosci te choé¢ czeSciowo usungé. —
Bedeaux wprowadzit pojecie ,jednostki pomia-
rowej pracy ludzkiejOkre$lenie tej jednostki
uzaleznia on od 3 czynnikdw zasadniczych:

a) czasu trwania poszczeg6lnych elementow
pracy, ustalonego na podstawie studiow
czasu (chronometrazu),

szybkosci wzglednej wykonania elemen-
tow pracy, ustalonej na podstawie oceny

szacunkowej,

c) wytezenia robotnika, ktére uwzglednia

sie przez przyznanie szacowanych dodat-

b)

kéw na zmeczenie; wielko$¢ tych dodat-
kéw i spos6b ich przyznawania stanowi
tajemnice handlowg firmy Bedeaux.

Jednostka pomiarowa, stworzona na podsta-
wie tych 3 czynnikbw, moze mieé¢ jedynie
wzgledng warto$¢ praktyczna, gdyz stanowi
mieszanine wartosci naukowych, szacowanych
i doSwiadczalnych. Jednostka ta, ktdrg wyna-
lazca nazwat ,,1 Bedeaux®. stanowi podstawe
omawianego systemu, a definicja jej wg wyna-
lazcy brzmi:

,1 Bedeaux jest tg iloScig pracy ludzkiej, kto-
ra, przecietny robotnik w normalnych wa-
runkach pracy i przy normalnem wytezeniu
moze wykona¢ w ciggu 1 minuty, przy wy-
korzystaniu odpoczynku, przyznanego mu
dla tej ilosci pracy".

Definicja za$, podana przez Schlunda, ma
nastepujace brzmienie:
.1 Bedeaux réwna sie 1 minifcie zadanej

pracy i sktada sie z pomierzonego za pomo-
cg czasomierza czasowego udziatu pracy, wy-
konanej z szacunkowo ustalong szybkoscia
normalng i z szacunkowo ustalonego czaso-

e wego udziatu wypoczynku, stuzagcego do od-
zyskania energii zuzytej przy wykonaniu
pracy”:

Wyjasniamy to na przyktadzie:

Jedna mmuta zadanej pracy lub 1 Bedeaux
moze sie sktadaé z 50 sekund pracy przy za-
chowamu normalnej szybkosci wzglednej, usta-
lonej dla danego elementu pracy i z 10 sekund
odpoczynku (wysoko$é udziatu czasowego, przy-
znanego dla odpoczynku, moze sie waha¢ w b.
szerokich granicach); % udziat pracy i odpo-
czynku v/ 1 jednostce Bedeaux uzalezniony jest
od specyficznych warunkéw danej pracy i usta-
lany jest od wypadku do wypadku.

Nazwa jednostki pomiarowej ,1 B“ lub ,1
Bedeaux“, zostata w ostatnich czasach zmienio-
na na ,1 E' lub ,1 jednostka pracy ludzkiej”.

W celu wiasciwego okreslenia praktycznej
wartos$ci jednostki pomiarowej pracy, ustalo-
nej przez Bedeaux, musimy blizej rozpatrzy¢ 3
wymienione wyzej czynniki, sktadajace sie na
te jednostke.

a) Czas trwania elementu pracy. Czas

ten ustala Bedeaux na podstawie normalnego
chronometrazu. Charakterystyczny jest fakt, ze
chroncmetraz wg tego systemu nie jest poprze-
dzany analizg danej czynnoS$ci, co jest konie-
cznym warunkiem przy innych systemach.
W celu ustalenia czasu, zuzytego dla poszczego6l-
nych operacyj, rozktada sie je na pojedyncze
elementy sktadowe, przy czym najmniejszy
element pracy trwa 2 — 3 sek. Chroncmetrazy-
sta ustalg dla kazdego takiego elementu pracy
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czas jej trwania za pomoca stoppera obserwacyj-
nego i noiuje go na arkuszu obserwacyjnym.
Aby zagwarantowaé otrzymanie wynik6w mo-
zliwie scisiych i objektywnych, Bedeaux wy-
rnaga, by obserwacje te byty dokonane o réz-
nycn porach dnia i kilkakrotnie powtérzone o-
raz, by obserwacje byly dokonane niezaleznie
od siebie, przez przynajmniej 2 obserwatorow.
W ten spos6b Bedeaux pragnie wytgczy¢ mozli-
wos¢ subjektywmego spaczenia wymkoéw. Cza-
sy, ustalone w ten sposéb dla poszczegdlnych
elementéw, uporzadkowuje sie wg wielkosci, no-
tujgc obok men czestoii;wosc. Aa podstawe poz-
niejszej kalkulacji wartosci B bierze sie czas
najczesciej wystepujacy, nie za$ czas Sredni.

HUTNIK
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szybkosci wzglednej 50 punktow. Czas normo-
wy wynosit wtedy

10 . 50

60 — 8,33 sek.

tN =

C) Sp6t czynnik
zda praca powoduje zuzycie sie zasobdéw energii
ludzkiej, ktére objawia sie jako zmeczenie. Je-
dynie na krotkag mete mozna pracowac¢ z maksy-
malnym natezeniem fizycznym. Chcac wydo-
by¢ z cztowieka mozliwde duzg wydajnos¢ w cia-
gu catego dnia roboczego, trzeba uwzglednic
straty energii, spowodowane zmeczeniem. Be-
deaux uwzglednia ten moment fizjologiczny,
przyznajgc dla kazdego elementu pracy pewien

b) Ocena szybkoS$ci pracy i czas norezas na odpoczynek, stuzacy do regeneracji ener-

mowy. Kazdy element pracy nalezy oceni¢ na
podstawie szybkoSci wzglednej, z jakg zostat
wykonany. Zadanie chronometrazysty polega
zatem nie tylko na odczytaniu i odnotowaniu
czasu w sekundach, lecz réwniez na ustaleniu
szybkos$ci wzglednej, przy ktérej element pra-
cy zostat wykonany. Te szybko$¢ wzgledng
okresla sie w punktach na podstawie oceny su-
biektywnej. Wzorcowa (normalna) szybkos$é
wzgledna otrzymuje ocene 60 punktdw. Naj-
wieksze szybkosci otrzymujg 90 — 100 punk-
tdw, a nizsze od wzorcowej otrzymujg ponizej
60 punktéw.

Podstawg okreslenia szybkoSci wzorcowej
jest szybkos¢ piechura, ktory w terenie ptaskim
przebywu bez obcigzenia w ciggu 1 godz, odle-
gtos¢ 4.4 km. Aby wyrobi¢ u wszystkich chro-
nometrazystéw, pracujacych na terenie jedne-
go zaktadu, jednakowe wyobrazenie o szybko-
§ci wzorcowej w zastosowaniu do pracy recz-
nej, inzynierowie firmy Bedeaux prowadza spe-
cjalne kursy szkoleniowe dla chronometrazy-
stéw, na ktérych — za pomocg filméw instruk-
cyjnych oraz wspolnych wycieczek do poszcze-
g6lnych warsztatéw' — ksztattuje sie i wyrabia
w nich systematycznie zdolno$¢ do oceny szyb-
koSci wzglednej.

Wartosciowanie wynikéw obserwacyj doko-
nuje sie w biurze i polega na wyliczeniu tzw.
czasu normowego'. Jest to ten czas, ktory robo-
tnik musiatby zuzy¢ do wykonania elementu
pracy, gdyby pracowat z wzorcowg szybkoscia
wEgledna.

Przyktad 1. Czas chronometrowany przy
wykonaniu pewnego elementu pracy wynosit
10 sek. Szybko$é wzgledna tego elementu pra-
cy ocenit obserwator na 70 punktow. Czas nor-
mowy owego elemenu pracy wynosi zatem

10 . 70
tu = = 11,67 sek.

Przyktad 2. Czas chronometrowany inne-
go elementu pracy wynosit rowniez 10 sek. przy

gii utraconej wskutek zmeczenia. Pomimo
uwzglednienia tych koniecznych odpoczynkéw
wystepuje normalne zjawisko, ze cztowiek po
dtuzszej pracy fizycznej lub umystowej odczu-
wa coraz silniejsze zmeczenie i nie dysponuje
juz ta sama energia co na poczatku pracy i co
powoduje zmniejszenie wydajnosci. Bedeaux
zajmowat sie, wg swego oSwiadczenia, przez
dtugie lata tym problemem, lecz nie ogtosit wy-
nikdw swych badan. Stworzyt natomiast staty-
styczny zbiér obserwacyj zjawisk zmeczenia,
ktéry stanowi jedne z podstaw wynalezionego
przez niego systemu.

Dla kazdego elementu pracy Bedeaux
uwzglednia konieczno$¢ regeneracji utraconej
energii przez przyznanie dodatku do czaséw,
mierzonych w postaci spotczynnika, ktéry na-
zwatem ,,spétczynnikiem regeneracyjnymi Wy-
soko$¢ tego spotczynnika dla poszczeg6lnych
elementow pracy okresla jednak nie chronome-
tiazysta, lecz inzynier firmy Bedeaux, Przed-
stawiciele opracowywanego warsztatu nie maja
prawa wgladu do podktadek firmy Bedeaux,
stanowigcych podstawie do okreslenia wysokosci
spétczynnikdw regeneracyjnych. Poniewaz wy-
nikaja one jednak z obliczenia jednostki B, in-
zynierowie firmy Bedeaux podaja tylko wartosé
tych spotczynnikéw do wiadomosci na zyczenie
zainteresowanych, gdy objasnienia, okreslajgce
sposob stosowania wysokosci spotczynnikow
stanowig tajemnice handlowg ,,Bedeaux Corpo-
ration". Na podstawie poréwnania danych réz-
nych przedsiebiorstw udato sie zaklasyfikowaé

spotczjmniki regeneracyjne, stosowBne przez
firme Bedeaux, do nastepujacych grup:

praca leKKa ..o 1-1 do1l2
praca $Srednio ciezKa......cevvervennnn. 1.2 do1.35
praca CiezZKa....vivivivnivninninnenn, 1-35do 1.5
praca bardzo ciezKa ..o, 15 do2l

Spoétczynnik regeneracyjny wzrasta zatem
wraz ze stopniem trudnosci wykonywanej i ob-
serwowanej pracy. W wiekszosci wypadkow
waha sie w granicach od 1.1 do 1.24. Dla prac
specjalnie trudnych Bedeaux stosuje podobno
sp6tczynniki 2, 3.1 a nawet 3.5. Dane te s3
wszakze niepewne.

regeneracyjny. Ka-



2) Wyposrodkowanie wartosci ,,B“. Z czasu
normowego, podanego w sekundach, oraz ze
spéiczynnika regeneracyjnego Bedeaux oblicza
warto$¢ ,,B“ przez sprowadzenie czasu normo-
wego do minut normowyh i przez pomnozenie
tej warto$ci przez spotczynnik regeneracyjny.

Przyktad: Czas normowy, podany w przy-
ktadzie 1wynosi

tN — 11.67 sek

Z tego czasu normowego i spotczynnika re-
generacyjnego np. 1,2 obliczymy minuty normo-
we dla jednego elementu pracy:

11,67
“g— 7 12 = 0234 B

Sumujac obliczone w ten spos6b wartosci B dla
wszystkich elementow pracy pewnej operacji
otrzymuje sie czas normowy dla catosci opera-

cji w odniesieniu do jednostki wytworu.

3) Bezposrednie i posrednie wartosci B. Be-
deaux dzieli prace jedynie na bezposrednig i po-
Srednig. Te elementy pracy, ktére mozna odno-
si¢ bezposrednio do wytworu, sg pracami bez-
posrednimi, te za$, ktére stuzg wytgcznie tylko
do przygotowania procesu wytwoOrczego, Be-
deaux nazywa pracami posrednimi. Podziat na
czasy przygotowawcze itp. nie istnieje u niego.
Brak jest wyraznego rozgraniczenia miedzy
czasami bezposrednimi i posrednimi. W wiek-
szosci wypadkow watpliwych Bedea,ux pozosta-
wia decyzje zaliczenia pracy do jednej lub dru-
giej grupy kierownikowi danego warsztatu.
Chronometrazysta zapisuje czasy poszczegol-
nych elementéw pracy bez wzgledu na to czv
chodzi o prace posrednig, czy bezposrednia.

Bedaux przyznaje, ze wszedzie tam, gdzie
cze$¢ prac wykonana jest w akordzie, czes¢ za$
za wynagrodzeniem dnidwkowym, muszag na-
stapi¢ silne tarcia i naruszenia réwnowagi. Dla-
tego tez ktadzie on szczegdlny nacisk na to, by
wewnatrz jednego warsztatu mozliwie wszyst-
kie prace byly wyrazone przez wartosci B.
Czasow straconych w pojeciu Refy, Bedeaux
nie uznaje. Czasy takie, ktore w myS$l zasad
Refa traktuje sie jako przeszkody i straty,
ktorych wyeliminowanie jest mozliwe i ktore
powtarzajg sie regularnie, jak np. czyszczenie
lub smarowanie urzadzen wytwoérczych, sta-
ranie sie o tworzywo i narzedzia, wyptaty itp.,
Bedeaux uwzglednia jako prace posrednie,
ustalajgc dla nich odpowiednie wartosci B.
Nieregularnie powtarzajgce sie i nieprzewidzia-
ne przeszkody, jak np. czekanie na tworzywo
lub transport, awarie krotkotrwale, awarie
urzgdzen, rozmowy z przetozonymi, bitedy ma-
teriatowe tworzywa itp. muszg by¢ podane przez
robotnika w tzw. kartce rozliczeniowej. Za cza-
sy te robotnik otrzymuje wynagrodzenie nie
wg stawki akordowej, lecz wg stawki zasadni-

czej. W analizie pracy czasy te wystepuja ja-
ko ,,czasy poza Bedeaux"“.

Czasy stracone, wynikajace z winy robot-
nika, w ogdle nie sg wynagradzane i powodujg
wskutek tego obnizenie wydajnosci ogd6lnej. Do
takich czasow nalezg: spdzniony poczatek pra-
cy, me wynikajgce z konieczno$ci pracy rozmo-
wy, samowolne przerwy na spozycie posit-
kow itp.

4) Stawka zasadnicza wynagrodzenia wg Be-
deaux. Zatozeniem podstawowym w systemie
Bedeaux jest zasada, ze kazdy robotnik, pra-
cujacy bez przeszkéd zewnetrznych, moze wy-
kona¢ w ciggu 1 minuty ilos¢ pracy, réwng 1
jednostce B, lub w ciagu 1 godz. 60 B. W celu
umozliwienia stusznego wynagrodzenia robotni-
ka nalezy ilo$¢ pracy, wykonanej w ciggu prze-
cietnej godziny B, przeliczyé na réwnowaznik
pieniezny. W tym celu ustalitBedeaux, jako wy-
nagrodzenie dla normalnej ilosci wykonywa-
nej pracy, stawke zasadniczg, ktorg nazywat
»,baza wynagrodzeniad. Co do wysokosci tej
bazy nie robi on réznicy miedzy pracownikami
niewykwalifikowanymi, przyuczonymi a kwa-
lifikowanymi. Zasadg jego jest, ze stawka za-
sadnicza, przywigzana do pewnej ilosci pracy,
musi by¢ zaptacona bez wzgledu na to czy wy-
dajno$¢ 60 B/godz. byta osiggnieta, czy tez nie.
Jedng z najbardziej charakterystycznych cech
jego systemu jest zasada zrézniczkowania wy-
sokosci stawki zasadniczej w zaleznosci od trud-
nosci zadanej pracy. W ten sposéb dochodzi
w jego systemie 3 czynnik, mniej lub wiecej
dowolny, a mianowicie klasyfikacja poszczegol-
nych prac co do ich trudnosci.

5) Klasyfikacja robo6t. Zdaniem Bedeaux nie
jest stuszne ustala¢ inne taryfy zarobkowe dla
pracownikéw kwalifikowanych, przyuczonych
i niewykwalifikowanych. Wg niego podstawa
wynagrodzenia moze zaleze¢ tylko od rodzaju
pracy, nigdy za$ od wyksztatcenia lub osobis-
tych waloréw wykonujagcego. Wprowadzit on
tzw. tabele klasyfikacyjng, wg ktdérej ocenia
i klasyfikuje wszystkie prace, zachodzgce w da-
nym zakiadzie, za pomocg systemu punktowe-
go. Te ocene i klasyfikacje przeprowadzajg in-
zynierowie firmy Bedeaux wspdlnie z kierow-
nictwem danego zaktadu. Inzynierowie firmv
Bedeaux biorg udziat w tych pracach wytacz-
nie tylko w charakterze doradcéw, a to z tej
przyczyny, ze zdaniem Bedeaux jedynie tylko
kierownictwo zaktadu moze — przy pomocy od-
nosnych mistrzow — przeprowadzi¢ wiasciwg
ocene na podstawie witasnego doswiadczenia
i znajomosci warunkdw lokalnych. Ewentual-
nie stosowane w danym zaktadzie dodatki, wy-
nikajgce ze szkodliwosci lub szczeg6lnego nie-
bezpieczenstwa poszczegélnych rodzai pracy,
uwzglednia sie od razu odpowiednig iloscig
punktédw, tak ze przy systemie Bedeaux specjal-
ne doptaty z tego tytutu odpadaja.



Tabela klasyfikacyjna Bedeaux uwzgled-
nia wymagania, stawiane wykonawcom po-
szczegOlnych prac, wg 4 zasadniczych grup. a
mianowicie:

a) Wyszkolenie, zreczno$¢ i doswiadczenie,
potrzebne do wykonywania pracy, ocenia
sie dtugoscig czasu przyuczenia, zdolnoscia
praktyczng, doswiadczeniem dotychczaso-
wym, trudnoscig pracy i zrecznoscig oraz do-
ktadnoscig ruchow.

b) ZdolnoSci umystowe, potrzebne do wykony-
wania pracy oraz odpowiedzialno$¢, cigzaca
na wykonawcy, ocenia sie wg istniejgcego
stanu technicznego urzadzen, rodzaju obra-
bianego tworzywa, oddziatywania jej na
operacje nastepne, koniecznej wspOtpracy
z innymi stanowiskami, koniecznego stopnia
skupienia uwagi robotnika podczas wykony-
wania pracy.

¢) Wymagania fizjologiczne, stawiane robotni-
kowi przy wykonywaniu pracy, ocenia sie
wg jednostajnosci pracy, ewentualnej nie-
normalnej pozycji ciata  wykonawcy
podczas pracy, ciezkosci lub niecodziennosci
pracy, nieprzyjemnosci, zwigzanych z wy-
konywaniem pracy.

d) Ryzyko, zwigzane z wykonywaniem pracy,
ktorego wielko$¢ ocenia sie na podstawie
mozliwosci doraznych zachorowan jako
skutku pracy, prawdopodobienstwa ulega-
nia nieszcze$liwym wypadkom, mozliwosci
nabycia cierpienn organicznych.

Ocena normalnej szybkosci wykonywania
pracy nastepuje w ramach tych czterech grup.
Kazdej grupie przydziela sie jedne z ocen;

b. niska, $rednia, wysoka, b. wysoka, maksi-
mum.

Prace, stawiajgce robotnikowi najmniejsze
wymagania, otrzymujg najmniejszg ilo$¢ punk-
tow i przydzielane sa do najnizszych stawek
zasadniczych. Ze wzrostem trudnosci pracy
wzrasta ilos¢ przyznanych punktéw, a tym sa-
mym dana praca zostaje przydzielona do wyz-
szej stawki zasadniczej. Prace najtrudniejsze
i stawiajgce robotnikowi najwyzsze wymagania
pod wzgledem fizycznym wchodzg zatem do naj-
wyzszej stawki zasadniczej. Ocena punktowa
najnizszej i najwyzszej stawki zasadniczej od-
bywa sie na og6t w ten sposéb, ze najnizsza
stawka otrzymuje 100 punktéw, najwyzsza do
280 i wiecej. W ramach tych granic Bedeaux
stwarza rdézne grupy stawki zasadniczej, naj-
czesciej 10, ktére wzrastajg wg szeregu geome-
trycznego. Zaszeregowanie poszczegblnych prac
do grup stawki zasadniczej jest sprawg we-
wnetrzng danego zaktadu i nie jest bezposre-
dnio zwigzane z pracami inzynieréw firmy
Bedeaux, aczkolwiek ten ostatni stawia waru-
nek, ze grupa najnizsza nie moze leze¢ poni-

zej najnizszego wynagrodzenia, przewidziane-
go taryfg lub umows, zbiorowg. Zadaniem kie-
rownictwa zaktadu jest okreSlenie wartosci
pienieznej najnizszej i najwyzszej stawki za-
sadniczej. Klasyfikacja pracy musi by¢ wyko-
nang bez wzgledu na osoby, wytacznie tylko na
podstawie istoty danej pracy. Kierownictwo
wydziatu ruchowego musi wiec dobiera¢ wyko-
nawcoéw stosownie do ich przygotowania psy-
chicznego i fachowego, bioragc przy tym pod
uwage ich mozliwosci fizyczne.

6) Obliczanie zarobkéw i udziat w premii.
Dla kazdej grupy zarobkowej, ustalonej na
podstawie zasad, wytuszczonych w poprzednim
punkcie, Bedeaux wymaga wydajnosci 60 B
na 1 godz. Jak juz zaznaczylem poprzednio,
wyptaca on zarobek zasadniczy nawet wowczas,
gdy S$rednia wydajnos$¢ dniowki lezy ponizej
tej granicy, premie za wydajno$¢ natomiast
przyznaje tylko wtedy, gdy S$rednia wydaj-
no$¢ dnidwki przekracza norme 60 B/godz. Pre-
mia ta, w odr6znieniu od innych systemow wy-
nagrodzenia, nie wynosi tyle ile odpowiadato
by zwiekszonej wydajnosci lecz tylko 75%.

Przyktad:

Przyjmuje, ze zarobek zasadniczy wynosi
7,20 zlgodz.

Stawce tej odpowiada rdwnowaznik pieniez-
ny za 1B

7,20

O ile robotnik osiggngt wydajnos$¢ przecietng
84 B/godz.., nie otrzymuje zarobku jak przy
zwyktym akordzie proporcjonalnym

z= 012 .84 = 10,08 zt/godz.
lecz
z=0,12 .60+ 0,12 . 24 . 0,75 = 720+2,88 . 0,75
z = 720 + 216 = 9,36 z{/godz.,

czyli w danym wypadku o 0,72 zl/godz. mniej.

Bedeaux wychodzi z zalozenia, ze im wyz-
sza jest suma premii, tym wyzsza jest przeciet-
na wydajno$¢ danego Oddziatu. Aby stworzy¢
zachete dla personelu kierowniczego i dozoru-
jacego i w ten sposéb zmusi¢ go do mozliwie
ostrego nadzoru nad wydajno$cig robotnikow,
przyznaje Bedeaux tej grupie pracownikéw
udziat w 25% rezerwie, powstatej przez niewy-
ptacenie robotnikom petnej nadwyzki, wynika-
jacej z przekroczenia normy 60 B/godz.

Robotnik nie moze wg Bedeaux otrzymac
catkowitej premii, gdyz:

a) trwatle osiggniecie wydajnosci, wiekszej niz
60 B na 1 godz., mozliwe jest przy wydat-
nym wysitku organizacyjnym kierownictwa;
nie cata zatem zastuga takiego przekrocze-
nia lezy po stronie robotnika;



b) doktadno$¢ w obliczaniu wartosci B oraz
ich stato$¢ musi wywota¢ u robotnika wra-
zenie, ze jego mozliwosci sg, kierownictwu
znane i wskutek tego nie musi on obawiac
sie tzw. ,nozyc akordowych" czyli moze
wysoko przekraczaé normy, ustalone przez
Bedeaux;

c) system ten zapewnia robotnikowi pewne
minimum zarobku, dajagc mu przez to trwa-
tg podstawe egzystencji; dalszym zabezpie-
czeniem robotnika przed znacznym zmniej-
szaniem jego zarobku sg tzw. ,,dodatki wy-
réwnawcze". ktore Bedeaux przyznaje
w tych wypadkach, gdy robotnik bez wtas-
nej winy nie moze osiagna¢ wydajnosci 60 B.

d) Bedeaux wynagradza nawet najprostsze
i najlzejsze prace wg ustalonego zarobku
zasadniczego za osiggniecie  wydajnosci
60 B/godz.., ktéry jest przewaznie o 5 do
10% wiekszy od nrnimalnego zarobku tary-
fowego; zwiekszajac te wydajnos¢, robotnik
zwieksza wysitek osobisty, ale nie posSwieca
na ten cel wiecej czasu, wskutek czego, jak
twierdzi Bedeaux, nie moze sobie rosci¢
pretensji do catosSci zaptaty za zwiekszong
wydajnos¢, skoro wyptywa ona tylko ze
zwiekszenia jednego czynnika skltadowego.

7 Dodatek wyréwnawczy. Na
podkreslitem, ze Bedeaux ocenia tylko te czasy,
w ktorych robotnik wykonuje prace reczne.
Podczas procesu wytwoOrczego oprocz czasow
recznych, wystepuja, jednak réwniez czasy czy-
sto maszynowe, podczas ktérych praca robot-
nika ogranicza sie do nadzoru maszyny. Poza
tym wystepuja takze czasy mieszane, Kktore
trudno zaliczy¢ do jednej lub drugiej katego-
rii. Robotnik, zatrudniony przy jednej maszy-
nie, nie moze przez calg dnidwke wykonywaé
pracy recznej, gdyz uniemozliwia mu to praca
maszyny., wskutek czego nie madgtby osiagnaé
wydajnosci normowej 60 B/godz. Wptyw- robot-
nika na zwiekszenie wydajnosci rozcigga sie
w tych wypadkach tylko na czasy reczne, kto-
re zreszta w produkcji masowej lub seryjnej
wynoszg czesto jedynie drobny utamek catko-
witego czasu wytworczego. Wtedy tez ilos¢
jednostek B, zadanych na 1 godz. dla pracy
recznej, musi leze¢ ponizej 60 B/godz. Robot-
nik zatem nie mogtby nigdy osiagna¢ takiej
wydajnosci, ktéra uprawnita by go do otrzyma-
nia premii. Aby pomimo to daé mu szanse
osiggniecia premii, Bedeaux przyznaje w tych
wypadkach za te utamki czasu dodatki wyrow-
nawcze w postaci dodatkowych jednostek B.
Wskutek wprowadzenia tych dodatkow wy-
rownawczych umozliwia sie robotnikowi nie
tylko wyrobienie normy 60 B/godz., ale przy
jego odpowiedniej pilnosci nawet znaczne jej
przekroczenie. Bedeaux wymaga jednak by Od-
dziat prowadzit osobno ewidencje tych dodat-
kéw wyréwnawczych, gdyz catkowita ich wy-

poczatk

sokos$¢ jest waznym miernikiem, wskazujgcym
na stopien wykorzystania pracy ludzkiej w da-
nym warsztacie. Wysokie dodatki wyrownaw-
cze s dowodem, ze praca ludzka nie jest na-
lezycie wykorzystana. Przez wprowadzenie ra-
cjonalniejszych metod obrobki mozna bedzie
zawsze obnizy¢ catkowite wydatki na ten cel.
Diugie czasy maszynowe powinny by¢ dla kie-
rownictwa bodzcem do powierzania 2 lub wie-
cej obrabiarek do obstugi jednemu robotniko-
wi lub do innego zatrudnienia ich podczas wy-
stepowania takich przerw. Bedeaux stosuje do-
datki wyrownawcze na podstawie specjalnych,
przez siebie opracowanych tabel. Podstawy
i przestanki, na ktérych Bedeaux opracowat te
tablice, nie sg opublikowane.

8) Rozliczenie robocizny wg Bedeaux.
a) Karta rozliczeniowa. Wysokos¢
dniéwkowego zarobku robotnika wylicza Bede-
aux codziennie za kazdg dniowke na specjal-
nym formularzu, ktéry nazywa ,kartg rozlicze-

niowg". W tym celu po zakonczeniu dnidwki
kazdy robotnik lub — przy pracach zbioro-
wych — robotnik czotowy wpisuje osiggnieta

w danym dniu wydajnos¢. Uwzglednia przy
tym osobno prace, oceniane w jednostkach Be-
deaux, a osobno prace tzw. ,poza Bedeaux“.
Przodownik lub mistrz zmianowy sprawdza
grawdziwo$¢ danych, potwierdzajac swym pod-
pisem ich zgodno$¢. Czasy, stracone wskutek
przeszkéd w ruchu lub awarii, czekanie na su-
rowiec itp., muszg by¢é podane osobno wraz
z krétkim uzasadnieniem. Uzasadnienie to jest
konieczne, aby umozliwi¢ kierownictwu odpo-
wiednie wynagrodzenie tych strat, ktore po-
wstaty bez winy robotnika-. Dzienne raporty za-
robkéw obliczaja w biurze oddziatlowym spe-
cjalnie wyszkoleni rachmistrze. Raporty te sta-
nowig dla kierownika Oddziatu cenne uzupet-
nienie sprawozdarn ruchowych, gdyz dajg do-
ktadny i wszechstronny obraz wykonanych ro-
bét, osiggnietych wydajnosci oraz rodzaju za-
chodzacych przeszkéd, umozliwiajgc mu natych-
miastowg interwencje.

W celu utatwienia pracy rachunkowej Bede-
aux stosuje dla poszczeg6lnych kategorii zarob-
kéw podstawowych tablice obliczeniowe.

b) Arkusz publikacyjny.
zawarte w poszczeg6llnych arkuszach rozlicze-
niowych wnosi sie do tzw. arkusza publikacyj-
nego. Arkusz ten jest codziennie zestawiany
i wywieszany na tablicy ogtoszen odnosnego
wydziatu ruchu. Zawiera on codziennie dla
kazdego robotnika nastepujace dane: catkowitg
ilos¢ godzin przepracowanych w dniu sprawo-
zdawczym, wysoko$¢ stawki zasadniczej, ilos¢
przerw, wydajnosé pracy w jednostkach Be-
deaux, prace wykonang ,poza Bedeaux“, sume
jednostek Bedeaux, podlegajgcych zaptacie,
przecietng ilo$¢ jednostek B, osiggnietych w 1
godz. oraz wysokos¢é premii za 1 godz.

j
Dane,



Robotnik, ktory sam sobie obliczyt osiagnie-
ty zarobek, moze na podstawie arkusza publi-
kacyjnego sprawdzi¢ witasng kalkulacje i ma
mozno$¢ natychmiastowej interwencji w razie
istnienia rdznic.

Przez wprowadzenie arkusza publikacyjne-
go Bedeaux pragnie:

1) zwréci¢ uwage robotnika na wplyw wy-
dajnosci na osiagniety zarobek, zwilaszcza
na te czes¢, ktéra wyraza sie wyrobiong
premig;

2) umozliwi¢ mistrzom poglad na wydajnos¢
podlegtego personelu i utatwi¢ im w ten
sposob ocene poszczegdélnych pracownikow;

3) dac¢ kierownikowi wydziatu do reki stastys-
tyke wydajnosci jego wydziatu, ktéra w od-
réznieniu od innych stastystyk nie przedsta-
wiata by jedynie wartosci historycznej lecz
odzwierciedlita by bezpos$rednie zasztosci,
wskutek czego kierownictwo ma moznos¢
natychmiastowej interwencji;

4) pobudza¢ robotnikdw stabszych do zwiek-
szenia ich wydajnosci.

Jest to pewnego rodzaju poczatek wspéiza-
wodnictwa pracy lecz oparty jednak wylgcznie
tylko na materialnej stronie zagadnienia, co
zreszta jest zgodne z calym, nawskro$ kapita-
listycznym, nastawieniem systemu Bedeaux.

C) Arkusz sprawozdawczy.
podstawie arkuszy rozliczeniowych i dziennych
arkuszy publikacyjnych biuro organizacji opra-
cowuje co tydzien tzw. arkusz sprawozdawczy.
Arkusz ten zawiera zestawienie wynikow wy-
dajnosci i wysokosci ptac danego wydziatu ru-
chu w ciagu catego tygodnia. Stanowi on ty-
godniowy bilans ruchu, odzwierciadlajgcy cato-
ksztatt kosztéw robocizny oraz uksztattowania
sie wydajnosci i w tej formie jest doskonatg
podstawga kontroli ruchu dla kierownictwa. Ar-
kusz sprawozdawczy daje odpowiedZz na naste-
pujace pytania:

1) Jaka jest wydajnos$¢ rzeczywista w stosun-
ku do wydajnosci wzorcowej 60 B.

2) Jaki jest stosunek pomiedzy wydajnoscia
akordowg w jednostkach Bedeaux do cza-
séw pracy ,,poza Bedeaux“.

3) Jaki jest udziat czasow biegu jatowego i cza-
séw straconych w catosci czasu dysponowa-
nego.

4) W jakiej wysokosci zostalty przyznane do-
datki wyréwnawcze celem wyeliminowan':a
ujemnego wptywu niedostatecznie opraco-
wanych metod fabrykacyjnych na zarobki
robotnicze.

Kiaiej

Podobnie jak arkusz publikacyjny informu-
je kierownictwo o codziennych dorywczych
usterkach w warsztacie, arkusz sprawozdawczy
informuje o usterkach i niedociggnieciach o
charakterze raczej trwatym. Odpowiedzialny
szef danego warsztatu ma przez to moznos¢
natychmiastowej interwencji i usuniecia przy-
czyn ew. wzrostu kosztéw robocizny.

Il. SYSTEM BEDEAUX W POSTACI PRZY-
STOSOWANEJ DO WARUNKOW EUROPEJ-
SKICII I JEGO KRYTYKA

Pragnac znalez¢ otwarta droge do Zakla-
déw europejskich, a przede wszystkim niemiec-
kich, Bedeaux zdecydowat sie na wprowadze-
nie szeregu zmian w swym pierwotnym syste-
mie, ktére doprowadzity do tego, ze z podstaw
pierwotnych pozostato niewiele. Przed przy-
stgpieniem do witasciwej krytyki omdwie jeszcze
w krotkosci owe zmiany.

1) Pomiar ilosci pracy. Jak juz zaznaczy-
tem, firma Bedeaux przystepowata do chrono-
metrazu bez uprzedniej analizy warunkéw pra-
cy, w wyniku czego wyznaczone normy musia-
ty traci¢ swg warto$¢ z chwilg wprowadzenia
usprawnien proceséw wytworczych. W tych
wypadkach nalezato przystapi¢ do ponownego
ustalenia norm, po wprowadzeniu racjonali-
zacji. Zapoznawszy sie z metodami systemu
Refa, Bedeaux doszedt do przekonania, ze do-
tychczasowa jego zasada nieprzeprowadzania
wstepnej analizy pracy i racjonalizacji tej ostat-
nie da sie nadal utrzymac. Przyjgt zatem
od Refa jej zasade podstawowg, polegajacg na
wstepnej analizie badanej pracy. Zwolennicy
Refa zarzucajg metodzie Bedeaux, pomimo tej
zasadniczej zmiany, ze nie moze da¢ wynikéw
zadawalajacych, nawet w zmienionej formie.
Twierdzg oni, ze ,inzynierowie firmy Bedeaux
sg wytgcznie specjalistami od sprawTchronome-
trazu i wobec tego nie maja tych mozliwosci
ri&cjonafizacyjittyeti, ktére posiadajg chronome-
frazysci, wyszkoleni na zasadach Refa i bedacy
nie tylko chronometrazystami lecz rowniez fa-
chowcami w danej dziedzinie". Sadza, ze za-
rzut ten jest niestuszny, tym bardziej ze witas-
nie niemiecka Refa stworzyta pojecie ,Slepoty
ruchowej", twierdzgc w réznych swych publi-
kacjach, ze cztowiek, nie bedacy statym pra-
cownikiem danego warsztatu, wiecej widzi niz
inny, ktérego oko w7 ciggu lat przyzwyczaito
sie do widoku metod niewtasciwych i wobec te-
go nie zauwaza ich bteddéw.

Pomiar czaséw odbywa sie u Bedeaux za
pomoca zwyktych stopperéjv, prawdopodobnie
2-wskazéwkowych. Zarzut, ze tworca systemu
Bedeaux pod wzgledem samej techniki prze-
prowadzania studiéw czaséw nie stworzyt ni-
czego nowego i nie postuguje sie aparatami re-
jestrujacymi, jak to czynig niektérzy niemiec-
cy fachowcy chronometrazu, jest niewatpliwie



stuszny. Doda¢ jednak nalezy, ze sami Niemcy
w bardzo nielicznych tylko zaktadach stosowali
udoskonalone metody chronometrazu. Piszacy
te uwagi spotkal sie ze stosowaniem aparatu
systemu prof. Poppelreutera tylko w jednym

zaktadzie, podczas zwiedzania przed ostatnia
wojng nieomal wszystkich duzych zakladow
przemystu hutniczego zachodnich Niemiec.

W Polsce aparat ten stosowany byt w jednej
z najwiekszych hut gérnos$laskich i dat znako-
mite wyniki, gdyz uwolnit obserwatora od ko-
niecznosci odczytywania wynikéw chronome-
tnazu na stopperze. Stuszny natomiast jest za-
rzut, stawiany systemowi Bedeaux, ze zbyt wie-
le prawie rédwnoczesnych czynno$ci wymaga od
chronometrazysty; musi on odczytywaé czasy
na zegarze, réwnoczes$nie dozorowaé prawidto-
wos$¢ wykonania pracy przez robotnika, oceniaé
szybkos$¢ jej wykonania oraz notowa¢ odczytane
czasy i odnosne szybkosci szacowane. Wobec
krotkiego czasu trwania jednego elementu pra-
cy potaczenie tych 4 czynno$ci jest b. trudne
i wymaga nadzwyczaj wprawnych obserwato-
réw. Sama zasada szacowania szybkos$ci nasuwa
zupetnie stusznie szereg powaznych watpliwosci.
Jakkolwiek Bedeaux szkoli specjalnie swoich
chronometrazystow w tym kierunku, jednakze
znane jest powszechnie jak duze biedy popet-
ni¢ moze nawet wytrawny fachowiec, gdy za-
miast metody pomiarowej stosuje metode sza-
cowania.

Najwiecej wszakze zastrzezeri musi nasuwac
3 czynnik, sktadajgcy sie na ostateczne okresle-
nie wielkosci jednostki pracy, a jest nim tzw.
spotczynnik regeneracyjny. Zasada utrzymywa-
nia w tajemnicy sposobow okreslenia tego spot-
czynnika jest w warunkach europejskich,
a przede wszystkim w nowych warunkach pol-
skich, nie do przyjecia. Abstrahujac od tego,
ze wg oswiadczen Bedeaux spéiczynniki te nie
zostaty stworzone na podstawie badan nauko-
wych, dajgcych sie w ten czy inny sposob skon-
trolowaé lecz na podstawie jego osobistego do-
Swiadczenia, nalezy watpi¢ czy takie spéiczyn-
niki moga by¢ bez zmian przyjete w warunkach
europejskich. Zdaniem moim spdiczynnik rege-
neracyjny nosi w sobie przynajmniej tylez pier-
wiastkéw przypadkowosci, subiektywnosci i do-
wolnosci co poprzednio omawiana szybkos$¢ wy-
konywania pracy, szacowana przez chrcnome-
trazyste.

Budowa jednostki pomiarowej ,1 Bedeaux*
nasuwa zatem taka ilos¢ zastrzezen, ze trudno
nazwaé¢ jg jednostkg pomiarowg. Jest to ra-

czej jednostka obliczeniowa, na ktérej kon-
strukcje skladajg sie 3 czynniki zasadnicze
i tylko 1z nich wynika z pomiaru, reszta za$

z wyczucia subiektywnego tych, ktorzy te je-
dnostke od wypadku do wypadku okreslaja.

europejskich. Dowolnos¢ w okreslaniu czyn-
nika szybkos$ci i czynnika zmeczenia doprowa-
dzita nawet do tego, ze w zaktadach, zorganizo-
wanych wg systemu Bedeaux, dochodzito nie-
kiedy przy ustalaniu norm dla nowych prac do
formalnych targdw miedzy ruchem a biurem
akordowym o wysoko$¢ tych spoiczynnikow.
Znane sg tez wypadki, ze juz ustalone normy
musiaty by¢ zmienione, gdyz okazato sie, ze
wskutek niewtasciwego ustalenia spotczynni-
kéw szybkosci i regeneracji zwiekszona chwilo-
wo wydajnos$é nie mogta by¢ utrzymana na dtuz-
szg mete. Najpowazniejszg wszakze wadg spo-
sobu wyposrodkowania wartosci ,,B“ jest fakt,
ze robotnik nie bedzie mégt zrozumieé¢ na ja-
kich podstawach akord jego jest zbudowany.
W ustroju demokratycznym robotnik ma pra-
wo domagac sie, aby wszystkie dane, stanowia-
ce podstawe okreslenia jego akordu, byty jasne
i niedwuznaczne. System akordowy, operujacy
tajemniczymi i nie dajgcymi sie sprawdzi¢ pseu-
donaukowymi spoOtczynnikami, jest zaprzecze-
niem zasad demokratycznych.

3) Wartosci posrednie ,,B“. Granica miedzy
tzw. bezposrednimi, a posrednimi pracami jest
zbyt trudna do ustalenia, by i w tym wypadku
nie mogly powsta¢ dwuznacznosci i watpliwo-
§ci. Stosunek miedzy pracami bezposrednimi
a posrednimi jest wg Bedeaux staly. Przy pe-
wnych wahaniach programu produkcyjnego
trudno bedzie utrzymywac bezwzgledng statos$¢
tego stosunku. Szereg prac, ktore Bedeaux chce
zaliczy¢ do prac posrednich (np. doz6r maszyn,
doz6r prac przez mistrzoOw, a nawet pewne pra-
ce pisarskie), nalezy w mys$l naszych poje¢ wy-
nagradza¢ raczej wg zarobku dniéwkowego lub
(np. w wypadku mistrza) za pomocg statej pen-
sji.

4) Zasadnicza stawka wynagrodzenia. Prze-
myst amerykanski nie zna w ogéle, lub jedynie
tylko w b. ograniczonej mierze, naszych uméw
zbiorowych, obejmujgcych swym zasiegiem cate
gatezie przemystu. Dlatego tez z chwilg rozcia-
gniecia swej dziatalnoSci na teren naszego kon-
tynentu Bedeaux musiat odstapi¢ od zasady spe-
cyficznej dla swego systemu stawki zasadniczej
wynagrodzenia .Stosuje on zatem jako wyjscie
akordowe stawki taryfowe, przewidziane obo-
wigzujagcymi umowami zbiorowymi. Tym sa-
mym system jego traci na gruncie europejskim
jeszcze jedne ze swych zasadniczych cech. Czy
stosowana przez niego zasada rownych stawek
dla pracownikéw kwalifikowanych, przyuczo-
nych i niewykwalifikowanych jest stuszna czy
nie, musiato by by¢ tematem osobnego obszerr
nego opracowania. Jednakze te podstawe jego

2) Wyposrodkowanie wartosci ,,B“. Zasadaystemu nalezato by oceni¢ nawet jako dodatnia,

raz obliczonych jednostek B
utrzymac¢ w warunkach

nienaruszalnosci
réwniez nie data sie

gdyz jest zgodna z og6lnie obowigzujaca zasada
»réwna praca, ré6wna ptaca“.



5) Klasyfikacja robét.
wprowadzona przez

Klasyfikacja robot,
Bedeaux w zorganizowa-
nych przez niego zakiadach jest w zasadzie
tym samym co znane u nas taryfikatory,
stanowiace integralng cze$¢ kazdej umowy zbio-
rowej i zaszeregowujace poszczegdlne stanowi-
ska pracy do réznych grup zarobkowych w za-
leznosci od wymaganych od robotnika walorow
fizycznych, umystowych lub doswiadczenia do
wykonania danej pracy.

6) Obliczanie zarobkéw i udziat w premii.
Najwieksze trudnos$ci przy wprowadzaniu swego
systemu na terenie europejskim napotkal Be-
deatix w zakresie obliczania zarobkéw i stoso-
wania premii dla personelu kierowniczego
,,Deutsche Bedeaux Gesellschaft” zadecydowa-
ta zatem, ze nie bedzie stosowata zasady wypta-
cania tylko 75% premii za zwiekszenie wydaj-
nosci ponad norme lecz petne 100%, a tym sa-
mym zniesiono premie dla personelu nadzorcze-
go za osobistg wydajnos$¢ robotnika. Z punktu
widzenia etyki pracy zasada wynagradzania
personelu dozorujgcego wg systemu Bedeaux
z puli, zasilanej pieniedzmi, ktore w rzeczywi-
stosci zarobit robotnik, zastuguje na jak naj-
ostrzejsze potepienie. Abstrahujac od tego, ze
przy owej metodzie organ dozorujagcy moze tat-
wo sta¢ sie zwyklym naganiaczem, istnieje mo-
zliwo$¢ naduzy¢ ze strony tych organdéw przez
niestuszne przyznawanie robotnikom tzw. ,.cza-
séw poza Bedeaux“, aby przez to osiggna¢ oso-
bistg korzys¢. Jezeli Bedeaux argumentuje, ze
wyzsza wydajnos$¢, osiagnieta przez robotnika,
jest po czesci skutkiem racjonalizujgcych poczy-
nan kierownictwa, co ma uprawniaé¢ kierowniczy
personel do czesci premii za osiggnietag wydaj-
no$¢ przez robotnikéw, to takie rozumowanie
nie odpowiada w zadnym wypadku umystowo-
Sci europejskiej, a tym bardziej polskiej. Poczy-
nania. racjonalizacyjne nalezg zwykle do obo-
wigzkéw kierownictwa warsztatu. Przedsie-
biorca natomiast moze i powinien wynagrodzié
te starania ze swej kieszeni, nigdy jednak kosz-
tem zarobkdéw robotniczych. Byto by to sprzecz-
ne ze wszystkimi zasadami etyki i poczucia so-
cjalnego. Nic wiec dziwnego, ze Bedeaux mu-
siat zaniecha¢ tego sposobu wyzysku klasy pra-
cujacej.

7) Dodatek wyrownawczy. Zasada stosowa-
nia dodatku wyréwnawczego jest niewatpliwie
dobra. Dodatek ten umozliwia kierownictwu
szybkie stwierdzenie czy praca ludzka w danym
warsztacie wykorzystana jest dostatecznie,
z drugiej jednak strony moze sie to przyczynié
do zaciemnienia catosci obrazu, gdy ustalenie
btednych czasoéw idzie reka w reke z przyzna-
niem dodatkéw wyréwnawczych, przez co mo-
ga powstaé trudnosci w wykryciu przesuniecia
w czasach.

8) Rozliczanie robocizny. Arkusze publika-
cyjne, stosowane przez Bedeaux, staty sie ka-
mieniem obrazy przy wprowadzeniu jego syste-
mu do fabryk niemieckich. Wg Schlunda robot-
nik niemiecki reagowal negatywnie na te, do-
tychczas nieznang, metode. Robotnicy, ktorzy
osiggneli stabe wyniki, uwazali akt publicznego
ogtoszenia tego faktu za niezastuzone napietno-
wanie. W innych wypadkach arkusze publika-
cyjne miaty podobno spowodowaé, ze grupa
stabszych pracownikéw wywierata nacisk na
pracownikéw, osiagajacych lepsze wyniki, aby
ich zmusi¢ do sztucznego zmniejszenia wydaj-
nosci. Z naszego punktu widzenia reakcja taka
jest wrecz niezrozumiata i wyttumaczalna jedy-
nie tylko w warunkach gospodarki kapitalisty-
cznej. W okresie wspo6tzawodnictwa pracy sto-
sujemy we wszystkich warsztatach i zaktadach
oraz w prasie system publicznego ogtaszania
wynikéw, osiggnietych przez poszczeg6lnych ro-
botnikdw. Dotychczas nie doszedt do mojej wia-
domosci ani jeden wypadek, by robotnik o stab-
szej wydajnosci czut sie przez to dotkniety. Na-
tomiast powszechne sg wypadki, ze wtasnie ta-
kie publiczne ogtaszanie jest bodzcem dla je-
dnostek stabszych do poprawienia ich wynikow.
W naszych oczach arkusz publikacyjny jest je-
dng z najbardziej dodatnich cech systemu Be-
deaux, ktéra bynajmniej nie jest wytgcznym
przywilejem tego systemu, gdyz szereg innych
systemoOw wynagradzania stosuje te samg meto-
de, cho¢ czasem w nieco innej formie.

Arkusz sprawozdawczy jest niewatpliwie b.
dogodnym S$rodkiem kontroli ruchu, aczkolwiek
i on nie jest wylgczng wiasnoscig systemu Be-
deaux. W nieco odmiennej postaci znajdujemy
go w niemal kazdym, dobrze zorganizowanym
warsztacie pracy.

I1l. WNIOSKI KONCOWE

Aczkolwiek powyzsze wywody dajg jedynie
b. og6lny obraz istoty systemu Bedeaux, jed-
nakze w zupetnosci wystarcza na przeprowadze-
nie jego oceny Kkrytycznej. Uczynitem to juz
czeSciowo wyzej, teraz za$ ogranicze sie tylko
do o$wietlenia niektérych szczegétéw tego za-
gadnienia.

Przede wszystkim nalezy zaznaczy¢, ze jako
system ptacy nie stanowi on rewelacji. Kto
zna podstawowe zasady teorii systeméw plac,
widzi na pierwszy rzut oka, ze system Be-
deaux w swej pierwotnej amerykanskiej od-
mianie, stosujgcej tylko 75% udziat robotnika
w wyrobionym akordzie, jest zupetnie podobny
do znanego systemu akordowo - premiowego
Halseya z gwarantowanym zarobkiem minimal-
nym. RoOzni sie od niego jedynie wysokoscia
premii, ktéra Bedeaux przyznaje w 75%, a u
Halseya lezy ona miedzy 33 a 66%. System
Halseya zastosowany byt po raz pierwszy
w warsztatach Randl Drill Company w Sher-
brooke (w Kanadzie) w 1891 r. BezposSrednig
przyczyng, powodujaca jego wprowadzenie byt



zt/godz.

Rys. 1
System premiowo-akordowy ,,Halseya” z premia 33%

Rys. 2
System pfacy ,,.Bedeaux” z premig 75% przy placy
dnidwkowej z0 tej samej wysokosci jak na rys. 1

zakaz pracy w akordzie od siztuki, wydany ro-
botnikom, zorganizowanym w ALU*) przez tam-
tejsze zwigzki zawodowe. System akordowo-
premiowy Halseya/ wychodzi zasadniczo ze
stawki dnidwkowej, ktéra ptaci nawet wtedy,
gdy wydajnos¢ réwna sie zeru, a za kazdg wy-
konang jednostke wytworu przyznaje premie,
réwniez przy wydajnosciach, lezagcych ponizej
100%, Bedeaux natomiast ptaci robotnikowi
premie dopiero po przekroczeniu 100% wydaj-
nosci. Ponizej tej wydajnosci wzorcowej Be-
deaux przyznaje zarobek zasadniczy, ktéry od-
powiada 60 B/godz. (100% wydajnosci). Rys.
1 2 wyjasniajg graficznie te roznice, przy
czym w jednym i drugim wypadku przyjmuje
jednakowg stawke wyjsciowa.

Halsey musiat wyj$¢ z narzuconej mu staw-
ki taryfowej zQ Jezeli robotnik wyrobi 100%
ustalonej przez Halseya normy, winien zaro-
biél_o 50% wiecej niz wynosi stawka taryfowa,
czyli.:

7100 z0 \ 2 - Z0

i wowczas premia jego wynosi 33% od zarobku

* AL.U jest skrotem Labour

Union.

nazwy American

akordu proporcjonalnego, przy ktérym za te
samg wydajnos¢ zarobitby te samg stawke
15 z,

Inaczej postepuje Bedeaux, ktéry moze do-
bra¢ zupetnie dowolng wielko$é dla zarobku
przy 100% wykonaniu normy, byle tylko wa-
runek

Zioo zo
zostat dochowany.

Halsey szukat kompromisu miedzy zaptaty
wg stawki dnidwkowej, jako tej, ktérej zadaty
Zwiagzki Zawodowe, a jedynag znang wdwczas
formg akordu, akordem proporcjonalnym. Ro-
botnicy jego odmawiali pracy w akordzie, oba-
wiajac sie, ze zbyt mato zarobig. Halsey nato-
miast obawial sie, ze pracujac na dnidwki' nie
bedzie mdgt z robotnikéw wydoby¢ tej wydaj-
nosci, ktora byta warunkiem rentownosci za-
rzagdzanego przez niego warsztatu. Wolat za-
tem zaptaci¢ nawet o 50% wiecej niz zadali ro-
botnicy jako minimum., byle osiggng¢ ustalo-
ng, przez siebie norme.

Bedeaux nie byt skrepowany tymi trudnos-
ciami. Wychodzac ze stawki dnidwkowej, do
ktérej dodaje 5 — 10%, przy réwnoczesnym za-
gwarantowaniu robotnikowi tej zwiekszonej
stawki jako minimum, ktorg ptaci nawet
i v/ tym wypadku, jezeli robotnik normy nie
osiggnie, chcac sobie zyska¢ przychylno$é ogo-
tu pracownikow akordowych. Sposdb ten daje
poza tym pewnos$¢, ze dopoki dodatek procen-
towy do stawki dniéwkowej, przyznanej robo-
tnikom, nie przekracza pewnej wartosci, na-
chylenie prostej rzeczywistego zarobku godzin-
nego wobec osi x - 6w bedzie mniejsze niz to
samo nachylenie prostej zarobkowej przy sto-
sowaniu akordu proporcjonalnego.

Dla przyktadu oblicze te maksymalng war-
tos¢ dodatku procentowego do stawki dnidw-
kowej, znanego u nas jako zacheta akordowa
lub podwyzszona stawka wg grupy zaszerege-
wania w akordzie (rys. 3).

Zacheta akordowa w systemie ,,Bedeaux“ (a= 10%)
i poréwnanie tego systemu ze zwyklym akordem
proporcjonalnym



Z rys. 3 wynika:
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Z rys. 3 wida¢, ze proste (I) i (Il) przecinajg
sie tylko wtedy wepierwszej ¢wiartce (Natozenie
z0 = constans, a parametr zmienny), gdy

tga > tg fi

Wypadek graniczny, z ktérego obliczymy
maksymalnie dopuszczalng warto$¢ a, otrzyma-
my z réwnania:

i ®)

Wstawiwszy w ten wzdr obliczone wyzej
wyrazenia (1) i (2), otrzymamy réwnos¢:

tga:tgo e e e oo
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skad:
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i ostatecznie:
&mex — 33,3 %0 4
Obliczymy jeszcze wspbirzedne punktu

przeciecia. Punkt ten jest dla nas dlatego intere-
sujacy, ze dla wszystkich wydajnosci w > wx
robotnik otrzymuje pomimo stosowania zache-
ty akordowej wg systemu Bedeaux mniej, niz-
by otrzymat, gdyby pracowat w zwyktym akor-
dzie proporcjonalnym, bez zachety akordowej.

Prosta (1) . .ZX— w . tg a
zx= w.z0 ... (5
Prosta (II). .zx= w .tgP+ OF
ZzXx = W *z0e — ¢(1+— ) ~rz0- + n
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Warto$é krytyczna wx, odpowiadajgca punk-
towi przecigcia prostych (I) i (), wynika z row-
nania:

3 a x 1 a
=w *za+-— (144 + 20 -04
4 100 4 W

N T Y,

X = e (7)

Wzér ten wykazuje, ze warto$¢ wydajnosci
krytycznej nie zalezy od wysokosci stawki
dniéwkowej z0Jecz jedynie od doboru zache-
ty akordowej a. Poniewaz zacheta ta lezy u Be~
oeaux w granicach 5—10%, tatwo obliczy¢, ze
wartosciom tym odpowiadajg wydajnosci kry-
tyczne 124 — 156%. W ten sposéb Bedeaux
chroni siebie i pracodawce od strat moralnych
i materialnych w wypadku btedéw kalkulacyj-
nych, popetnionych ew. przy ustalaniu norm.

Dostepne mi zrodta nie zawierajg — nie-
stety — wzmianki o tym, czy fundusz, powsta-
ty z zatrzymanych 25% premii robotniczych, zo-
staje w catosci czy tylko w pewnej czeSci po-
dzielony miedzy personel nadzorczy warsztatu
i w jakim stosunku. Wystarczy jednak fakt, ze
Bedeaux wynagradza personel kierowniczy za
prace nadzorczg tylko z kieszeni robotnikéw, co
jest tak nieetyczne i tak podkreslajagce jego na-
stawienie arcykapitalistyczne, ze ta jedna oko-
liczno$¢é musi juz zdyskwalifikowaé w oczach
ludzi uczciwych caly propagowany przez niego
system ptacy.

Jak wyzej wykazatem system piac wg Be-
deaux jest b. mato wrazliwy na ew. bledy kal-
kulacyjne. O ile czasy zadane Sg zbyt krétkie,
robotnik nieb. jest poszkodowany, gdyz zawsze-
otrzymuje gwarantowane mimmum w postaci
réwnowartosci 60 B/godz.. ktére jest w kaz-
dym razie wieksze od minimalnej stawki tary-
fowej.

O ile czasy normowe sa za wysokie, zarobek
niestusznie wyptacony wskutek btedu kalkula-
cyjnego wzrasta stosunkowo powolne wraz ze
wzrastajgca wydajnoscig. To powoduje, ze kie-
rownictwo albo wecale, albo zbyt p6zno dostrze-
ga omyike, a w kazdym razie dopiero wtedy,
kiedy juz nie ma mozliwo$ci zmiany biednie
ustalonych czaséw. Premiowane personelu
nadzorczego tez przyczynia¢ sie moze do tego,
ze btad kalkulacyjny w postaci zbyt wysoko
ustalonych czaséw nie predko zostane zauwazo-
ny. | to iest moim zdanem istotng i przez Be-
deaux celowo skonstruowang cechg jego syste-
mu plac, gdyz przyczynia sie¢ ona w gtownej
mierze do powstania legendy o nieomylnosci
jego metody ustalana wydajnosci.

Bedeaux jest bussinesmanem, ktéry z galij-
skim sprytem i amerykanskim tupetem siega



po ztote jabtko. Stosuje system ptac, ktory
jedynie przez sprytng konstrukcje tegoz ugrun-
towuje w umystach jego klienteli opinie o bez-
wzglednej jego stusznosci a witasnie jest tajem-
nicza i nieprzejrzysta metoda normowania
pracy. Ta tajemniczosé jest niczym innym jak
dobrze przemys$lanym trickiem reklamowym
i zdaje sie, ze Bedeaux jest stanowczo lepszym
psychologiem niz naukowcem w dziedzinie nor-
mowania i optacania pracy ludzkiej. W tym
tez oSwietleniu zrozumiate sie staje, ze cala
koncepcja Bedeaux nastawiona jest wylgcznie
na zdobycie sobie rozgtosu wsréd kapitalistow
potkuli zachodniej, ktdrym obiecuje wysokie zy-
ski, jezeli skorzystajag z jego nieocenionej po-
mocy organizacyjnej. .

Na wstepie juz podkreslitem, ze system Be-
aeaux jest potaczeniem specyficznego systemu
ptac z systemem normowania pracy ludzkiej.
Wykazatem, ze jako system ptacy jest on nasta-
wiony, w b. zresztg sprvtny sposéb, na wywota-
nie wrazema o nieomylnosci kalkulacji czaséw.
Musimy sie jeszcze zastanowi¢ nad wartoscig
metod normowama pracy, stosowanych przez
Bedeaux, gdyz w Niemczech stosowano metode
Bedeaux dla normowania pracy bez stosowa-
nia jego systemu ptacy.

Mys$l przewodnia jest niewatpliwie dobra,
opiera bowiem normowanie pracy na ustaleniu
jej jednostki (1 Bedeaux).

Cdvbv sie udato wynalez¢é sposéb matema-
tycznie dokladnego pomiaru jednostki pracy
ludzkej, bylo by to bez watpienia ogromng
zdobyczg nauki. Niestety musze stwierdzi¢, ze
jakkolwiek Bedeaux wprowadzit takg jednost-
ke do swych prac normowych, jest ona nieste-
ty mniej lub wmcei bezwartoSciowa, gdyz brak
jej tego bezwzglednego miernika, ktory winien
by¢ podstawg kazdej technicznej jednostki po-
miarowej. Na przydzielanie takiej czy innej
wartosci w jednostkach Bedeaux do pewnej
czynnosci wptywajag 3 zasadnicze czynmki:
a) rzeczywisty czas jej wykonania, b) szafowa-
na szybko$¢ wykonania, ¢) szacowana trudnos$¢
wykonania.

Ad a) Pomiar rzeczywistego czasu wyko-
nania moze byé uskuteczniony za pomoca pre-
cyzyinvch czasomierzy, analogicznie jak to- czy-
ni ,.Refa“. W odr6znieniu od tego ostatniego
systemu Bedeaux wymaga dokonania tych po-
miaré6w przez przynajmniej 2 réznych ludzi,
w roznych porach dnia i mozliwie czesto. Tym
samym przyznaje, ze otrzymane warto$ci maja
charakter norm statystycznych. Co do osoby
chronometrazowanego robotnika, Bedeaux nie
ma zadnych zastrzezen, i nie wprowadza, tak
jak to czyni Refa, spotczynnikow poprawczych,
uwzgledniajacych osobiste walory obserwowa-
nego. W tym lezy juz zrédio bledow, gdyz cza-
sy obserwowane bedag inne u robotnika prze-

cietnego, a inne u pracownika przerastajgcego
swymi umiejetno$ciami i sprawnoscig ten po-
ziom Sredni. RoOznice te beda niewatpliwie
wieksze niz roznice, wynikajgce z faktu doko-
nania pomiaru przez 2 réznych obserwatoréw.
W tym zadaniu Bedeaux jest pewna nielogicz-
nos$¢, polegajaca na przypisywaniu zbyt wiel-
kiego wptyv/u na wynik pomiaru czasu osobie
chronometrazysty, przy zupetnym ignorowaniu
wptywu indywidualno$ci obserwowanej osoby.

Bedeaux nie podaje wskazéwek w celu wy-
krycia i wyeliminowania btednie chronometro-
wanych czaséw wskutek umys$inego hamowa-
nia pracy przez obserwowanego robotnika. Re-
fa daje nam dogodny $rodek do wykrywania
podobnych usitowan tzw. ,,spotczynnik odchy-
leA™.

Bedeaux mierzy czasy poszczegdlnych chwy-
tdbw bez przeprowadzenia wstepnej analizy
pracy. Refa natomiast uzaleznia rozpoczecie
chronometrazu od wstepnego studium pracy,
ktérego zadaniem jest analiza pracy i ustalenie
racjonalnego przebiegu czynnos$ci dla wykona-
nia operacji i dopiero po wykonaniu tego stu-
dium przystepuje do wiasciwego chronometra-
zu. Kalkulatorzy — chronometrazysci, wyszko-
leni wg zasad Refa, sami przeprowadzajg
czynnosci, zwigzane ze studium warunkow pra-
cy na danym stanowisku i z ich usprawnieniem.
Dlatego tez wymagania, stawiane kalkulatorom
chronometrazystom, pracujagcym wg Refa sg
bezwzglednie wyzsze od wymagan, stawianych
pracujagcym wg Bedeaux.

Wysokie kwalifikacje kalkulatoréw - chro-
nometrazystow, pracujagcych wg systemu Refa
utrudniajg dobdr i uzupetnienie kadr tych pra-
cownikéw. Konieczne jest wiec prowadzenie
specjalnych kurséw kalkulatoréw, o charakte-
rze statym dla szkolenia i przeszkolania pra-
cownikéw, przeznaczonych do prac usprawnia-
jacych, ktérych program uwzglednit by w jak
najszerszej mierze przedmioty, stanowigce pod-
stawe naukowej kalkulacji i racjonalnego chro-

& nometrazu.

Piszacy te stowa zorganizowat przy jednej
z hut gdrnoslaskich kurs, ktérego uczestnika-
mi byli prawie wylgcznie pracownicy fizyczni
— rzemieS$lnicy, odpowiednio zdolni i chetni do
tej pracy. Posiadali oni tylko praktyczne przy-
gotowanie fachowe, a wiadomosci teoretyczne
wytgcznie w zakresie przemystowej szkoty do-
ksztatcajgcej. Osiggniete  wyniki  przeszly
wszelkie oczekiwania. Po ukoniczeniu tegolkur-
su i zaledwie IV2rocznej pracy w dziedzinie

chronometrazu i naukowego ustalania norm
technicznych absolwenci kursu dowiedli, ze
pomimo braku wyksztatcenia teoretycznego

stali sie pierwszorzednymi i petnowartosciowy-
mi fachowcami w dziedzinie tej nowej specjal-
nosci. Kazdy z nich moze dzi§ zupetnie samo-
dzielnie opracowaé¢ nawet trudne i zawiktane



zadania, zdajac sobie przy tym w peini sprawe
z odpowiedzialnos$ci, ktora cigzy na nim zarow-
no wobec obserwowanych pracownikéw jak
i wobec przedsiebiorstwa. Nie jest wiec wylgcz-
ng zaleta systemu Bedeaux tatwiejszy dobdr
pracownikéw do wykonywania czynnos$ci chro-
nometrazu wg jego metody, gdyz przy dobrej
woli i rzetelnym naktadzie pracy mozna nawet
w trudnych warunkach personalnych stosunko-
wo tatwo stworzy¢ zastep nowych pracowni-
kéw, wyszkolonych wg systemu Refa i odpo-
wiadajgcych wszelkim wymaganiom.

Ad b) Na pierwszy rzut oka wydaje sie, ze
norma szybkosci, wprowadzona przez Bedeaux,
jest prosta i fatwa w stosowaniu praktycznym.
Tak jednak w rzeczywistosci nie jest. Trudnos¢
polega na tym, ze nie ma jednoznacznej meto-
dy przeniesienia tej szybkosci jednostkowej sy-
stemu Bedeaux na ruchy i chwyty, stosowane
podczas pracy w przemysle. TrudnoS$ci tej nie
zmniejszajag wiele instruowanie personelu ob-
serwacyjnego i wizyty szkoleniowe w poszcze-
golnych warsztatach, jak to' przeprowadza Be-
deaux. Réznice w ocenie szybkosci tej samej,
pracy przez, 2 obserwatorow beda znaczne
i niewatpliwie wigksze niz np. réznice w oce-
nie wartosci indywidualnej obserwowanego
robotnika, jakiej wymaga Refa od swoich chro-
nometrazystéw. Nie mam do dyspozycji mate-
riatu poréwnawczego co do systemu Bedeaux,

znam natomiast wyniki podobnych ocen wg
systemu Refa i twierdze, ze rdznice w tym
ostatnim wypadku nie przekraczaja rzedu

10 — 20%.

Powazng wadag systemu Bedeaux jest ko-
nieczno$¢ rownoczesnego odnotowywania przez
chronometrazyste zaréwno odczytanego czasu
jak i oszacowanej szybkosci.  Aby nale-
zycie oceni¢ te trudnosci nalezy sobie uprzy-
tomni¢, ze obserwowane chwyty trwaja zaled-
wie 2—3 sek. i nastepujg b. szybko po sobie.
W czasie miedzy ukonczeniem jednego chwy-
tu a poczatkiem drugiego obserwator musi spet-
ni¢ nastepujgce czynnosci:

1) zatrzymac jedne ze wskazdwek stoppera.

2) odczyta¢ czas postepowy,

3) odnotowa¢ odczyt tego czasu w arkuszu
obserwacyjnym,

4) oceni¢ szybko$¢ wykonania chwytu wg
systemu punktowego Bedeaux,

5) odnotowaé ocene szybkosci 'w arkuszu
obserwacyjnym,

6) ponownie uruchomié uprzednio zatrzy-
mang wskazowke czasomierza,

7) powrdcié do przerwanej obserwacji toku
pracy.

Na cato$¢ tych 7 czynnosci ma zaledwie
kilka sekund czasu. Rzecz zrozumiata, ze ocena
szybkosci, ktéra wymaga pewnego skupienia
sie, nie bedzie dokonana z duzg precyzja i mu-
si wobec tego zawiera¢ powazny biad, przy
czym indywidualne usposobienie obserwatora
i jego chwilowy nastroj zadecydujg o kierunku
i wielkosci tego biedu. Obserwator wg Refa
ma podczas samych studiéw czasu mniej skom-
plikowane zadania do spetnienia, gdyz wyko-
nuje z poprzednio wyliczonych czynnosci tylko
te, ktore sg numerowane 1), 2), 3), 6) i 7). Sto-
sujgc natomiast aparat mechaniczny do chro-
nometrazu, w rodzaju np. aparatu prof. Pop-
pelreutera, nie potrzebuje w og6le odrywac
wzroku od obserwowanej roboty, gdyz czynno-
§ci odczytywania czasomierza i odnotowywania
czasu rowniez odpadajg. Na koncu catego cyklu
obserwacji danego stanowiska pracy ocenia
zdolnos¢, zreczno$é i pilno$¢ obserwowanego ro-
botnika, przy czym automatycznie wyréwnuja
sie ewentualne réznice, gdyz ocena ta ma cha-
rakter generalny, nie tak szczegdlikowy jak wg
Bedeaux.

Wielkim utatwieniem w szacowaniu warto-
§ci indywidualnej obserwowanego pracownika
jest sposob oceny wprowadzony przez Refa wg
skali 5- lub 7-stopniowej. Obserwator ocenia
prace robotnika przy pomocy stopni, podob-
nie jak to czyni nauczyciel w szkole przy oce-
nie postepédw swych ucznidow, nazywajac ja:
wybitnie dobrag, b. dobrg, dobra, zadowalajaca
(ocena, przecietnej pracy Sredniego robotni-
ka), stabg, b. stabag lub wybitnie staba. Stoso-
wanie tej skali ocen poleca sie zwilaszcza dla
miodych chronometrazystow. Przejscie z tej
skali na ocene liczbowg utatwia rys. 4.

Nie ulega watpliwosci, ze ocena pracy obser-
wowanego bedzie przez wiekszo$¢ chronome-
trazystdw dokonana na podstawie obserwowa-
nej szybkosci wykonania, co zreszta psycholo-

» Stopien Rozrzut sprawnosci )
Sprawnose spraw nosci Jtos¢ pracownikow w&uﬁoﬂsﬁ
wybitnie wysoka ponad 125 % 'dl === 23 %
( sprawnos¢ szczytowo)
bardzo wysoka 115 - 125 % 92 %
dobra 105 - 115 % 23,0 %
zadawalniaj 103\ % 0
{przecigino wydajnos¢ s’ieaér%;%robomika) $5-1031-105 % 31,0 o
mata 85 -95 °lo H flr 230 %
bardzo mata 75-85i0 i i r 9.2 %
mata ponizej 75 b 23 %
(sprawno$¢ wyjatkowo nisko)
Rys. 4
Sprawno$¢ robotnika, jej ocena liczbowa i normalny

rozrzut stopni sprawnosci



gicznie jest najzupeiniej uzasadnione. Widzi-
my tu zatem pewne podobieAstwo miedzy sys-
temem Refa a systemem Bedeaux, 1z tg tylko
réznicg, ze o ile pierwszy daje pewng, tatwo
zrozumiatg i prostg w stosowaniu skale ocen
tych wartosci szacowanych, system drugi daje
tylko podstawy ogdlnikowe i dos¢ mgliste, trud-
ne do wpajania personelowi chronometrazuja-
cemu.

Ad c¢) Szacowanie trudnos$ci wykonania ro-
bot jest bodaj najbardziej tajemniczg strong
systemu Bedeaux. Nie dysponuje zadnymi ma-
teriatami, ktore by umozliwity jakgkolwiek
krytyke podstaw, stosowanych w tej dziedzinie
przez Bedeaux. Og6lnikowe powiedzenie, ze
podstawy te opieraja sie na jego wieloletnich
obserwacjach statystycznych, zakrywa wyraz-
nie w dos¢ naiwny sposéb witasciwy cel, ktérym
jest che¢ stworzenia sobie furtki do mniej lub
wiecej dowolnej zmiany schronometrowanych
wynikéw i oszacowanej szybkosci wzglednej
wykonanej pracy. Wprowadzenie tego trzeciego
czynnika powoduje, ze ostatecznie wyznaczone
czasy nie sg juz wynikiem pomiaru, jak przy
systemie Refa, lecz wynikiem dowolnego szaco-

wania. Moment ten musi zdyskwalifikowac
system Bedeaux w naszych oczach. System
okre$lania wydajnosci wzorcowej, Kktory by

maégt znaleZ¢ zastosowanie w naszych warun-
kach, musi by¢ prosty i zrozumiaty w kazdym
swoim szczegoble, gdyz robotnik ma prawo do-
wiedzieé¢ sie na jakiej podstawie ustalony jest

akord wg ktérego pracuje. Niejednokrotnie
miatem w praktyce okazje przekonaé sie o tym,
ze przedstawiciele zatogi nie robig trudnosci
z przyjeciem nowowprowadzonyeh norm nawet
woéweczas, jezeli normy te znacznie odbiegajg
od poprzednio stosowanych, byle by zasada
kalkulacji ich byta prosta i zrozumiata dla nich.
Nie podjatbym sie natomiast bronienia wbbec
robotnikéw norm, opartych o ten tak b. niejas-
ny spoiczynnik regeneracyjny.

Wzigwszy pod uwage powyzsze wywody sa-
dze, ze mozemy zrezygnowa¢ z wykazywania
dalszych wad systemu Bedeaux, tym bardziej,
ze mozliwosci stosowania go ograniczajg sie
wytgcznie do procesow produkcji masowej i du-
zych serii.

Na zakorczenie pragne podkresli¢, ze wo-
bec braku witasnego systemu ustalania wydaj-
nosci musimy na razie postugiwac sie systema-
mi obcymi. Najlepiej nadajagcym sie W naszych
warunkach systemem bedzie bezsprzecznie Re-
fa, ktory zresztg jest na terenie naszego prze-
mystu z istniejagcych systemdw kalkulacji chro-
nometrazu najlepiej znany. Zadaniem utworzo-
nego w Warszawie Centralnego Instytutu Pra-
cy powinno byé opracowanie witasnego systemu
kalkulacji i ehronometrazu, ktory uwzglednit
by w catej rozciggtoSci nasze rodzime warunki
socjalne, ekonomiczne i polityczne, dzieki cze-
mu nastgpita by jednolita ocena pracy cziowie-
ka i zapewnienie sprawiedliwej zaptaty za jej
wykonanie.
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Inz. A. CZECHOWICZ
HZH

Rola 1 zadania inzyniera i1 technika polskiego
przemystu hutniczego w zagadnieniach
0szczed nosciowych

Wypetnienie wielkiego zadania przedtermi-
nowego wykonania planu gospodarczego 1949
r. i 6-letniego planu budowy podstaw socjali-
zmu w Polsce wymaga wprowadzenia planowe-
go systemu oszczedzania w cafej naszej gospo-
darce narodowej. Ze wprowadzenie takiego pla-
nowego systemu oszczedzania, ktéry by zabez-
pieczyt maksymalne zmobilizowanie wszystkich
rezerw i zlikwidowatl wszelkie marnotrawstwo,
jest mozliwe, dowodem jest przebieg i wynik
obrad Krajowej Narady Oszczednosciowej
z dnia 20 marca br., dowodem jest realne usta-
lenie liczb i drég planu oszczedno$ciowego na
naszym hutniczym odcinku gospodarki narodo-
wej, dowodem wreszcie sg zobowigzania przed-
terminowego wykonania planu przez zatogi na-
szych zaktadow pracy.

Jakiez sg warunki realizacji tego wielkiego
zadania oszczednosciowego? Pierwszy z nich —
to dziatalno$¢ planowa, gdyz tylko taka moze
by¢ skuteczna. W br. bedziemy realizowali za-
dama oszczednoSciowe w oparciu o konkretny,
na podstawie szczegdtowych wytycznych opra-
cowany, plan. W planie tym przyjeto w zasadzie
tylko takie pozycje, ktére mozna obliczy¢é w po-
staci wzrostu preliminowanych dochodéw czy
obnizenia preliminowanych rozchodéw, w po-
staci zwiekszenia wydajnosci i obnizenia kosz-
tow wiasnych produkcji. Plan ogoélny jest ze-
stawieniem zbiorczym planéw poszczegdlnych
zaktaddéw, te za$ z kolei poszczeg6lnych wydzia-
téw itd., az do planu oszczednoSciowego naj-
mniejszej jednostki produkcyjnej zespotu czy
agregatu.

Plan hutnictwa przewiduje w br. oszczedno-
§ci na taczng sume z gorg 8 milrd. zt. lecz kwo-
ta ta wyznacza tylko dolng granice, a wymki
niewatpliwie przewyzszg przewidywania. RO-
wnoczes$nie nalezy pamietaé o tym, ze plan
stwarza jedynie og6lne ramy i nie wyczerpuje
wszystkich mozliwo$ci oszczedzania. Jego ,pla-
styczno$é k na tym wiasnie polega, ze wyzyska-
nie wszystkich zrodet oszczednosci jest prakty-
cznie nieograniczone.

Drugim podstawowym warunkiem realizacji
zadan oszczednosciowych jest ich powszechnosc.
0 wyniku badan decydowa¢ bedzie postawa
cztowieka, wysitek, inicjatywa i aktywnos$¢ ka-
zdego pracownika, kazdego robotnika, technika
linzyniera. | dlatego tez stoi przed inzyniera-

mi i technikami przemystu hutniczego zadanie
jak najbardziej wnikliwej analizy planu oszcze-
dnosciowego, wytyczenia witasciwych drog jego
realizacji i wiozenia jak najwiekszej inicjatywy,
wysitku i aktywnos$ci do planowego jego wyko-
nania.

Socjalistyczne pojecie wiasnosci w uspotecz-
nionej gospodarce Panstwa Ludowego, socjali-
styczny stosunek do pracy, energia, inicjatywa
i wynalazczo$¢ ludzi pracy, Swiadomos$é klasy
robotniczej, ze pracuje nie dla kapitalistow lecz
dla siebie, planowy, bezkryzysowy charakter na-
szej gospodarki narodowej, wykorzystanie
wspaniatych doswiadczeh Zwigzku Radzieckiego
w dziedzinie zagadnien oszczednosciowych iwre-
szcie wiara w sity wiasnej nauki i techniki, w si-
ty wiasnego narodu — oto podstawowe elemen-
ty, umozliwiajgce nam, technikom i inzynierom,
wprowadzenie szerokiej i systematycznej dzia-
falnosci, zmierzajacej do oparcia gospodarnosci
naszych zakltadéw pracy na bezwzglednym,
przemys$lanym i dobrze zorganizowanym syste-
mie oszczedzania. Taki system oszczednosciowy,
bedacy nieodtgcznym skiadnikiem planowej go-
spodarki socjalistycznej, przyspieszy procesy
akumulacji i obrotu ogromnych $srodkéw mate-
riatowych i finansowych w celu zwiekszenia sit
wytwérczych tudziez wykonania zadah planu
gospodarczego 1949 r. jpprzysziego 6-letniego.

Jakiez sg drogi realizacji, tego planu oszczed-
nosciowego, jakie zagadnienia ,walki o oszczed-
no$¢“ musimy sobie postawi¢? Niesposdb oczy-
wiscie wyliczy¢ wszystkie, mozna je jednak
sprowadzi¢ do 4 podstawowych grup.

Pierwsza—to zagadnienia, zwigzane z uspra-
whnieniem dziatalnosci gospodarczej czy produk-
cyjnej, to skrécenie cykli produkcyjnych, to
zwiekszenie wydajnos$ci agregatow, to wprowa-
dzenie ulepszen technicznych i doskonalszych
metod pracy, to walka o postep techniczny, to
maksymalne wykorzystanie maszyn i urzadzen,
to mechanizacja pracy, to — inaczej mowiac —
jasno sprecyzowany i oparty na naukowych
przestankach dynamiczny plan techniczny kaz-
dego agregatu i kazdego zaktadu. i

I ten plan techniczny, plan postepu technicz-
nego wiasnie przez nas, przez kazdego z nas, na
kazdym odcinku naszej specjalnos$ci i pracy mu-
si by¢ wnikliwie opracowany, musi przewidy-



waé dynamiczny rozwdéj naszej techniki i musi
by¢ Smiato i odwaznie realizowany w zyciu.

Jezeli dzi$ wydajnos$¢ wielkich piecow Ma-
gnitogorskiego Kombinatu wynosi 3500 t su-
rowki na 1 robotnika i rok, wobec 600 t na 1
robotnika i rok wT naszych hutach i jezeli dzi$
w Zwigzku Radzieckim otrzymujg 1,5 t suréwki
z jednego m3 objetosci pieca, wobec naszej re-
kordowej liczby huty ,Bobrek™ 1t z m] to te
przeogromne oszczednosSci, uzyskane z tytutu
zwiegkszenia wydajnosci na réznych drogach, na
tym odcinku i na tysigcach innych odcinkéw sg
tylko i wytgcznie wynikiem $miatego wprowa-
dzenia przez radzieckich inzynieréw, technikéw
i robotnikdw nowej techniki, nowych 1300 t
wielkich piecow, nowych zasad przygotowania
namiaru, nowych warunkéw dmuchu itp.,
a przede wszystkim $miatego i dynamicznego,
moze jeszcze dla wielu z nas wydajgcego sie ry-
zykownym planu technicznego.

Wprowadzenie nowej techniki, mechaniza-
cja prac, intensyfikacja procesow wytworczych
przez wprowadzenie do naszych hut nowych
metod racjonalnej pracy, jak metody ,,szybkich
wytopow" czy ,,szybkich remontéw" w stalow-
niach, zwiekszenie  szybkosSci  walcowania
w walcowniach, skrdcenie cykli produkcyjnych
w przetwoérstwie, wprowadzenie normalizacji
profili i tysigce, tysigce innych niewykorzysta-
nych dotychczas u nas rezerw technicznych
stoi przed nami i czeka na szybkie zrealizowa-
nie, przynoszac w zamian miliardy ztotych
oszczednosci. Doktadne opracowanie wskazni-
kow technicznych dla kazdego agregatu czy ze-
spotu, krytyczna ich analiza i $miale zaplano-
wanie wzrostu, przy jednoczesnym okre$leniu
drég, jakimi wzrost ten bedzie sie posuwat, jest
pierwszg i zasadniczg czynno$cig kazdego inzy-
niera i /technika/ przemystu hutniczego, jako
elementu kierujgcego planem oszczednoscio-
wym.

Zadanie to dobrze zrozumieli inzynierowie
i technicy jednego z przedsiebiorstw hutnictwa
zelaznego, Kktorzy w swych zobowigzaniach,
podjetych na apel Krajowej Narady Oszczedno-
Sciowej, nie ograniczyli sie do czczych dekiara-
cyj ogolnikowych lecz $cisle i jasno sprecyzo-
wali — ujete w realne terminy i liczby wyniko-
we — konkretne swe zadania w ramach planu
technicznego na 1949 r.

Druga grupa zagadnien oszczednos$ciowych—
to zagadnienia likwidacji istniejgcych form bez-
posredniego marnotrawstwa czasu i $rodkéw
produkcji, a wigec grupa dyscypliny pracy i dy-
scypliny materiatu. Zagadnienie zupetnego wy-
korzystania dnia roboczego', zmniejszenie nieo-
becnosci w pracy i sumiennosci wykonywania
swych obowigzkéw nie wymaga specjalnego
omoOwienia, a oszczednosci, ptynace z niej jak
rowniez drogi jej realizacji sg tak jasne i wy-
razne, ze ogranicze sie tylko do zaznaczenia
i podkreslenia, ze — jak pisat K. Marks — ,,do

oszczedno$ci czasu sprowadza sie w ostatecz-
nym rachunku catg ekonomie". Natomiast zwal-
czanie marnotrawstwa S$rodkéw  produkcji,
a wiec walka o racjonalne zuzycie materiatéw,
energii, paliw, o zmniejszenie iloSci odpadkéw
i racjonalne ich zuzycie, o ograniczenie zapa-
séw materiatow do ilosci niezbednych winna by¢
przedmiotem wnikliwej analizy, ujetej we
wskazniki techniczne i normy zuzycia przez ka-
zdego* technika i inzyniera i znalez¢ swdj wyraz
w planie postepu technicznego i zmudnej co-
dziennej walki na warsztacie.

Jasne jest, ze i w tej dziedzinie postep, kto6-
rego dokonano w Zwiagzku Radzieckim, ze
wspomne tu chocby przeszto 3-krotnie nizsze zu-
zycie materiatéw ogniotrwatych w stalowniach,
musi by¢ dla nas bodZcem do zaplanowania
w tej dziedzinie, zwitaszcza wobec ogromnych
rezerw, lezacych jeszcze przed nami, $Smiatych
i zdecydowanie postepowych, twardych wskaz-
nikobw zuzycia.

Mréwcza i pedantyczna praca naszych kole-
gow na. tej bnii i stale, uparte ,przykrecanie
Sruby wskaznikowej" pozwolg niewatpliwie po-
zycje naszego planu ,,Materiaty dla produkcji,
techniczne i pomocnicze" w wysokosci z gora
5 rnilrd. zt. co najmniej podwoic.

Trzecia grupa zagadnienn oszczednoSciowych
— to 'zagadnienia, ktdre dotyczg prac admini-
stracyjnych, a wiec walki z biurokracjg, forma-
listyka i skostniatg ,,urzedowoscia", wprowadze-
nie planowosci w pracy biurowej, walka z uchy-
laniem sie od przyjmowania odpowiedzialnosci,
tzw. ,,przerzucanie decyzji" itp. Sg to zagad-
nienia, ktére moze nie wymagajg specjalnego
omdwienia, jako* dla kazdego inzyniera i tech-
nika zrozumiate, ale zagadnienia w przeciwsta-
wieniu do pozostatych raczej o tendencji rosng-
cej, a zatem niebezpiecznej. | dlatego musimy
na walke z tego rodzaju marnotrawstwem zwro-
ci¢ w swej pracy codziennej specjalng uwage,
pamietajac ze gospodarka uspoteczniona, opar-
ta na zasadach planowych, to nie bezduszna go-
spodarka kapitalistyczna czy etatystyczna, ale
— dostosowana do zycia i jego potrzeb — dzia-
talno$¢ jednostki w ramach powigzanego catym
szeregiem przyczyn i skutkéw dziatania zespotu.

Czwarta wreszcie i wymagajgca dos$¢ szero-
kiego omodwienia grupa zagadnieh oszczedno$-
ciowych — to problemy cztowieka, to wasciwe
wykorzystanie jego inteligencji twérczej, jego
inicjatywy i zdolnos$ci, to stworzenie jak naj-
lepszych warunkéw dla rozwiniecia talentéw,
to pcdniesenie jego kwalifikacyj i jak najdalej
idgca pomoc dla wynalazcow, racjonalizatorow
i przodownikéw pracy. O realizacji zadan
oszczednosciowych zadecyduje cztowiek i tylko
cztowiek. | dlatego musi stangé przed nami
wielkie zadanie wychowania cztowieka w du-
chu walki o oszczedng i racjonalng gospodarke,
p pogtebienie jego $wiadomosci, ze walka ta ma



nie tylko zasadnicze znaczenie ekonomiczne lecz
w réwnym stopniu i polityczne, na tej bowiem
drodze buduje on mocne i trwate fundamenty
gospodarki socjalistycznej w Polsce.

I dlatego musimy postawi¢ przed sobg jasno
i konkretnie zadanie jak najserdeczniejszej, jak
najblizszej wspotpracy z robotnikami, dzieki
ktérej doSwiadczenie praktyczne przodownikdw
pracy i robotnikbw — nowatoréw, potgczone
z naszym wyksztatceniem teoretycznym i wie-
dzg fachowg, winno da¢ szybsza realizacje no-
wych metod organizacji produkcji, nowych kon-
strukcyj, nowych urzgdzen i modernizacji ist-
niejacych.

Racjonalizacja techniczna i wynalazczo$¢ ro-
botnicza czy inzynierska muszg znalez¢ wiasci-
we znaczenie tego zagadnienia, zrozumienie i kli-
mat, a woéwczas tysigce pomystow, usprawnien,
projektow i opracowan nowatorskich umozliwia
quyskanie wielomiliardowych oszczednosci.

Rowniez szybkie doszkoleme miodych robo-
tnikow i podwyzszenie kwalifikacyj starszych
na drodze doksztatcania wiedzg teoretyczng na
setkach wieczorowych kurséw winno byé po-
stawione iako jedno z najwazniejszych i oojo-
wych zadan.

Trzeba takze aby inzynierowie i technicy
jeszcze silniej, jeszcze glebiej zwiazali sie i zzy-
li z ruchem wspotzawodnictwa pracy, ktore —
jako' zrédto wzrostu wydajnosci — jest z istoty
swej czynnikiem, majacym decydujace znacze-
nie dla obnizenia kosztéw produkcji. Przez po-
gtebienie i rozszerzanie jego form, objecie nim
0g6tu zagadnien oszczednoSciowych, jego rola
i znaczenie uwielokrotnig sie. Trzeba do tego
rewolucyjnego ruchu, wynikajacego z nowego
socjalistycznego stosunku do pracy, wiaczy¢ nie
tylko wyzszy ale i przede wszystkim Sredni per-
sonel nadzoru technicznego, mistrzéw i bryga-
dzistéw, ktérzy sg dotychczas prawie wcale,
albo b. mato uaktywnieni pod tym wzgledem.
A przeciez mistrz to bezposredni organizator
pracy robotnika i kierownik najmniejszego lecz
jednoczesnie najwazniejszego odcinka pracy pro-
dukcyjnej. Przeciez to on jest najblizszym do-
radca i przetozonym robotnika, to on jest star-
szym, doswiadczonym towarzyszem i nauczycie-
lem robotnika. Wszakze mistrz to cztlowiek,
w ktorego rekach znajduje sie los i wynik mysli
inzyniera i technika oraz wysitek i wynik pracy
robotnika. Trzeba mistrzéw i brygadzistow
zwigza¢ jak najsilniej z zagadnieniami oszczed-
nosciowymi, trzeba dojs¢ do tego aby kazdy
z nich gteboko rozumiat zadanie, ktére stawia
przed przemystem Partia i Rzad i umial je
rozwigzaé¢ na swym odcinku. To o mistrzach po-

wiedziat Stalin: ,,sg oni ludZzmi skromnymi, nie
pchaja sie naprzdd, prawie ich nie wida¢, ale by-
to by Slepotg nie zauwazaé ich, od tych to ludzi
bowiem zalezy los produkcji w catej naszej go-
spodarce narodowej “.

Trzeba zrozumieé¢, ze wykonanie planu
oszczednosciowego', ze wyniki produkcyjnego
wspotzawodnictwa decydujg sie w ostatecznym
rachunku wilasnie w wydziale, w zespole, na
agregacie czy maszynie i dlatego, aby dobrze
prowadzi¢ robote na swym odcinku, aby posia-
da¢ autorytet u podwtadnych, aby krzewié swia-
domg dyscypline pracy, wychowywaé¢ miodych
robotnikéw w duchu socjalistycznego stosunku
do pracy, by¢ czulym na potrzeby robotnika
i pomaga¢ mu w jego wyscigu pracy, mistrz mu-
si rbwniez bra¢ udziat we wspo6tzawodnictwie,
musi réwniez i to znacznie bardziej czu¢ sie od-
powiedzialnym za swoj odcinek, za dobre wy-
petnienie warunk6w procesu technologicznego,
za $wiadome i nalezyte wypetnienie swego zada-
nia produkcyjnego, za utrzymanie zaplanowa-
nych wskaznikow technicznych. | w tym Kkie-
runku mistrzowie i brygadzisci winni otrzymac
jak najdalej idacg pomoc i wspétdziatanie.

Podwyzszenie i dopetnienie kwalifikacyj mi-
strzow i brygadzistow na kursach, wciagniecie
ich do wspo6tzawodnictwa pracy (pomiedzy mi-
strzami), gtebokie wprowadzenie tych ,,podofice-
iow“ przemystu do zagadnien, zakresu i drdg
planu oszczednoSciowego zwigkszy z pewnoscig
produkcje, polepszy jej jakos¢, obnizy koszty
wiasne, przyspieszy obrot srodkami obrotowymi
i pozwoli predzej, lepiej i taniej wypetnié zada-
nie, stojgce przed naszym przemystem. Przy-
ktad dosSwiadczen i w tym wypadku Zwigzku
Radzieckiego zapewni nam konieczno$¢ i celo-
wos¢ tej akciji.

Rozpoczynamy swoj wielki czyn 1949 r. wiel-
kg mobilizacjg gospodarczg pod hastem ponad-
planowej produkcji i dodatkowych dziesigtkow
miliardéw ztotych na nowe budownictwo gospo-
darcze, jako powazne ogniwo frontu $wiatowego
pokoju, w czasie Miedzynarodowego Kongresu
Pokoju. Zatogi naszych hut, walczac o wzrost
naszej sity gospodarczej i poprawe bytu mas
pracujacych Polski, rzucity i podjety konkretne
zobowigzania przedterminowego wykonania pla-
néw produkcyjnych i oszczednosciowych. Wsréd
tych setek zobowiazah nie moze zabraknaé i na
pewno nie zabraknie zobowigzan inzynieréw
i technikéw przemystu hutniczego. Wszystkie
one bedg naszym i catej klasy robotniczej wkia-
dem w umocnienie frontu pokoju i odpowiedzig
tym, ktdrzy wusitujg zahamowa¢ nasz polski
marsz na drodze do postepu, do dobrobytu i do
socjalizmu.
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Umowy gospodarcze Polski z zagranicg

Zmiana stosunkow gospodarczych i polity-
cznych w krajach demokracji spowodowata
przejscie tych krajow z gospodarki wolno - ka-
pitalistycznej na gospodarke planowg. Byto to
mozliwe w duzej mierze przez nacjonalizacje

wielkich gatezi przemystu, bankéw, handlu,
srodkéw komunikacyjnych itp., reglamentacje
dystrybucji, regulowanie cen itd. Gospodarka

pianowa, przyspieszajgc rekonstrukcje roznych
dziedzin gospodarczych po zniszczeniach wojen-
nych, w znacznym stopniu przyczynita sie do
szybkiego polepszenia warunkéw zycia.

Po uregulowaniu powojennych stosunkow
gospodarczych wewnatrz panstw demokracji o
kazata sie konieczno$é koordynacji gospodarczej
miedzy tymi painstwami w celu najbardziej ra-
cjonalnego wykorzystania mozliwosci gospo-
darczych poszczegélnych panstw dla wspdlnego
dobra panstw zainteresowanych. Dotyczy to

zarbwno biezacych spraw, jak i uzgodnienia
planéw przysztych.
~Taka wspdipraca — cytuje tu wypowiedz

wicepremiera H. Minca — mozliwa jest tylko
miedzy pafnstwami o gospodarce planowej, o po-
dobnych ustrojach spotecznych, o zblizonych
tendencjach rozwojowych i o catkowitej zgod-
nosci interesow politycznych".

Tak sie szczedliwie skfada, ze panstwa te
(Polska, Czechostowacja, Wegry, Bulgaria, Ru-
munia, Albana) dobrze sie gospodarczo uzupet-
niajg pod wzgledem surowcowym tudziez mo-
zliwosci  produkcyjnych. Powinny wiec one
przede wszystkim racjonalnie zaspokaja¢ swe
wzajemne potrzeby.

Polska pierwsza zaczeta realizowaé te wiel-
kg idee, zawierajac umowy o wspdipracy go-
spodarczej :

z Czechostowacjg w lipcu 1947 r.
z Jugostawia. w maju 1947 r.

z Butgarig we wrzesniu 1947 r.
z Wegrami w maju 1948 r.
z Rumunia we wrzesniu 1948 r.

Nalezy zauwazy¢, ze nie byty to jedynie u-
mowy handlowe lecz umowy szersze o wspot-
pracy gospodarczej.

W umowie ze Zwigzkiem Radzieckim ze sty-
cznia 1948 r. o wzajemnych dostawach towarow
i w umowie inwestycyjnej sg specjalne punkty,
dotyczace wzajemnej pomocy w dziedzinie nau-
kowo - technicznej.

Dla wyjasnienia winno sie podaé, ze umowy
gospodarcze, zawarte przez Polske, nie s3, typu
kartelowego, tzn. nie stuzg do obrony jakich$ in-'

teresow uczestnikdw w stosunku do oséb trze-
cich, ani tez nie sg typu ,,marshallowskiego", tj.
nie majg zamiaru jednostronnie uzaleznia¢ jed-
nego partnera od partnera drugiego. Umowy te
zaktadajg z géry rowno$é partneréw w stosun-
ku do siebie i zupetng ich suwerenno$¢ gospo-
darczag. Nie sg one bynajmniej skierowane prze-
ciwko komus$ trzeciemu i nie majg na celu
ograniczen a stosunkow gospodarczych z pan-
stwami trzecimi, zostawiajgc obu partnerom
catkowicie wolng reke w nawigzywaniu sto-
sunkow gospodarczych z krajami trzecimi, a na-
wet odwrotnie, w niektérych swych punktach,
wspolne szukanie drog i sposobéw do rozszerze-
nia stosunkéw gospodarczych z krajami trze-
cimi.

Umowy gospodarcze, zawarte przez Polske
z krajami demokracji, sg o wiele szersze w swvm
kregu zainteresowan niz umowy handlowe. Za-
znaczam, Ze owe umowy gospodarcze sg pierw-
szymi umowami tego typu w historii gospodar-
czej Swiata. Pierwsza umowa gospodarcza, za-
warta przez Polske z Czechostowacja, byta sze-
roko anahzowana w prasie gospodarczej nieomal
catego Swiata, jako pewnego rodzaju novum pod
wzgledem merytorycznvm i formalnym. Umo-
wy te przewidujg nie tylko mozbwosci wzajem-
nego rozszerzena wymiany towarowej, ale roé-
whniez kreslag ramy wspétpracy na odcinku prze-
mystowym, rolniczym, komunikacyjnym, nau-
kowo-technicznym, planowania itp.

W umowach o wspotpracy gospodarczei okre-
Slono cele i zadania, jak formy i $rodki realizacji
wspotpracy gospodarczej rrnedzy Polskg i po-
szczegblnymi krajami demokracji. Zasadniczym
motywem tych szczegdtowych umdw jest wza-
jemna pomoc przy wzmozeniu produkcji w obu
pafnstwach, przy réwnoczesnym jak najracjo-
nalniejszym wykorzystaniu istniejacych i przy-
sztych mozliwosci gospodarczych obu panstw
dla wspolnego dobra

Jasng jest rzeczg, ze tego rodzaju postawie-
nie sprawy mozliwe jest jedynie rnedzy pan-
stwami, kierujacymi sie marksistowska ideg go-
spodarcza, a ktorei jednym z gtéwnych celow
jest podniesienie dobrobytu przez zwiekszene
produkcji i witasciwe jej wykorzystanie. Kazde
inne podejscie do zagadnienia musi nieodwo-
talne doprowadzi¢ do tego stanu, iaki spotyka-
my w tzw. krajach ,Marshallowskich", tzn. ze
pansty/a w danym momenc'e silniejsze gospo-
darczo pragna zabezpieczyé sobn w pansty/ach
stabszych staty rynek zbytu dla swych wyro-
béw przy bezv/zglednvm eksploatowaniu u nich
tych czy innych bogactw naturalnych.

Zanim przejde do szczegétowego omowie-
nia umoéw o wspoOipracy gospodarczej, zawar-



tych przez Polske z wyzej wymienionymi kra-
jami, pozwole sobie pokrétce omdwi¢ technike
zawierania umow handlowych i uméw gospo-
darczych oraz charakterystyczne ich cechy.

Najbardziej znane i dawno- ' stosowane sg
zwyczajne umowy handlowe, zawierane mie-
dzy 2 panstwami. Umowy te mogg by¢ rézne*
go typu.

Omoéwie tu umowy najczesciej stosowane,
wytacznie stosowane miedzy panstwami demo-
kracji, tzw'. umowy clearing owie.

Panstwo, pragnace zawrzeé¢ z innym pai-
stwem umowe handlowg, porozumiewa sie z nim
najpierw drogg dyplomatyczng i o ile partner
wykaze réwniez che¢ zawarcia takiej umowy,
zaczynajg dziata¢ wiasciwe ministerstwa han-
dlu zagranicznego.

Na podstawie obopolnego porozumienia sie
jedno panstwo wysyta do pafstwa drugiego de-
legacje handlowa, sktadajgcg sie z przewodni-
czacego delegacji, majgcego odpowiednie peino-
mocnictwa swego rzadu do podpisania umowy
w imieniu rzgdu oraz cztonkéw delegacji i eks-
pertow do poszczegblnych zagadnien.

Zasadnicza czeScig umoéw handlowych sg
tzw. ,listy towaroweb lub ,listy importowe -
eksportowe® W listach tych ustala sie iloscio-
wo lub warto$ciowo towary, ktére maja byé wy-
wiezione, czy przywiezione do danego Kkraju
v/ okresie trwania umowy, np. w okresie 1 roku.
Wartos¢ tych list jest najczeSciej jednakowa,
czyli ze saldo ich jest zerowe. W takim wypad-
ku nie ma momentu kredytowego. O ile sal-
do list towarowych rdzne jest od zera, zachodzi
moment kredytowania towarowego jednego pan-
stwa przez drugie.

Trzeba zwr6ci¢ uwage, ze umowa handlowa
miedzy panstwami nie jest kontraktem. Kon-
trakty w ramach miedzypaAstwowej umowy
handlowej zawierajg miedzy sobg odpowiednie
osoby fizyczne czy prawne, wskazane przez obu
partnerow. W kontraktach przewidziane sg do-
ktadnie ceny danego towaru, specyfikacja, wa-
runki techniczne, termin dostawy itp.

Do umowy handlowej nalezy najczesciej
i jest jej integralng czescig tzw. ,,umowa ptat-
nicza® tj. umowa, regulujgca sposoby rozli-
czenia miedzy obu partnerami. NajczeSciej uzy-
wanym sposobem rozliczen jest ten, ze odpo-
wiednie banki obu panhstw otwierajg dla siebie
nawzajem konta, z réwnoczesnym otwarciem
pewnego kredytu dla swego partnera. Wysokos$¢
ta, rowna po obu stronach, ustalona jest w u-
mowie i nosi popularng nazwe ,,masy manewro-
wejs Jaki jest cel tej masy manewrowej, po-
dam na przyktadzie: eksportujemy do Czecho-
stowacji wegiel, otrzymujemy za$ maszyny. W
chwili wystania przez nasz przemyst weglowy
wegla do Czechostowacji, nasz Bank Narodowy
wyptaca przemystowi weglowemu pieniadze za

ow wegiel. Odbiorca czeski wptaca rdwnowar-
tos¢ tego wegla na nasze konto w Banku Naro-
dowym czeskim. Podobnie ma sie sprawa
z obrabiarkami, lecz w kierunku odwrotnym. Co
jakis okres czasu banki rozliczajg sie miedzy
sobg, przy czym — praktycznie biorgc — zaw-
sze bedzie jakie$ saldo na czyjas korzysé, wy-
soko$¢ tego salda nie powinna jednak przekro-
czy¢ pewnej kwoty, tj. wysokosci masy mane-
wrowej.

W umowie ptatniczej musi byé tez zaznaczo-
ne w jakiej walucie nastepuje wywarto$ciowa-
nie dostarczonych towarow. Jezeli wywartos-
ciowanie nastepuje w walucie dostarczajagcego
pafAstwa, w umowie musi byé Scisle okreslony
stosunek obu walut, o ile stosunek ten nie zo-
stat juz okreslony innymi umowami finansowy-
mi. Wywartosciowanie moze nastapi¢ takze
w jakiej$ walucie umownej, np. w dolarach
amerykanskich. Umowa winna réwniez przewi-
dywaé co nalezy czyni¢ o ile masa manewrowa
w jednym z zainteresowanych panhstw przekro-
czy ustalong kwote w celu obnizenia zbyt wy-
sokiego salda.

Szczeg6towe umowy handlowe zawierane sg
najczesciej na okresy roczne. Umowy handlo-
we ramowe moga byé zawierane na okresy wie-
loletnie, z tym ze co rok muszg byé zawierane
urnowy szczegotowe.

Nie wdajac sie w szczegbtowg teoretyczng
analize umoéw o wspdipracy gospodarczej, za-
rowno pod wzgledem formy jak i tresci, przej-
de do bezposredniego oméwienia poszczeg6lnych
umow i przy ich omawianiu postaram sie zwro-
ci¢ uwage na pewne charakterystyczne ich mo-
menty.

Jedna z pierwszych umow o wspdipracy go-
spodarczej, ktorg Polska zawarta, byta konwen-
cja z Czechostowacjg, podipisana w dniu 4 lip-
ca 1947 r. w Pradze. Celem tej umowy bylo
nawigzanie i maksymalne rozszerzenie wspot-
pracy miedzy obu panstwami we wszystkich
dziedzinach zycia gospodarczego, a wiec w prze-
mysle, rolnictwie, komunikacji, nauce i techni-
ce, planowaniu itp., co oczywiscie wplynie na
wybitny rozw6j obrotdw handlowych miedzy
obu krajami.

Konwencja ta zawiera szereg uktaddw szcze-
gotowych oraz zalacznikéw, regulujgcych posz-
czegblne zagadnienia.

W celu realnego wprowadzenia tej wspot-
pracy w zycie utworzona zostala tzw. ,Rada
Gospodarcza Polsko - Czechostowacka® miano-
wana przez oba rzady i dziatajagca na poszcze-
gbélnych odcinkach zycia gospodarczego poprzez
swe organa komisyjne, tzw. ,Komisje Facho-
we® ktérych skiad jest rowniez przez rzady
personalnie ustalony. Rada Gospodarcza koor-
dynuje dziatalno$¢ poszczegdlnych Komisyj
i zatwierdza ich wazniejsze wnioski. Wszelkie
wnioski, powodujgce zobowigzania dla rzaddéw,
muszg by¢ précz tego zatwierdzone przez rzady



odpowiednimi uchwatami Rady Ministrow. Ra-
da Gospodarcza Polsko - Czechostowacka skta-
da sie z 5 cztonkéw oraz sekretarza z kazdej
strony i odbywa swe zebrania co p6t roku, na
przemian w obu krajach. Rada Gospodarcza
i dalsze organa wspotpracy sktadajg sie z czton-
kéw, mianowanych przez obie strony w roéwnej
ilosci, a wiec sg instytucjami mieszanymi.

nastepujace

Rada Gospodarcza utworzyta

Komisje:

Przemystowa,

Rolnicza,
Naukowo-Techniczng,
Planowania i Statystyki,
Komunikacyjna,

Handlu Zagranicznego,
Inwestycyjna,
Finansowa.

Cel i zakres dziatania tych Komisyj jest na-
stepujacy:

Komisja Przemystowa ma na celu koor-
dynacje programoéw produkcyjnych w poszcze-
go6lnych branzach przemystowych obu panstw.

Po wzajemnym zapoznaniu sie z planami
produkcyjnymi dazy sie do podziatu produkcji
miedzy oba panstwa. W ramach tejze Komisji
odbywa sie wymiana doswiadczen produkcyj-
nych, wspotpraca przy szkoleniu nowych kadr
wzajemna pomoc w rozwoju laboratoriéw nau-
kowych i biur konstrukcyjnych. Waznym zada-
niem Komisji jest wspdlna budowa obiektow
przemystowych, ktérych produkcja ma obstugi-
waé oba panistwa.

Komisja Rolnicza ma podobne zadania
jak Komisja Przemystowa lecz oczywiscie w
dziedzinie rolnictwa i leSnictwa. Wzajemne za-
poznanie sie z przyrodniczymi, spotecznymi i in-
nymi warunkami produkcji rolnej i leSnej oraz
wzajemna pomoc w odbudowie i rozwoju tych
dziedzin gospodarki, wymiana bydta zarodowe-
go i nasion selekcyjnych, podziat produkcji rol-
niczej miedzy oba panstwa, rozwdj wzajemnych
stosunkdw naukowych w zakresie rolnictwa
leSnictwa i wyzywienia, przeprowadzanie wspol-
nych badan, dotyczacych rolnictwa, le$nictwa
i hodowli zwierzat, wspélna walka ze szkodni-
kami roslinnymi i zwierzecymi, studia nad ra-
cjonalnym wykorzystaniem ptodow ziemi tu-
dziez miesa.

Komisja Naukowo-Techniczna reali-
zuje umowe przez wspoétprace w dziedzinie In-
stytutdow naukowych i badawczych, w zakresie
normalizacji, naukowej organizacji pracy, w
szkoleniu pracownikéw technicznych i gospo-
darczych, w wymianie sit naukowych, w wy-
mianie doswiadczen naukowych i odpowiednich
dokumentéw, w modernizacji proceséw techno-

logicznych itp.

Komisja Planowania i Statystyki ma
na celu ustalenie wspo6lnej metody planowania
oraz uzgodnienie terminéw planéw gospodar-
czych zainteresowanych panstw. W ramach tej
Komisji pordwnuje sie plany gospodarcze obu
panstw w celu ich skoordynowania. Prowadzo-
ne sg rdwniez prace, majace na celu ujednolice-

nie terminologii statystycznej i poje¢ uzywa-
nych w planowaniu.
Komisja Komunikacyjna zajmuje sie

sprawami, zwigzanymi z tranzytem, przewozem
i taryfami przewozowymi tudziez wzajemnym
dopasowaniu sieci komunikacyjnych. Waznym
zagadnieniem, opracowywanym przez te Komi-
sje jest udostepnienie Czechostowacji w mozli-
wie jak najszerszej mierze korzystania z na-
szych portow i (Sci$le z tym zagadnieniem zwig-
znanej) zeglugi na Odrze. Opracowuje sie tam
réwniez projekty wspo6lnej budowy kanatu O-
dra - Dunaj, umowy o komunikacji lotniczej,
pocztowre i telekomunikacyjne.

Komisja Handlu Zagranicznego regu-
luje obrét towarowy miedzy Polska a Czecho-
stowacjag i opracowuje sposoby wspoOtpracy obu

tych panstw' na rynkach trzecich w zakupie
i sprzedazy.
Komisja Inwestycyjna reguluje zakup

i dostawe urzadzen inwestycyjnych.

Komisjg Finansowa reguluje catos¢ za-
gadnien finansowych, wyplywajacych w pra-
cach wszystkich tych Komisyj.

Dla wykonania swych szerokich zadan Ko-
misje dzielg sie na komitety, podkomisje i inne
dalsze organa wspotpracy. Dla orientacji przed-
stawie strukture niektérych Komisyj.

Komisja Przemystowa dzieli sie na komite-
ty: gorniczy, hutniczy, metalowy, elektrotech-
niczny, energetyczny, chemiczny, widkienniczy,
papierniczy, skorzany, drzewny, materiatow bu-
dowlanych i ceramiki, szklarski, cukrowniczy,
spozywczy, sprzetu gorniczego, podkomisje
koksowniczg i podkomisje wyzywienia.

Komitety dzielg sie na podkomitety, np. Ko-
mitet Metalowy dzieli sie na podkomitety: obra-
biarkowy, maszyn widkienniczych, ogolnej bu-
dowy maszyn, motoryzacyjny, taboru kolejowe-
go i rzecznego, maszyn ciezkich, maszyn rolni-
czych, wyrobéw masowych, odlewnictwa, lot-
niczy, przemystu precyzyjnego, naukowo-tech-
niczny.

Komisja Komunikacyjna dzieli na komitety:
studiéw do spraw drogi wodnej Odra-Dunaj.
przewozowy, pocztowo - telekomunikacyjny,
drogowy, rzeczny, zeglugowy, portowy, lotniczy,
ujednolicenia sygnalizacji kolejowej.

Dla przykiadu podam kilka konkretnych za-
gadnien, opracowanych przez niektore organa
wspotpracy polsko - czechostowackiej.



W dziedzinie przemystu przeprowadzono po-
dziat produkcji rzadko walcowanych profili ze-
laznych, obrabiarek, niektérych wyrobéw che-
micznych i wprowadzono obrét uszlachetniaja-
cy v/ produkcji wiokienniczej itp. W celu zao-
szczedzenia transportu dostarczono burak cu-
krowy z polskich terenéw pogranicznych do po-
bliskich cukrowni czeskich, jak rowniez z tere-
nu czeskiego do cukrowni polskich. Duze osz-
czednos$ci na transporcie data odpowiednia orga-
nizacja zwdézki drzewa ze stokéw gorskich, spa-
dajacych na strone sasiada. Wymieniono szereg
doSwiadczen technicznych miedzy przemystami
obu krajéw. Ilo$¢ osdb, odbywajagcych praktyki
fachowe w przemysle partnera, liczy sie na set-
ki, nie mowiagc juz o wymianie studentéw i ucz-
nidbw. Przystgpiono do budowy wspdlnych obie-
ktow przemystowych, np. elektrowni w Dwo-
rach, ktérej produkcja ma zaopatrywac oba pan-
stwa.

W dziedzinie rolnictwa dokonano wymiany
bydta zarodowego i nasion selekcyjnych. Prze-
prowadza sie szereg wspdlnych badan, jak np.
badania nad podniesieniem zawarto$ci cukru
w buraku cukrowym. Zawarto miedzy obu pan-
stwami konwencje weterynaryjng oraz o zwal-
czaniu szkodnikéw roslinnych i zwierzecych.
Ujednolicono' przepisy towieckie.

W dziedzinie komunikacji zawarto konwen-
cje pocztowa i konwencje lotniczag. Optaty po-
cztowe do Czechostowacji sg takie same jak we-
wnatrz kraju. W celu umozliwienia Czechosto-
wacji w jak najszerszej mierze korzystania z na-
szych drog wodnych odstapiono jej cze$¢ na-
brzeza w Szczecinie do urzadzenia strefy wol-
noctowej. Na Odrze Czesi zatozyli wiasne przed-
siebiorstwo przewozowe, dysponujace taborem
ptywajacym oraz warsztatami remontowymi.
Utworzono wspo6lne biuro studidow budowy ka-
natu Odra—Dunaj, z tym ze w pierwszym etapie
bedzie budowany odcinek Kozle — Morawska
Ostrawa. Przystgpiono do wspoélnej budowy ka-
bla telefonicznego Szczecin — Praga.

W dziedzinie naukowo-technicznej przysta-
piono do opracowywania wspolnych dla obu
panstw norm technicznych i szereg norm juz
ustalono. Pordwnano, programy pracy odpowia-
dajacych sobie Instytutéw badawczych i opra-
cowuje sie programy wspolne tudziez przepisy,
dotyczace ochrony i bezpieczenstwa pracy.

W dziedzinie planowania i statystyki poro-
wnuje sie ditugoterminowe plany gospodarcze
w celu ich koordynacji i opracowuje sie wspél-
ng metode planowania.

Tych kilka przyktaddw ilustruje praktycznie
zasady wspltpracy. Zaznaczam przy tym, ze nie
sg to wszystkie fakty wspotpracy lecz tylko nie-
ktére, podane dla przyktadu.

Jak widzimy, zakres umow jest b. szeroki
i jedynie od wiekszej lub mniejszej inicjatywy

kazdej ze stron zalezy, by wspoOipraca ta data
odpowiednie praktyczne, dla obu stron korzy-
stne wyniki.

Nastepng umowa o wspOtpracy gospodarczej,
ktérag Polska zawarta, byta umowa z Jugosta-
wig. Na skutek rozbieznosci politycznych, jakie
nastagpity w tym czasie miedzy Jugostawia
a panstwami demokracji, a wiec i Polskg, umowa
ta nie wykazuje obecnie swej zywotnosci. W bu-
dowie swej jest ona b. podobna do umowy na-
stepnej, tj. do umowy o wspo6ipracy gospodar-
czej z Bulgariag, zawartej we wrzesSniu 1947 r.
Umowa ta ma w zasadzie analogiczne cele
z umowg z Czechostowacjg, jednakze budowa
organizacyjna jej jest nieco odmienna.

Jak mozna bylo zauwazy¢ w umowie czes-
kiej, punkt ciezkosci lezy w niej w zasadzie na
Komisjach, a Rada jest raczej organem koordy-
nacyjnym i zatwierdzajagcym. W umowie but-
garskiej czynnikiem bezposrednio kierujagcym
calg wspoipracg jest tzw. Komisja Stata. Jest
to organ, mianowany przez rzady, ktéry ma na
celu inicjowanie i prowadzenie calej wspotpra-
cy gospodarczej miedzy obu panstwami. Komi-
sja ta dziata poprzez podkomisje fachowe, ktd-
rych skiady personalne ustalajg obaj przewodni-
czacy lub przez grupy ekspertow', ktdrym
Komisja Stata zleca okreslone jednorazowe za-
dania do wykonania. Ustalenie konkretnych te-
matéw wspotpracy odbywa sie na zebraniach
Komisji Statej, a wykonanie ich pozostawia sie
dalszym organom wspoitpracy.

Komisja Stata polsko - bulgarska kreowata
dotychczas nastepujgce podkomisje: handlowa,
przemystowo - techniczng, rolniczg i komunika-
cyjna.

Obok Komisji, Statej istnieje jeszcze tzw.
Komisja Mieszana do obrotu towarowego. Ko-
misja Mieszana ustala listy towarowe obrotu
handlowego i zawiera umowy handlowe, z tym
ze kontrole wykonania tych uméw i ew. zmiany
w listach towarowych itp. przeprowadza pod-
komisja handlowa.

Jako przykiady wspdipracy gospodarczej
polsko - butgarskiej podam pomoc Polski w roz-
winieciu kopalnictwa rudnego w Butgarii, po-
moc fachowcow polskich w uruchomieniu
w Butgarii niektérych fabryk przemystu chemi-
cznego; w opracowaniu jest konwencja o han-
dlu i zegludze oraz konwencja weterynaryjna
i o zwalczaniu szkodnikdw roslinnych i zwie-
rzecych. Przewidziane jest rowniez ksztatcenie
miodziezy butgarskiej w przemystowych szko-
tach polskich.. Do Butgarii wyjezdza szereg pra-
ktykantéw z Polski w celu przestudiowania or-
ganizacji rolnictwa, a zwlaszcza wysoko w But-
garii stojgcych kooperatyw rolnych i osrodkéw
hodowlanych..

B. podobne pod wzgledem formalnym do
omdéwionej wyzej umowy sg nastepne umowy



0 wspOipracy gospodarczej, zawarte przez Pol-
ske z Wegrami w maju 1948 r. i Rumunig we
wrze$niu 1948 r.

W umowie z Wegrami nie ma Komisji Mie-
szanej do obrotu towarowego, lecz wszystkie za-
gadnienia handlowe zatatwia podkomisja han-
dlowa Komisji Statej. W ramach Komisji Statej
istniejg nastepujace podkomisje: przemystowo -
techniczna, handlowa, planowania oraz statysty-
ki i organizuje sie 2 nowe podkomisje: komuni-
kacji i rolnicza.

Jako konkretne przyktady wspotpracy mozna
wymieni¢ podziat programoéw produkcyjnych
w dziedzinie taboru kolejowego. Opracowuje sie
tez projekty podzialu programu produkcyjnego
w hutnictwie, w przemys$le obrabiarkowym,
precyzyjnym i w dziedzinie farb tudziez lame-
réow. Grupa naszych fachowcdw dokonata szcze-
gotowej ekspertyzy wegierskiego przemystu
naftowego. W wegierskich zaktadach przemy-
stu metalowego przeszkolono naszych fachow-
cow w produkcji niektérych wyrobow, dotych-
czas w Polsce me produkowanych. Powstat pol-
sko-wegierski  Komjtet Statystyczny, ktory
opracowuje analogiczne dla obu krajéw syste-
my statystyczne. W dziedzinie planowania
ujednolica sie metode planowania oraz jednolitg
terminologie. Specjalne umowy komunikacyjne
pozwalajg na jak najszersze uzycie drdg tranzy-
towych partnera. Zapoczatkowana wspoéipraca
w rolnictwie dazy do ustalenia wspélnych norm
standartowych produktow rolnych i innych ar-_
tykutéw zywnos$ciowych.

Ostatnig — chronologicznie biorgc — umowg
we wspoipracy gospodarczej jest umowa z Ru-
munig. W umowie tej réwniez przewidziano Ko-
misje Stalg oraz podkomisje: przemystowo - te-
chniczng i rolnicza. Przewiduje sie utworzenie
dalszych podkomisyj. Komisji Statej nie podle-
gaja sprawy handlowe, ktére catkowicie zatat-
wia — obok Komisji Statej utworzona — Komi-
sja Mieszana do spraw obrotu towarowego.

Ze Zwigzkiem Radzieckim nie ma specjalnej
umowy o wspotpracy gospodarczej, lecz w umo-
wie handlowej i o dostawach inwestycyjnych
znajdujg sie odpowiednie punkty, dotyczace
wzajemnej pomocy w dziedzinie nauki i techni-
ki. W celu realizacji tej wzajemnej pomocy
utworzona zostata Komisja Naukowo-Technicz-
na, ktdra inicjuje, reguluje i kontroluje wyko-
nanie owej wspétpracy. Wspdipraca ta dotyczy
wymiany do$wiadczen w dziedzinie przemystu
i pokrewnych, np. w budownictwie, wzajemnej
pomocy w dziedzinie naukowo - technicznej, tj.
instytutow badawczych, biur konstrukcyjnych
itp. Technika pracy polega na tym, ze obydwie
strony  przygotowujg najpierw zestawienie

zagadnien, co do ktorych pragnety by uzy-
ska¢ pomoc od strony drugiej oraz zestawie-
nie tych zagadnien, ktére mogty by przypusz-
czalnie druga strone interesowaé. Po doktadnym
zaznajomieniu sie na wspdlnych zebraniach
z dezyderatami obu stron i wyjasnieniu ew. nie-
Scistosci, zebrane materiaty obie strony dajg
u siebie do opracowania, nastepnie za$ zawiada-
miajg sie nawzajem w jakich punktach ta wza-
jemna pomoc moze nastgpi¢, wraz z okresleniem
kto ja ma w praktyce przeprowadzi¢ (np. jaki in-
stytut badawczy, biuro konstrukcyjne czy tez
centralny zarzad przemystowy itp.).

W ramach tej wspdipracy wymieniono juz
szereg dosSwiadczeh technicznych, rysunkéw
konstrukcyjnych itp. Eksperci radzieccy byli
nam pomocni w rozwigzywaniu szeregu proble-
mow technicznych, np. grupa ekspertdw zbadata
na miejscu tereny, przewidziane pod budowe
nowych duzych elektrowni. Eksperci radziec-
cy badajag w terenie wszystkie szczeg6ty budo-
wy nowej huty zelaza. Udzielono pomocy tak-
ze w opracowaniu projektéw budowy nowych
zaktadow przemystu metalowego, chemicznego
i mineralnego. W opracowaniu sg szczegoty sci-
stej wspdlipracy instytutow naukowo- badaw-
czych.

Zagadnienia wspotpracy gospodarczej mie-
dzy Polska, Zwigzkiem Radzieckim oraz pan-
stwami demokracji w wielu wypadkach zaze-
biajg sie z sobg i taczg, dlatego,tez przy Mini-
sterstwie Przemystu i Handlu zostalo utworzo-
ne specjalne biuro, zajmujace sie sprawami
wspltpracy gospodarczej. W biurze tym, po-
siadajagcym wydzialty fachowe: przemystowy,
handlowy, naukowo - techniczny, planowania
i statystyki, komunikacyjny, rolniczy i sekreta-
riaty organéw wspotpracy z poszczegolnymi pan-
stwami, opracowuje sie wstepng tematyke
wspoOtpracy i kontroluje jej realizacje.

Ten krotki przeglad umoéw o wspotpracy go-
spodarczej, ktore Polska zawarta ze Zwigzkiem
Radzieckim i z szeregiem panistw demokracji,
wykazuje jasno cele, jakie panstwom tym przy-
Swiecaly: zracjonalizowa¢ i usprawni¢ maksy-
malnie produkcje, wykorzysta¢ wzajemne dos-
wiadczenia, pomagacé sobie nawzajem nad zwiek-
szeniem, ulepszeniem i potanieniem produkcji,
uruchomia¢ coraz to nowe gatezie produkcji, by
da¢ jak najszerszym masom pracujagcym wszy-
stkich panstw duzo dobrego i taniego towaru,
by jak najbardziej podnie$¢ ich poziom zyciowy.

Sg to cele jasne i proste, jakze diugo jednak
trzeba byto czeka¢ na to, by mogty one by¢ rea-
lizowane. lle cierpien i krwi kosztowato, by lu-
dzie me tylko zrozumieli, ale i mogli wprowa-
dzi¢ w czyn te proste idee wspdipracy, idee
Marksa i Lenina.



IDZI KALUZNY
CZPH

Swiatowy rynek stali w 1948 r.

Okres po ostatniej wojnie Swiatowej cechu-
ja 3 charakterystyczne zjawiska strukturalne,
zachodzace w przemys$le i na rynku stali:

1) daznos¢ zaréwno gtéwnych jak i drobnych
producentéw do rozbudowy przemystu sta-
lowego,

2) kurczenie sie miedzynarodowych obrotow
wytworami hutnictwa,

3) zmiany w kontynentalnym rozmieszczeniu
produkcji stali.

Dagznos$é do rozbudowy prze-
mystu stalowego. Wystepuje ona
u wszystkich producentéw, bez wzgledu/ nawet
na to, czy istniejg w danym panstwie naturalne
warunki rozwojowe. Poza Zwiagzkiem Radziec-
kim zadne inne panstwo na $Swiecie nie posiada
petnych warunkéw, do ktérych zalicza sie przede
wszystkim: wegiel koksujgcy, ruda zelazna
i sita robocza. Stany Zjednoczone A. P. posiada-
ja pierwsze i trzecie, natomiast mozliwosci wy-
dobycia rudy ograniczajg tam obecnie produk-
cje suréwki. Podobnie w Wielkiej Brytanii,
Niemczech i Belgii. Natomiast Francja, posiada-
jac Sredniej jakosci rudy, nie posiada wegla
koksujacego. Ale sg panstwa, nie majgce wias-
nych baz surowcowych, jak np. Wiochy, ktoére
mimo to wykazujg ambitne plany podniesienia
produkcji stali. Plany powiekszenia produkcji
stali wynikaja z réznych pobudek, nie wylacz-
nie i nie wszedzie gospodarczych. W 1948 r. za-
szta jednak pewna zmiana w stosunku do okre-
su poprzedniego. Gdy bowiem pod koniec 1946r.
i w 1947 r. wysuwano plany raczej budowy no-
woczesnych zaktadéw hutniczych, jednostek
catkowicie nowych, w 1948 r., wobec zbyt wiel-
kich kosztéw i diugiego okresu czasu budowy
oraz trudno$ci wyposazenia takich zakladdéw
dazono do podniesienia produkcji w drodze roz-
budowy, modernizacji, mechanizacji czy lepsze-
go wykorzystania urzadzen hutniczych w ist-
niejgcych zaktadach.

Na czele panstw, rozbudowujacych najwy-
datniej produkcje stali, stoi Zwigzek Radzie-
cki. Przekroczy on bez watpienia b. wydatnie
zaplanowang na koniec 5-latki (1950 r.) pro-
dukcje 254 miln. t stali. Swiadcza o tym za-
rowno przekraczane w wysokim % plany rocz-
ne jak i uroczyste, nacechowane entuzjazmem
pracy, zobowigzania hutnikéw i ich kierownic-
twa co do dostarczenia panstwu ,tyle zelaza i
stali, ile go ono bedzie potrzebowatoX

Plany rozbudowy posiadajg réwniez pan-
stwa demokracji, jak Polska, Czechostowacja

i Wegry.

Stany Zjednoczone zamierzajg w najbliz-
szym 10-leciu podnies¢ swa produkcje stali
0 V3 stanu obecnego. W Wielkiej Brytanii na
drodze rozbudowy i unowoczesnienia hutnic-
twa, na co w okresie 1948—51 r. przeznacza sie
300 miln. £} ma by¢ osiggnieta produkcja 18
miln. t stali. Francja jako cel na razie, bez
okreSlenia terminu, postawita sobie produkcje
15 miln. t stali. Unia Belgijsko - Luksemburska
nie zadawala sie rowniez najwyzszg obecnie
w Swiecie produkcjg na 1 mieszkanca i prze-
prowadza intensywng odbudowe i moderniza-
cje przemystu stalowego.

Daznos¢ do rozbudowy hutnictwa zelaza
wystepuje takze wséréd drobnych producentéw
stali, jak w Jugostawii, Rumunii, Austrii, Hisz-
panii, z panstw pozaeuropejskich w Indiach, Ja-
ponii, Potudniowej Afryce, Meksyku, Brazylii,
Chile i innych.

Kurczenie sie miedzynarodo-
wych obrotéw wytworami hut-
nictwa. Gdy przed wojng ok. 14% produk-
cji kierowano na eksport, w 1948 r. wywiezio-
no zaledwie 6,9%. Jezeli tonazowe miedzyna-
rodowe obroty w 1948 r. nieco wzrosty w po-
réwnaniu z 1947 r., jest to wynikiem wzrostu
udziatu w eksporcie Belgii-Luksemburgu o po-
nad 1 miln. t. Natomiast udziat najwiekszego
powojennego eksportera, Stanéw Zjednoczo-
nych, kurczy sie z roku na rok iloSciowo i pro-
centowo w stosunku do produkcji. Najwiekszym
przed wojng eksporterem byt obszar Belgia-
Luksemburg, z kolei szty Stany Zjednoczone,
Niemcy i Wielka Brytania. Obecnie pierwsze
miejsce zajmujg Stany Zjednoczone, dalej Bel-
gia-Luksemburg i Wielka Brytania. W$rod in-
nych eksporteréw, ktorzy w skali miedzynaro-
dowej nie odgrywajg wiekszej roli i nie wpty-
wajg. na ksztatltowanie sie cen, nalezy wymie-
ni¢ Francje i Czechostowacje. Z listy gtéwnych
przedwojennych eksporter6w zaczynajg i Niem-
cy zjawiaé sie na rynku europejskim i wywoty-
wac niepokdj u eksporterow belgijsko - luksem-
burskich; dostawy niemieckie byty jednak
w 1948 r. jeszcze stosunkowo drobne i spora-
dyczne. Z pewnymi ilosciami na rynku Swiato-
wym wystepuje i Polska; ilos¢ jej odbiorcéw
jest dos¢ znaczna, obejmuje bowiem Kkilkana-
$cie panstw na rdznych kontynentach.

Trzej gtdwni wspomniani wyzej eksporterzy,
wywiezli w 1948 r. ok. 9 miln. t, cc stanowito
ok. 82% Swiatowego eksportu zelaza, w czym
Stany Zjednoczone 4,2 miln. t (38%), Belgia-
Luksemburg 3,2 miln. t (29%) i Wielka Bryta-
nia 1,6 miln. t (15%).



Dane o geograficznych kierunkach wywozu
wskazujg, ze panstwa Europy oraz Ameryki
tacinskiej' odgrywajg obecnie decydujaca role
jako rynki zbytu dla hutnictwa Zzelaza. Przed
wojng Belgia-Luksemburg lokowaty w pan-
stwach europejskich ponad 60%, a Stany Zjed-
noczone oraz Wielka Brytania d»> 23% swego
eksportu zelaza. W 1948 r. Stany Zjednoczone
i Wielka Brytania ulokowaty na rynku euro-
pejskim nieco ponad % cze$¢, a Belgia-
Luksemburg % swego eksportu. Do Ameryki
tacinskiej Stany Zjednoczone wywiozty ok.
40%, a na caty kontynent amerykanski 52%
swego eksportu, wypierajac tam po waojnie
Wielka Brytanie i Belgie-Luksemburg.

Dla Wielkiej Brytanii rynkami zbytu pozo-
staty Azja i Afryka, dokad wywiozta ona po-
nad potowe eksportowanej stali.

Zmiany w kontynent aln ym
rozmieszczeniu produkcji stali.
Gdy w 1937 r., przy Swiatowej produkcji stali
ok. 135 miln. t, przypadto tylko 40% produkcji
na Ameryke, a 55% na kontynent europejski,
ze Zwigzkiem Radzieckim wiacznie, w 1948 r.
stosunek ten przedstawiat sie jak 52,0% (Stany
Zjednoczone i Kanada jako gtdwni producenci,
a Meksyk i Brazylia jako drobni) do ok. 45%
(Europa). Nalezy przy tym podkres$li¢, ze
w 1948 r. nastgpita juz w stosunku do 1947 r.
znaczna poprawa w tym ukiadzie na korzysé
kontynentu europejskiego, gdyz produkcja stali
w Europie nie wynosita'w 1947 r. nawet 40%,
a produkcja Ameryki przekraczata 57% ogol-
no-$wiatowej. Ten niekorzystny dla Europy po-
wojennej uktad produkcji byt wynikiem z jed-
nej strony rozkrecenia sie w czasie wojny pro-
dukcji w USA, kraju, Kktorego wojna bezpo-
$rednio nie dotkneta lecz przeciwnie, stworzyta
dlan b. sprzyjajace warunki produkcji i z dru-
giej strony — na skutek przejSciowego spadku
produkcji w Europie, spowodowanego zniszcze-
niami, dokonanymi przez Niemcy w jednych
krajach i trudnosciami surowcowymi w innych.
W 1948 r. produkcja stali poczynita w Europie
duze postepy, osiggajac niemal przedwojenny
poziom (z 1937 r.). Najwyzszy wzrost, tak ilo-
Sciowy jak i procentowy w stosunku do pro-
dukcji, notuje Zwigzek Radziecki nie tylko
w skali europejskiej ale i Swiatowej.

Natomiast osiggniecia Europy w zakresie
produkcji surowki pozostajg jeszcze w tyle poza
poziomem przedwojennym. Europa zachodnia
wyprodukowata w 1948 r. 0o 9 miln. t surowki
mniej niz w 1937 r. Gdy przed wojng udziat
Europy w og6lnoswiatowej produkcji surowki
wynosit ponad 57%, w 1948 r. osiggnat on za-
ledwie 45%. Na ograniczenie produkcji suréw-
ki wptynety trudnosci powojenne w uzyskaniu
wystarczajagcych ilosci  wysokoprocentowych
rud oraz w zaopatrzeniu w koks.

Tym przemianom strukturalnym towarzy-
szyty w panstwach zachodnich tudziez w Sta-
nach Zjednoczonych trudnos$ci zaopatrzeniowe.

W 1947 r., kiedy w Europie zachodniej usta-
lano plany zwiekszenia produkcji sali, zagad-
nienie zaopatrzenia w koks hutniczy byilo
b. trudne do rozwigzania. Zastosowano wiec
szereg Ssrodkow zaradczych, ktdre miaty na ce-
lu podwyzszenie produkcji i oszczedne zuzywa-
nie koksu hutniczego. Zwiekszono produkcje
koksu przede wszystkim w Niemczech, ktore
zaspokoity w 1948 r. blisko 94 zapotrzebowania
Europy zachodniej na importowany koks i sto-
sowano w celu podwyzszenia produkcji surowki
zwiekszone zuzycie ztomu tudziez rud wysoko-
procentowych we wsadach wielkopiecowych.

W ten sposob udato sie w 1948 r. znacznie
podwyzszy¢ produkcje suréwki, jednakze kosz-
tem ztomu i wysokoprocentowych rud, ktorych
brak juz wcze$niej odczuwano.

W zakresie wysokoprocentowych rud jedy-
ny ich wielki eksporter — Szwecja, wprawdzie
zwiekszyta swe dostawy o 3 miln. t w stosunku
do 1947 r., niemniej zjawit sie¢ nowy odbiorca —
Bizonia, ktéra otrzymata w 1948 r. ponad 40%
tego wzrostu wydobycia. Ogélny import rudy
zelaznej przez kraje europejskie wynidst
w 1948 r. 30,5 miln. t, z czego na rudy szwedz-
kie przypadto 9,7 miln. t. Przedstawia to po-
nizsze zestawienie (w miln. t).

Import W tym import

Kraj ogdlny rud sztnedzkich
Wielka Brytania 8,87 3,23
Belgia 6,54 1,68
Luksemburg 3,31 1,36
Zagtebie Saary 3,17 —
Bizonia 3,01 1,32
Dostawca S$rednioprocentowych rud byta

Afryka Poinocna, ktéra do krajow europejskich
wywiozta w 1948 r. 3,6 miln. t, gtdwnym za$
odbiorcg byta Wielka Brytania (2 miln. t).

Zaopatrzenie krajow europejskich w wyso-
koprocentowe rudy szwedzkie nie ulegnie
i w najblizszych latach wydatniejszej popra-
wie, poniewaz w coraz wiekszym stopniu z do-
staw tych rud korzysta Bizonia, a eksport rud
ze Szwecji do Europy jeszcze w ciggu przynaj-
mniej 2 lat nie osiggnie poziomu przedwojenne-
go- ' isdi

TrudnoSci zaopatrzeniowe wystepuja i w za-
kresie rud zelaznych ubogich, gtdwnie lotaryn-
skich, majagcych znaczenie zwtaszcza dla Belgii
i Luksemburgu, a w pewnym stopniu i dla Bi-
zonii. Francja wydobyta w 1948 r. 23 miln. t,
wobec 38 miln. t w 1937 r. i 50 miln. t w 1929 r.
Na przeszkodzie do zwiekszenia tego wydobycia
stoi tam brak nowoczesnych urzadzeA oraz
brak sity roboczej.

Sytuacja zaopatrzeniowa w rudy staje sie

coraz powazniejszym zagadnieniem i dla Sta-
néw Zjednoczonych. Dowodem tego jest import



rudy z Europy, penetracja kapitatowa w zioza
rudne na kontynencie amerykanskim i przycia-
ganie rud ubogich (takonitu) do produkcji su-
réwki.

Najpowazniejsze trudnosci wystepowaty
w zaopatrzeniu w ztom. Graniczaca z katastrofg
sytuacja na rynku ztlomu pod koniec 1947 r.
w Stanach Zjednoczonych i energiczne poszu-
kiwania ztomu przez 6w kraj w Europie zwro-
city na to zagadnienie uwage wszystkich kra-
jow produkujacych. Blizsza analiza zuzycia zto-
mu wykazata, ze wzrost zapotrzebowania jest
nastepstwem zwiekszonego stosowania ztomu
w wielkich piecach. Zuzycie ztomu w wielkich
piecach w stosunku do produkcji suréwki prze-
kraczato w niektérych krajach, jak Belgia,
Luksemburg, Francja i Bizonia 20%, podczas
gdy przed wojng wynosito ono 7— 8%. Zwiek-
szone w ten spos6b zuzycie ztomu w Europie
ocenia sie na 2— 3 miln. t. Deficyt ten ulega
zwiekszeniu wskutek dazenia kazdego panstwa
do tworzenia tzw. ,,marz bezpieczenstwadiw for-
mie zapasow ztomu.

Najwazniejszym dostawca ztomu w 1948 r.
byty Niemcy, gtéwnymi za$ jego odbiorcami by-
ty Wielka Brytania i Stany Zjednoczone. Nale-
zy przypuszczaé, ze kwoty eksportowe niemiec-
kie, mimo ich wzrostu pod koniec 1948 r., uleg-
ng w najblizszym czasie skurczeniu, a to wsku-
tek wzrastajgcego zuzycia ztomu w samych
Niemczech i zaniechania przez Anglosaséw de-
montazu. Duze ilosci ztomu zakontraktowaty
Stany Zjednoczone w Il potowie 1948 r. w Ja-
ponii, a Wielka Brytania — w Belgii (ztom ko-
lejowy). Zwiekszone dostawy ztomu z Niemiec,
Japonii i Chin do Stanéw Zjednoczonych wpty-
nety na chwilowe odprezenie sytuacji, tym bar-
dziej ze w nastepstwie silnego wzrostu cen
zwiekszyly sie na rynku amerykanskim dosta-
wy ztomu krajowego.

taczne zapasy ztomu sg w wyniku wojny
przez rzeczoznawcow amerykanskich szacowa-
ne w Niemczech na ok. 8 miln. t a w Japonii na
3 — 5 miln. t. Miesieczne zapotrzebowanie na
ztom samych Standw Zjednoczonych wynosi po-
nad 3 miln.. t.

Najwiekszymi odbiorcami ztomu w Europie
byty: Wielka Brytania, ktéra importowala
w 1948 r. 872 tys. t i Belgia-Luksemburg, z im-
portem 358 .tys. t. Jedynie Francja notowata
niewielka, nadwyzke eksportowa.

Trudnos$ci zaopatrzeniowe i og6lny deficyt
wytworéw hutniczych w stosunku do zapotrze-
bowania doprowadzity do duzej zwyzki cen na
rynkach s$wiatowych. Wystepowata ona jako
zjawisko powszechne, o tendencji rosnacej.

Ceny wewnetrzne w 1948 r. wzrosty na
rynku amerykarnskim od 10% do 40%. Réwno-
legle do zwyzki cen zorganizowanych wystgpit
raptowny wzrost cen na tzw. ,szarym rynku4
do ktérego ustug ucieka sie wielu nabywcdw,

zwhaszcza w zakupie blach cienkich. Na rynku
belgijskim wzrosty réwnie silnie ceny poszcze-
g6lnych gatunkow suréwki. Podobnie i w Wiel-
kiej Brytanii, gdzie obowigzujace ceny sztyw-
ne ustalane sg przez Ministerstwo Zaopatrzenia,
wzrost cen, poza ztomem i blachami, objat
prawie wszystkie wytwory, co prawda w stop-
niu stabszym, gdyz na og6t wzrost ten nie
przekraczat 5%. Ale trzeba pamieta¢, ze skarb
angielski silnie subsydiuje przemyst stalowy;
od kwietnia br. subsydia te zostaty zmniejszo-
ne o 25 miln. £, a przecietna cena wytworéw
hutniczych podniesiona o ok. 10%. Podobna sy-

tuacja cennikowa daje sig¢ zaobserwowac i we
Francji.

Jak o tym S$wiadcza notowania, nie ma jed-
nolitych cen $wiatowych na artykuty hutnicze.
Ceny te sg regulowane przez 2 kraje eksportu-
jace: Stany Zjednoczone i Belgie-Luksemburg,
przy czym poziom cen belgijsko - luksembur-
skich jest znacznie wyzszy. Przypuszcza sie, ze
po dalszej zwyzce cen amerykanskich uktad cen
tych 2 najwazniejszych osrodkéw notowan wy-
rowna sie wg stosunku przedwojennego, w kto-
rym ceny belgijsko - luksemburskie byty o ok.
10% wyzsze od amerykanskich. Pozostate prze-
mysty dostosowujg swe ceny eksportowe w za-
leznosci od rynkéw zbytu, bedacych pod wply-
wem notowarn cen badZz amerykanskich, badz
tez belgijsko - luksemburskich. Pewne zamie-
szanie na poszczegblnych rynkach (holender-
skim i szwedzkim) wywotaty w .1948 r. nie-
mieckie ceny eksportowe, byty one jednak de-
ficytowe, a zainteresowany przemyst belgijski
nie reagowat na nie, uwazajgc, ze muszg dosto-
sowac sie do wyzszego poziomu.

Nalezy poza tym zaznaczyé, ze w obrotach
miedzynarodowych zagadnienie cen nie jest
decydujace. Tak np. Stany Zjednoczone sprze-
daja wytwory hutnicze w zasadzie tylko tym
panstwom, ktdre sg ulegte dyrektywom polityki
amerykanskiej i kontroli amerykanskich kon-
cernow.

Rekapitulujagc mozna stwierdzi¢, ze w pan-
stwach zachodnich, a zwlaszcza w Stanach
Zjednoczonych, zagadnienia produkcji stali by-
ty rozwigzywane na ptaszczyznie daleko posu-
nietej interwencji panstwowej w zakresie re-
gulowania stosunkéw rynkowych, ktdérej to in-
terwencji towarzyszyta zwyzka cen i spekula-
cja wytworami hutniczymi. Do tego dotaczata
sie, rowniez gtdwnie na rynku amerykanskim,
daznos$é do tworzenia zapaséw, tzw. ,marz bez-
pieczenstwa4} pod wptywem braku pewnosci re-
gularnych dostaw ii duzego zapotrzebowania,
dla celow prowadzenia polityki militarnej.

Ogo6t panstw, produkujacych stal, mozna
podzieli¢ na 3 grupy obszarowe, ktore powigza-
ne sg z sobg swoistymi interesami:

I grupa — Ameryka Poéinocna ze Stanami
Zjednoczonymi na czele;



Il grupa — Europa zachodnia bez gtéwnego
producenta stali w skali Swiatowej; sg to pan-
stwa, objete tzw. ,planem Marshalla™;

[Il grupa — obszar panstw demokratycz-
nych, ze Zwigzkiem Radzieckim na czele.

Z kolei przystagpimy do szczeg6towego omo-
wienia zagadnien, wystepujacych w przemy-
stach stali w poszczeg6lnych krajach swymie-
nionych wyzej grup.

Stany Zjednoczone Ampryki Pdéinocnej

Po okresie rekordowego wzrostu produkcji
stali w 1944 r., kiedy wyniosta cna 81,2 miln. t,
nastapit dos¢ znaczny spadek w 1945 r., a zwia-
szcza w 1946 r. Juz jednak od poczatku 1947 r.
rozpoczat sie nowy okres zwiekszania produk-
cji, trwajacy dotad bez przerwy. Rok 1948 dat
produkcje 80.3 miln. t stali, tj. o ponad 3 miln. t
wiecej niz rok poprzedni. Wykorzystanie zdol-
nosci produkcyjnej stalowni juz w pazdzierniku
1948 r. osiagneto 100%, a produkcja piecow
elektrycznych przekraczata catkowita zdolnosé
produkcyjng USA. Byto to od 1943 r. najwyz-
sze wykorzystanie stalowni. Szczeg6lnie cha-
rakterystyczny jest wzrost produkcji stali sto-
powych; w 1948 r. produkcja ta wyniosta 7,7
miln. t, tj. o 1 miln. t wiecej niz w roku po-
przednim. W latach pokojowych produkcja sia-
li stopowych wynosita ok. 6% ogdlnej produkcji
stali, a obecnie zbliza sie do 10%. Z obserwacji
stopnia wykorzystania zdolnosci produkcyjnej
piecow martenowskich wynika, ze przy wzros-
cie produkcji wykorzystanie zdolnosci nie ma
statej tendencji rosngcej, co dowodzito by, ze
produkcja nastawiona byta gtéwnie na najnow-
sze urzadzenia, zwiekszajagce zdolnos¢ wy-
tworczg, podczas gdy mniej rentowne urzadze-
nia trzymane byty raczej w rezerwie.

Przecietnie wysoki stopien wykorzystania
zdolnosci produkcyjnej powodowal, ze koszty
utrzymania zaktadéw w ruchu i konieczne re-
monty sg obecnie wyzsze niz w jakimkolwiek
badZz innym czasie. Juz w 1947 r. wydatki te
wzrosty o 41% w pordwnaniu z 1946 r. i wy-
nosity 10.46 $na 1t wyrobu walcowanego.

Zagadnienie ztomu jest wcigz najstabszym
punktem amerykarnskiego przemystu stalowego.
Stalownie zuzywajg od szeregu lat ztom i su-
rowke *w rownym stosunku. Ztom pochodzi
w potowie z odpadéw witasnych, w potowie za$
jest zakupywany. Do badan i poszukiwania zto-
mu utworzony zostat odrebny aparat, dysponu-
jacy siecig terenowg; wywarty zostat rowniez
nacisk na armie, aby zwiekszyta dostawy zto-
mu, bedacego w jej dyspozycji. Rynek we-
whnetrzny oceniany jest na 1 do 1,5 miln. t mie-
siecznie. Reszta pokrywana jest importem. Na
poczatku 1948 r. koncern Bethlehem Steel Cor-
poration zakupit 1 miln. t ztomu wojennego
w Chinach. W Il potowie 1948 r. zaczely na-
ptywac¢ dostawy ztomu z Bizonii i Japonii w co-
raz wyzszych iloSciach. Wzrost cen na ziom

spowodowat intensywniejsza zbidrke krajowa,
tak ze pod koniec 1948 r. nastgpito pewne od-
prezenie na rynku ztomowym, a zapasy nieco
poprawity sie, osiggajac w zimie 3,4 miln. t.
Sytuacja jednak bynajmniej nie jest opanowa-
na, albowiem na import, jako na state Zzrodio
dostaw, liczyé nie mozna, a przeniesienie pun-
ktu ciezkosci produkcji z wytworéw ciezkich
na lekkie, ochrona przed procesem rdzewienia
itd. powodujg zmniejszenie sie mozliwosci do-
staw z rynku wewnetrznego. Ew. powtdrzenie
sie katastrofalnej sytuacji ztomowej z jesieni
194.7 r. grozi nadal amerykanskiemu przemy-
stowi stalowemu.

Co do rud zelaznych sytuacja jest obecnie
zadowalajaca, aczkolwiek przemyst stalowy co-
raz powazniej musi sie nastawia¢ na import.

Podstawowe dla przemystu ztoza rud zelaz-
nych znajdujg sie w okregu Lake Superior,
gdzie pracuje 6 kopalf, dostarczajagcych dotad
85% krajowych rud. Poniewaz wydobycie tych
rud. utrzymuje sie w ostatnich miesigcach na
poziomie 80 miln. t rocznie, przy szacowanym
bogactwie zt6z na 2 miliardy t zapasy wyczer-
paty by sie po 25 latach. Stad tez juz i obecnie
czynione sg poszukiwania bogatych zt6z. Zain-
teresowania Kkierujg sie przede wszystkim
w strone bogatych zi6z brazylijskich, szacowa-
nych na 15 miliardéw t. U. S. Steel Corpora-
tion wykupito juz prawo eksploatacji tych ztéz
na diugie lata i przeprowadza poszukiwania
i wiercenia; w 1948 r. sprowadzito juz ok. 0,5
miln. t tej rudy. Drugi z kolei koncern stalowy
— Bethlehem Steel Corporation koncentruje
sie na imporcie rud szwedzkich i chilijskich
oraz na eksploatacji poktadéw rud w Wene-
zueli. Ze Szwecji sprowadzono 1,5 miln. t rudy.
Innym Zrédtem rudy jest Labrador, ktdry cho¢
posiada ubozsze zloza, stoi jednak dotad na
pierwszym miejscu w imporcie rud do Stanow
Zjednoczonyeh.

Z powyzszego wynika, ze Stany Zjednoczo-
czone nastawiajg sie w swym zaopatrzeniu
w rudy niemal wytgcznie na kontynent ame-

rykanski.

W ramach $rodkéw zaradczych poswieca sie
coraz, wiecej uwagi wykorzystaniu ubozszych
rud krajowych: przystosowania do uzytku hut-
niczego takonitu o zawartosci 15 — 30% Fe.
Eksploatacja tych rud zostala podjeta juz
w 1947 r., a obecnie znajduje sie w budowie
szereg zakladéw dla produkcji kilkunastu mi-
lionow ton gotowego koncentratu.

Innym zagadnieniem przemystu stalowego
w Stanach Zjednoczonych jest zwiekszajaca
sie rozpietos¢ miedzy produkcja a zapotrzebo-
waniem na stal. Gtdwni odbiorcy stali to prze-
myst samochodowy, budowlany, naftowy, kole-
je zelazne i przemyst gazowy. Wszyscy ci od-
biorcy wykazujg stale rosnagce zapotrzebowa-



nie, ktorego przemyst stalowy nie moze pokry¢
(np. zapotrzebowanie przemystu naftowego
w 1948 r. wzrosto o VB wobec roku poprzednie-
go). To niepokryte zapotrzebowanie odbiorcéw
spowodowato wytworzenie sie tzw. ,szarego
rynku“, na ktérym — wg oficjalnych danych
— dokonywano w 1948 r. obrotdw w wysokosci
10 — 12% catej produkcji. Ceny na ,Szarym
rynku"* byty przecietnie 2-krotnie wyzsze od
oficjalnie notowanych. Znane byty wypadki,
ze ,szary kupiec" nabywat stal po 93 $za 1to-
ne, a sprzedawat po 270 $. Powotany przez Kon-
gres w potowie 1948 r. komitet inspekcyjny dla
»,szarego rynku" nie mogt wiele zdziata¢ wobec
zniesienia panstwowej kontroli cen.

W tym stanie rzeczy eksport amerykanski
kurczy sie coraz bardziej. Juz w grudniu 1947 r.

wydano 2 zarzgdzenia: | — rozszerzajgce kon-
trole eksportu stali i zelaza na nie objete licen-
cjonowaniem gatunki i Il—zakazujace podawa-

nia pewnych danych statystycznych o ekspor-
cie, zwiaszcza o jego terytorialnym rozmieszcze-
niu, Obecnie 97% wyrobow ze stali i zelaza
objety jest kontrolg, jedynie eksport do Kana-
dy nie podlega zadnym ograniczeniom. W 1948r.
taczny eksport wynidst 4,2 miln. t. Gtowne po-
zycje wywozu stanowity rury, blachy grube
itd. oraz zelazo pretowe. Odbiorcg rur i prze-
wodow naftowych jest Arabia Saudyjska, a na-
stepnie Ameryka Srodkowa i Potudniowa. Po-
tozenie nacisku na eksport tych 2 artykutow
dowodzi, ze eksport amerykanski jest instru-
mentem, stuzacym celom polityczno - gospo-
darczym, a wiec opanowaniu rynkéw surowco-
wych, zwiaszcza ropy naftowej i wzgledom
strategicznym.

Jezeli chodzi o kierunki eksportu, to — o ile
mozna wywnioskowac z publikowanych danych
— nieco ponad potowe ogolnego wywozu loko-
wane jest na pétkuli zachodniej, ok. 20% w Eu-
ropie, od 5 — 8% w Azji i ok. 4% w Potudnio-
wej Afryce. Indywidualnie najwiekszym od-
biorcg jest Kanada (ponad 900 tys. t), z kolei
Argentyna,'Wenezuela, Francja, Meksyk. Bra-
zylia, Holandia. Gdy idzie o Europe warto za-
znaczyé, ze zadane w ramach ,pomocy Mar-
shallowskiej" na 1948 r. 2.240 tys. t, nie zosta-
ty nawet wTpotowie pokryte.

Niezaspokojone zapotrzebowanie wewnetrz-
ne i zbyt mate kwoty eksportowe dla skutecz-
niejszego oddziatywania polityczno - gospodar-
czego' wysuwajg potrzebe dalszej rozbudowy
przemystu stalowego w Stanach Zjednoczonych.
Przemyst prywatny — jak dotad — nie spie-
szyt z powazniejszymi inwestycjami, ograni-
czajac sie raczej do utrzymania istniejacej zdol-
nosci produkcyjnej. W okresie wojny i w powo-
jennym przemyst prywatny nie zbudowat ani
jednej huty. Dopiero na zapowiedz Trumana
pod koniec 1948 r. co do koniecznos$ci ingeren-
cji panstwa w rozbudowe przemystu stalowego,
jezeli brak stali bedzie nadal wystepowat, prze-
myst stalowy zdecydowat sie na pewne inwe-

stycje. Najwiekszy koncern stalowy U. S. Steel
Corporation ustalit program inwestycyjny na
900 miln. $ Jednakze wobec przekonania
w Ameryce, ze wzrost stopy zyciowej wskutek
wielkich potrzeb natury niegospodarczej moze
nastepowac¢ tylko w wyniku podniesienia pro-
dukcji stali w okresie najblizszych 10 lat o Mf
obecnego stanu, wszelkie wysitki prywatnego
kapitatu wydaja sie niewystarczajgce.

Zreszta, jak wykazuje doswiadczenie, kapi-
tat prywatny niezbyt chetnie lokuje sie
w przemysle stalowym, mimo ze zyski poszcze-
go6lnych koncernéw stalowych wzrastaja, np.
zysk netto U. S. Steel Corporatoin za Il kwar-
tat 1948 r. wyniost 34,6 miln. $ co stanowito
wzrost o 17% w stosunku do tegoz kwartatu
z roku poprzedniego. Przemystowcy wyrazaja
obawe, ze ew. recesja dotknie w pierwszej ko-
lejnosci hutnictwo.

Zmiany, zachodzace w 1948 r. na rynku ze-
laza i stali, znajdowaty swe odbicie w ksztatto-
waniu sie cen. Pomingwszy — drobne na ogo6t
— wahania w cenach ztomu i suréwki, z poczat-
kiem 1948 r. ceny na wytwory hutmem n;e ule-
gty zmianom. Z dniem 1 maja U. S. Steel Cor-
poration obnizyta nawet o kilka % ceny na pét-
wytwory stalowe, ale juz w czerwcu 1948 r.
ceny te nieco zwyzkowaty wskutek dodania do
cen zasadniczych rdéznego rodzaju dopfiat.

Wiasciwa zwyzka rozpoczeta sie od Il pot-
rocza, kiedy ceny wzrosty od 10 do blisko 20%.

W pazdzierniku 1948 r. podniosty sie ceny
koksu, suréwki i ztomu, inne natomiast pozosta-
ty bez zmian. W ciggu 1948 r. nie byto ani jed-
nego wytworu, ktory by nie byt objety zwyz-
kowym ruchem cen. Producenci uzasadniali, ze
wprowadzenie zwyzek nie ma na celu zwieksze-
nia dochodow lecz jest nastepstwem zwyzki
kosztow wiasnych. Niemniej zyski koncernéw

wzrosty.
Kanada
Drugim powazniejszym producentem stali
na kontynencie amerykanskim jest Kanada,

ktora w 1948 r. wykazata produkcje 2,9 miln. t
stali, przekraczajagc w ten spos6b 2-krotnie pro-
dukcje swego najlepszego okresu przedwojenne-
go. Powiagzania kapitatowe z przemystem Sta-
néw Zjednoczonych powoduja, ze hutnictwo
kanadyjskie jest wiasciwe jego przedtuzeniem.
Stad tez nie posiada ono wiasnych, specjalnych

zagadnien.
Japonia

W cieniu polityki koncerndw amerykanskich
rozwija sie réwniez japonski przemyst stalowy,
ktory w ostatnim roku przedwojennym wyka-
zat produkcje 6,7 miln. t stali, a w okresie woj-
ny ok. 8 miln. t. W 1946 r. wytworzyta Japo-
nia niewiele ponad 0,5 miln. t, a w nastepnym
roku juz 0,9 miln. t stali.



Poczawszy od 1948 r. japonski przemyst sta-
lowy czyni wysitki zblizenia sie do przedwo-
jennego poziomu produkcji. W 1948 r. osiagnie-
to produkcje 1,7 miln. t stali. Wtadze okupacyj-
ne, chociaz obawiajg sie konkurencji handlo-
wej przemystu japonskiego, udzielajg mu jed-
nak wydatnego poparcia. Nastapit wzmozony
import rudy zelaznej z Chin, Malajow, wyspy
Hainan oraz z Brazylii, a wegla ze Standw
Zjednoczonych, Kanady i Sachalinu.

Zapasy ztomowe Japonii oceniajg Ameryka-
nie na 3 — 5 miln. t; 0,9 miln. t wyeksportowa-
no w 1948 r. do Standéw Zjednoczonych.

Japonski przemyst stalowy zjawit sie w 1948r.
na razie z drobnymi jeszcze ilosciami, na rynku
potudniowo-amerykafAskim, w Arabii i Stanach
Zjednoczonyeh.

Druga grupa obszarowa w produkcji stali
— to Europa zachodnia, obejmujgca tzw. ,pan-
stwa planu Marshalla". Jakkolwiek w zakresie
dyspozycyjnym nie majg one catkowitej swo-
body dziatania, jednakze z uwagi na powigza-
nia wzajemne w zakresie zaopatrzenia surowco-
wego wyodrebniajg sie jako wyrazna grupa.

Podczas ostatniej wojny przemyst ten, z wy-
jatkiem angielskiego i szwedzkiego, mocno
ucierpiat pod okupacjg niemieckg, na skutek
nie tyle dziatan wojennych ile raczej rabunko-
wej gospodarki okupanta.

Produkcja stali w tych krajach przedstawia
sie nastepujaco:

1937 r. 1947 r. 1948 r.
Kraj
Miliony ton
Wielka Brytania 13,2 12,9 15,0
Francja 7.9 57 72
Belgia—Luksemburg 6.4 46 6,4
Niemcy 19.6 37% 6.8%)
Wiochy 21 17 21
Szwecja 11 1,2 13
Razem 50,3 29,8 38,8

*) Razem z Zagtebiem Saary

Wg planu Marshalla zdolno$¢ produkcyjna
tych panstw miata by¢ jak najszybciej resty-
tuowana i w 1948 r. winna byta osiggng¢ 42,3
miln. t stali, a w 1951 r. 55,4 miln. t, co sta-
nowi¢ ma catkowite wykorzystanie zdolnosci
produkcyjnej tych panstw z ich najlepszych
lat przedwojennych. Przy tej dopiero produkcji
przecietne zuzycie stali na 1 mieszkanca wy-
niesie 166 kg stali wobec 116 kg w 1938 r.

taczna produkcija stali ,,krajéw Marshalldw -
skich“, wliczajagc i produkcje Kkilku pozosta-
tych panstw o produkcji drobnej, wyniosta
w 1948 r. ok. 40 miln. t, a wiec 0 2,3 miln. t
ponizej ilosci zaplanowanej.

Realizacja programéw produkcyjnych na-
potyka w tych krajach na trudnosSci zaopatrze-
nia surowcowego, zwiaszcza w ztom i wysoko-
procentowe rudy zelaza. Trudno$ci ztomowe
wystepuja przede wszystkim w Wielkiej Bry-

tanii, a trudnos$ci zaopatrzenia w rudy bogate
notowane sg we wszystkich krajach poza Szwe-
cja. Nie sg jeszcze catkowicie opanowane trud-
nosci w zaopatrzeniu w koks hutniczy. Panstwa
te nie sg jeszcze w zakresie wytworéw hutni-
czych samowystarczalne.

Na czoto producentow stali w tej grupie
wysuwa sie coraz wyrazniej Bizonia, Kktorej
program rozbudowy przemystu stalowego be-
dzie — wg oswiadczen decydujacych czynni-
kéw anglosaskich — wykonywany bez wzgle-
du na interesy innych cztonkéw tej grupy.

Ogéblnie mozna stwierdzi¢, ze druga grupa
obszarowa, z uwagi na trudnosci w odbudowie
i dalszej rozbudowie swych przemystow hutni-
czych i trudnosci zaopatrzeniowe w surowce
oraz catkowite uzaleznienie kapitatlowe od ,po-
mocy Marshallowskiej*, staje sie coraz wy-
razniej przymusowym klientem Standéw Zje-
dnoczonych.

Z punktu widzenia mozliwosci dyspozycyj-
nych wytworami hutniczymi panstwa tego ob-
szaru, chociazby nawet odbudowaty swodj prze-
myst zgodnie z ustalonym w Paryzu planem
4-letnim (co zresztg jest nader watpliwe), nie
bedg mogty poza Belgig-Luksemburgiem, wo-
bec olbrzymach potrzeb wiasnych, wystepowac
w szerszej skali na Swiatowym rynku, zwitaszcza
jako panstwa eksportujgce zelazo.

Wielka Brytania

Wi ielkiej Brytanii potrzeba wiecej zywno-
§ci i wiecej stali. Na odcinku przemystu stalo-
wego czyni ona wszystko, aby produkcje zela-
za i stali maksymalnie podnie$¢. W 1948 r. uda-
to sie jej podnies¢ produkcje suréwki o 15
miln. tistali 0 2,2 miln. t w stosunku do 1947 r.,
a tym samym przekroczy¢ najlepszy rok przed-
wojenny 1939. Mimo to zapotrzebowanie we-
wnetrzne Wielkiej Brytanii przekracza jej mo-
zliwosci produkcyjne. Zwilaszcza wysokie jest
zapotrzebowanie przemystéw, pracujacych na
eksport, ktdrym w 1948 r. zapewniano pierw-
szenstwo dostaw zelaza i stali. Niedostateczne
jest zaopatrzenie samych zaktadéw w niezbed-
ny potprodukt. Specjalnie jest to odczuwane
w walcowniach, gtéwnie gdy chodzi o mniejsze
wymiary wlewkéw i w odlewniach; te ostatnie
otrzymuja dostawy, wystarczajgce z trudem na
biezacag produkcje.

Szczeg6lnie wysokie zapotrzebowanie noto-
wano na blachy stalowe; konsumenci mieli du-
ze trudno$ci z lokowaniem zamowien, ktore
w Il potowie roku w ogdle nie byty przyjmo-
wane. Walcownie nie wykorzystujg jednak pet-
nej zdolnos$ci produkcyjnej z powodu braku su-
rowca, a niewielki import stali surowej, gtow-
nie z Belgii (ok. 200 tys. t), nie ma wptywu na
poprawe sytuacji.

Szczeg6lng trudno$¢ wytwarzaty w 1948 r.
dostawy surowcowe, zwitaszcza ztomu. Mimo
duzych wysitkéw import ztomu w | podtroczu
byt staby, co nawet w poczatkowych miesigcach
1948 r. spowodowato czasowe wstrzymanie pro-



dukcji stali w szeregu zaktadow w Szkocji.
Dopiero w Il potroczu zwiekszyty sie dostawy
z Niemiec, gdzie zorganizowano specjalny apa-
rat zbiorki i skupu ztomu, tak ze ogoétem im-
port osiagnagt 872 tys. t. Natomiast dostawy
ztomu krajowego wzrosty ponad przewidziang
ilos¢ do 4,55 miln. t.

Wydobycie wtasnych rud zelaznych wyniosto
13,2 miln. t, a import 9,1 miln. t. Z ilosci impor-
towanych przypadto: na rude szwedzka i nor-
weskg 3,4 miln. t, algierskg 1,5 miln. t, hiszpan-
skg 0,8 miln. t, tuniskg 0,5 miln. t. Natomiast
w zakresie koksu hutniczego zdotano utrzymac
samowystarczalno$é, a nawet eksportowaé pod
koniec roku drobne ilosci (0,2 miln. t).

Jezeli nawet zdotano z najwiekszym wysit-
kiem opanowaé¢ w 1948 r. trudnosci w zakresie
zaopatrzenia surowcowego, cigzg one jednak na
dalszym rozwoju produkcji jako niewiadome,
z ktérych najwiekszg jest ztom, nietatwg — ru-
dy zelaza i nie najmniejszg — koks.

Od chwili zakonczenia wojny przywigzuje'
Wi ielka Brytania szczeg6lng wage do eksportu,
w ktorym stal i zelazo majg zajmowac specjal-
ng pozycje. W 1948 r. eksport wytworow hut-
niczych miat by¢ — wg statystyk brytyjskich —
0 11% wyzszy niz w 1938 r. W rzeczywistosSci
eksport pétwytwordw i wyrobéw walcowanych
osiggnat wagowo 84% ilosci z 1938 r., przy wzro-
Scie 0 V3 eksportu Zelaza pretowego .i przy
znaczniejszym wzrodcie eksportu rur. Ciéwng
pozycje w eksporcie zajmujg rury, zelazo pre-
towe, materiaty nawierzchni kolejowej i bla-
chy. Ogo6tem wywo6z wynidst 1.600 tys. ton wy-
tworéw hutniczych, wartosci ok. 100 miln. E£.
Natomiast mniejszg niz w poprzednich latach
role odgrywat reeksport bezpos$redni, w impor-
cie bowiem, ktéry wynidst 550 tys. t, gtdwna
pozycje, gdyz prawie potowe, zajmowata stal
surowa, z kolei zelazo-stopy (90 tys. t) i surow-
ka (nieco ponad 50 tys. t), a wiec wytwory,
ktérych szczegdlnie potrzebowato hutnictwo
brytyjskie. Planowana wysoko$¢ eksportu na
3 miln. t w 1948 r. zostata osiggnieta w potowie.

Pod koniec 1948 r. parlament angielski
uchwalit ustawe o upanstwowieniu przemystu
stalowego. Ustawa ta jednak nie wejdzie
prawdopodobnie w zycie przed nowymi wybo-
rami parlamentarnymi. Upanstwowieniem zo-
stato objetych 107 przedsiebiorstw hutniczych,
z ktérych kazde w latach 1946/47 produkowato
ponad 50 tys. t sur6wki lub przewalcowato 20
tys. t stali.

Przedsiebiorstwa mniejsze, od 5 tys. t — do
podanej granicy, muszg uzyskac licencje Mini-
sterstwa Zaopatrzenia. Przedsiebiorstwa, obje-
te upaistwowieniem, posiadajg kapitat zakita-
dowy w wysokosci 195 miln. £ i zatrudniaja
tacznie 300 tys. pracownikéw. Udziat ich w ogol-
nej produkcji wynosi w wydobyciu rud zelaz-
nych 97,5%, w produkcji surowki 97,6%, stali
surowej 99,6%, wyrobow walcowanych 94,1%.

Organizacyjnie przedsiebiorstwa upanstwo-
wione beda podlegaty instytucji ,,The Iron and
Steel Corporation of Great Britain”, ktdrej
cztonkowie bedg mianowani przez Ministerstwo
Zaopatrzenia. Korporacja ta przejmuje kapitat
107 przedsiebiorstw i funkcje, okre$lane sta-
tutami owych przedsiebiorstw. W catosci usta-
wa o0 upanstwowieniu jest raczej posunieciem
taktycznym tabour Party, ktéra pragneta by
formalnie wykaza¢ sie przed wyborcami wy-
petnieniem przyjetych zobowigzan i dlatego
wprowadza ograniczong kontrole przemystu sta-
lowego.

Réwniez pod koniec 1948 r. przeprowadzono
rewizje ustalonego w 1946 r. planu produkcji
zelaza i stali. Rozszerzony plan przewiduje ko-
nieczno$¢ osiggniecia w 1950 r. 18 miln. t stali.
Charakterystyczne jest, ze jeszcze w lecie
1947 r. na konferencji ,panstw Marshallow-
skich" mrzeczoznawcy brytyjscy okreslali zapo-
trzebowanie Wielkiej Brytanii na 16,85 miln. t
stali, wiaczajac.juz w te kwote znaczny import.

Brytyjski plan 4-letni, opracowany w ra-
mach ,planu Marshalla", przewidywat ogdlne
zapotrzebowanie wewnetrzne na ok. 16 miln. t
w 1950 r. Zamierzony plan rozbudowy i moder-
nizacji urzadzen przemystu stalowego mial
umozliwi¢ osiggniecie w latach 1952/53 pro-
dukcji 17 miln. t stali surowej. Plan ten wyty-
cza zadania na 1949 r., ktére polegaja, na rozbu-
dowie zdolno$ci produkcyjnych wielkich pie-
cow i stalowni. Inwestycje te maig umozbwié
w nastepnych 3 latach przeprowadzania planu
wykonanie zadan, dotyczacych pokrycia zapo-
trzebowania wewnetrznego i eksportu. Inwesty-
cjom, na ktére przewidziano ogotem 300 miln. £
przyznano prawo pierwszenstwa. Powodzenie
planu zalezy jednak od og6lnej koniunktury
nie tylko w Wielkiej Brytanii, ale i w innych
panstwach, z ktérymi Wielka Brytania jest
Z uwagi na swe uzaleznienie surowcowe w za-
kresie dostaw silnie zwigzana.

Belgia-Luksemburg

Unia Celna Belgijsko-Luksemburska posia-
data przed ostatnig wojng i posiada obecnie naj-
wyzszg produkcje stali na 1 mieszkanca. Spo-
§rod paifstw Europy zachodniej zdotalty za-
rowno Belgia jak i Luksemburg najszybciej
podnies¢ swa produkcje. Sprzyja temu wysoka
koniunktura w $wiecie na zelazo, a przerasta-
jaca zapotrzebowanie wewnetrzne produkcja
znajduje, mimo wysokich cen, tatwy zbyt.

W 1948 r. Belgia osiagneta w produkcji stali
95,3% najwyzszego poziomu produkcyjnego
z 1929 r., a Luksemburg 90,5%. W stosunku do
1947 r. produkcja 1948 r. osiggneta w obu kra-
jach wzrost, nie notowany w zadnym z innych
krajow kapitalistycznych. Wzrost ten wynosi
dla Belgii: w produkcji surowki +' 40%,
a w produkcji stali + 35,5%; odpowiednie ilo-
Sci dla Luksemburgu wynoszg. +45 % i +43,6%,



Wprawdzie podnoszg sie w Belgii glosy, ze
nie dotrzyma ona kroku tempu iloSciowego
wzrostu produkcji w okresie lat najblizszych
w stosunku do innych, krajow, jednakze oba-
wy te nie majg dzi§ praktycznie wiekszego
znaczenia. Belgia posiada niewykorzystane do-
tad rezerwy zdolnosci produkcyjnej, np. z kon-
cem 1948 r. bylo nieczynnych jeszcze 9 wiel-
kich piecow (na 48 czynnych).

Trudnosci produkcyjne, wynikajgce z bra-
ku koksu, zostaty w do$¢ znacznym stopniu
opanowane zaréwno przez zwiekszong produk-
cje koksu hutniczego, do 5,5 miln. t, jak i wsku-
tek dostaw koksu niemieckiego dla Luksembur-
gu, w zamian za eksport rudy zelaznej. Obec-
nie trudnos$¢ stanowi raczej brak wykwalifiko-
wanych robotnikéw. Wobec tak wielkiego przy-
rostu produkcji liczba zatrudnionych wzrosta
w Belgii zaledwie o ok. 2000 os6b. Podobnie
i w Luksemburgu.

Zaopatrzenie w rudy zelazne nie stanowi
powazniejszego zagadnienia. Wydobycie rudy
v/ Luksemburgu wzrosto w 1948 r. w stosun-
ku do 1947 r. o 70%, do 3,4 miln. t, z czego
0,45 miln. t otrzymata Bizonia. £3aczny import
rudy zelaznej Unii wyniést 87 miln. t, w tym
z Francji 55 miln. t i ze Szwecji — 3 miln. t.
Na podkreslenie zastuguje wysoki import rudy
szwedzkiej, ktory przed wojng stanowit zale-
dwie 1/6 iloSci obecnej. Wysokoprocentowa ru-
da szwedzka umozliwia ograniczenie zuzycia
deficytowego koksu.

Ujemng strong hutnictwa belgijskiego sa
wysokie ceny jego wytworowl ‘powodowane
wielkimi kosztami produkcji. Plany moderniza-
cji przemystu stalowego, ktore majg umozli-
wi¢ utrzymanie jego znaczenia na rynkach
miedzynarodowych, sg juz w stadium realizacji.

Na rynkach zagarnicznych panuje dla hut-
nictwa belgijsko-luksemburskiego wyjatkowo
korzystna koniunktura. Wyttumaczy¢ to mozna
tym, ze powoli odpada konkurencja brytyjsko-
amerykanska, gdyz produkcja ta kierowana jest
gtéwnie na zaspokojenie zapotrzebowania we-
wnetrznego i zbrojeniowego. Zauwaza Sie
ostatnio konkurencje francuskga, lecz oferty sa
sporadyczne, a ilosci mate. Natomiast na nie-
ktérych rynkach, jak szwajcarskim i holender-
skim, daje sie odczuwac¢ konkurencja niemiec-
ka; wprawdzie iloSci sg jeszcze niewielkie, ce-
ny jednak w wielu wypadkach znacznie nizsze
niz belgijsko-luksemburskie.

taczny eksport obu krajow wyniést w 1948 r.
3,1 miln. t wobec 2 miln. t w 1947 r. Eksport
obejmuje gtéwnie wyroby walcowane i blachy
oraz niewielkie iloSci stali surowej (ok. 200
tys. t). Srednio liczac ok. 80% produkcji blach
i ok. 70% produkcji zelaza pretowego idzie na
eksport, kierowany do Pn. i Pd. Ameryki, An-
glii, krajéw skandynawskich, Szwajcarii, Por-
tugalii, Danii, Czechostowacji, Zwigzku Ra-
dzieckiego, Pd. Afryki i szeregu innych krajow.

Import Unii wyniost ok. 200 tys, t i obej-
mowat gtownie surdwke (ok. 150 tys. t) oraz
pewne ilosci blach. Ponad V3 zakupow impor-
towych dokonywana byta w Stanach Zjedno-
czonych.

Francja

Francja marzyta w pierwszych latach po
wojnie o przejeciu roli Niemiec .w Europie
w zakresie produkcji stali. Juz jednak w 1948 r.
produkcja stali w Bizonii i Zagtebiu Saary by-
ta nizsza tylko o 300 tys, t od produkcji fran-
cuskiej, a w 1949 r. produkcja samej Bizonii
zréwna sie z produkcjg Francji, o ile nawet
ta ostatnia dokona wielkiego wysitku produk-
cyjnego.

Francja posiada olbrzymie ztoza rud zelaz-
nych w Lotaryngii i w Pn. Afryce, ale nie po-
siada w dostatecznej ilosci wegla koksujagcego.
Dla osiggniecia powyzszych liczb produkcyj-
nych przewidywat plan Monneta inwestycje
w przemysle stalowym w wysokosci 70 milrd.
fr., potrzebnych przede wszystkim dla renowa-
cji zaktadow i urzadzen technicznych. Juz we
wrzesniu 1947 r. zredukowano ten plan o 40%.

Produkcja stali wyniosta w 1948 r. 7.243 tys. t
a wiec osiggneta Srednig przecietng ostatnich
lat przedwojennych.

Francja odczuwa — jak wspomniano —
szczegblnie dotkliwie brak koksu. W 1948 r.
importowata ona 4,3 miln. t koksu wielkopie-
cowego, z czego 2,4 miln. t przypadto na dosta-
wy z Bizonii, ok. 0,9 miln. t na Zagtebie Saary,
ok. 0,5 miln. t na Belgie i reszta na Holandie,
Polske i Czechostowacje. W ostatnich miesia-
cach 1948 r. rozpoczety sie niewielkie dostawy
ze Stanow Zjednoczonych.

Hutnictwo francuskie zaczyna — na razie
powoli — przystepowaé do mechanizacji i mo-
dernizacji urzadzen, ktére juz w 1948 r. daty
wynik w postaci zwiekszonej wydajnosci pracy,
przypadajacej na 1 robotnika. Wydajnos$¢ ta
w skali rocznej wyniosta w 1948 r. 59,3 t wobec
4%3 w 1947 r. i 58,1 t w 1929 r.

Pod koniec 1948 r. uruchomiono nowoczes-
ng goraca walcownie ciggtg blachy, a podobna
zimna jest w budowie; ich zdolno$¢ produkcyj-
na ma wyniesé¢ 600 tys. t, co pozwoli na wyco-
fanie z ruchu przestarzatych zespotéw walcow-
niczych. Zakup potrzebnych urzadzen, warto-
§ci ok. 40 miln. $, ma by¢ dokonany w Stanach
Zjednoczonych. Z konicem roku uruchomiono
czesciowo najwieksza stalownie Zagtebia Saary,
kosztem 1 miliarda fr., przy pomocy kapitatow
amerykanskich i belgijskich.

Dotkliwg bolgczkag francuskiego hutnictwa
jest jego deficytowos¢. Dlatego tez na inwesty-
cje, renowacje i pokrycie niedoboréw koniecz-
ne sg subsydia rzadowe. W 1948 r. wyniosty
one ok. 8 milrd. fr. Ta deficytowo$¢ i zwyzka



cen koksu i wegla byty przyczyng podwyzsze-
nia w pazdzierniku 1948 r. cen zelaza i stali
przecietnie o 16% w stosunku do cen ze stycz-
nia 1948 r.

W W3mianie miedzynarodowej hutnictwo
francuskie bierze dos$¢ zywy udziat. W 1948 r.
sprowadzito ono ogétem 259 tys. t wltwordw
hutniczych i wywiozto' ogdtem 667 tys. t, z cze-
go do krajow Unii Francuskiej 203 tys. t. Po
stronie importu wystepujg gtéwnie blachy i ze-
lazo, a w eksporcie — *wyroby walcowane i su-
réwka.

Nie moze natomiast rozwing¢ sie eksport ru-
dy zelaznej, ktory w 1948 r. wyniost zaledwie
6,3 miln. t wobec 14,8 miln, t w 1939 r. Wydo-
bycie rudy zelaznej, aczkolwiek wzrasta, o0sigg-
neto zaledwie 70% ilosci, z ostatnich lat przed-
wojennych i 46% z 1929 r.

Przyczyng tego stanu sg: dewastacja i prze-
starzate urzadzenia kopalniane. Miesieczne wy-
dobycie ok. 2 miln. t rudy nie wystarcza na po-
trzeby wiasne i pokrycie zobowigzan eksporto-
wych wobec Belgii, Luksemburgu, Zagtebia
Saary i Bizonii, a deficyt ok. 0,5 miln. t pokry-
wany jest z zapasOw lat ubiegtych (na koniec
1948 r. wynosity one ok. 4 miln. t).

Charakterystycznym zjawiskiem, jakie sie
ujawnito w 1948 r., jest fakt, ze Francja dos¢
szybko zmienia role z kraju dotychczas impor-
tujacego zelazo na kraj eksportujgcy. Import
w stosunku do poprzednich 3 lat powojennych
spadt przeszto o potowe, a eksport, wzrdst w po-
réwnaniu do 1947 r. og6tem przeszto 3-krotnie,
do krajow za$ poza Unig Francuskg 4,5-krotnie.

Niemcy zachodnie

Konferencja ,panstw . Marshallowskich*
z konca 1947 r. bylta momentem zwrotnym
w odbudowie potencjatu przemystowego Nie-
miec zachodnich. Przemyst stalowy, podstawa
militarnej potegi Niemiec przedwojennych i
wojennych, wyszedt zwyciesko z grozacego mu
upadku. Przyczyng, ktora wyptyneta, na zmiang
stanowiska Anglosasow, byto przede wszyst-
kim dazenie USA do utrzymania w Niemczech
przemystu stalowego jako bazy strategicznej
i gospodarczej dla skutecznego zwigzania inte-
resbw panstw Europy zachodniej z interesami
wiasnymi.

Bizonia ma w planie Marshallowskim ode-
gra¢ gtowng role przy przezwyciezaniu wa-
skich przekrojéw w zakresie:

a) wegla koksujgcego i koksu,
b) ztomu,
¢) blach stalowych

nych.

cienkich i Ocynkowa-

Deficyt koksowy, ktéry na poczatku 1948 r.
byt uwazany za gtowng przeszkode w rozwoju
przemystu stalowego tych krajow, wymagat
zwiekszonego importu stali, czego Stany Zjedno-

czone chciaty unikngé¢. Caly wysitek zarzadu
wojskowego skierowany byt na podniesienie wy-
dobycia wegla koksujacego.

Dla USA i krajow Europy zachodniej Bizo-
nia uwazana jest za rezerwuar ziomowy. Ko-
misje amerykanskie oszacowatly rezerwy zto-
mowe Niemiec zachodnich na 8 miln. t. W 1948
r. zakupiono w Niemczech ok. 550 tys. t, z cze-
go Wielka Brytania ok. 270 tys. t, USA ok.
235 tys. t, a reszte skierowano do roznych kra-
jow Europy zachodniej. Eksport ten w br. silnie
wzrasta.

Podobnie i deficyt ,panstw Marshallow-
skich* w blachach stalowych oceniany na
1948 r. na blisko % miln t, ma by¢ w latach na-
stepnych w coraz wyzszym stopniu zaspokajany
przez Niemcy.

Aby powyzsze cele osiggngé musieli Anglo-
sasi zastosowa¢ odpowiednie $rodki, ktérymi
w hutnictwie zelaza staty sie:

a) podniesienie produkcji,

b) nalezyta organizacja przemystowa,

€) powigzanie z gospodarkg surowcowag in-

nych krajow,

d) zaniechanie demontazu.

Poczawszy od Il p6trocza 1948 r. produkcja
suréwki i stali wzrasta w tempie, ktére dla sa-
mych Anglosaséw stanowi niespodzianke; pro-
dukcja stali z 378 tys. t w czerwcu wzrosta do
612 tys. w grudniu, a produkcja roczna prze-
kroczyta o % wyznaczony jej na 1948 r. poziom.
Produkcja 1947 r. w zakresie surdwki zostata

w 1948 r. ponad 2-krotnie, a w zakresie stali
prawie 2-krotnie przekroczona.
Ponizsze zestawienie przedstawia wyniki
produkcyjne Bizonii w 1948 r.
W tonach
Wydobycie rudy zelaznej 6 533 900
Zawartos¢ Fe 1 716 400
Produkcja suréwki 4 609 800
Produkcja stali surowej 5370 900
w tym:
tomas-owskiej 2 508 700
martenowskiej 2 730 800
elektrycznej 106 500
Produkcja wyrobéw walcowanych 3618 700
w tym:
zelazo ksztattowe 343 300
zelazo pretowe 1 160 800
walcowka 410 500
blachy grube 311 000
blachy S$rednie 109 200
blachy cienkie 455 400
bednarka 367 900
rury bez szwu 245 000
odlewy 1 020 600
w tym:
zeliwo 880 800
staliwo 93 600



Na 1949 r. przewidziana jest produkcja 85
miln. t stali. Ustalony w potowie 1947 r. putap
produkcyjny dla przemystu stalowego Zagte-
bia Ruhry w wysokosci 10,7 miln. t stali, wobec
zdolnosci produkcyjnej, szacowanej na blisko
13 miln. t, ma by¢ podniesiony do 14 miln. t3
a wiec do wysokosci, osigganej przez, cate Niem-
cy w 3 roku panowania Hitlera.

Uchwalony i podpisany na konferencji
w Londynie z koficem ub. r. przez Stany Zjed-
noczone, Wielkg Brytanie, Francje, Belgie, Ho-
landie i Luksemburg statut ,miedzynarodowej
kontroli" Zagtebia Ruhry ustala formy organi-
zaeyjne dla przemystu stalowego Bizonii. Tg
wiadza kontroli jest Zarzad, w ktérego skiad
wchodzi: Rada, Sekretariat i Sekretarz; Wyko-
nawczy. Udziat Niemiec przewidziany jest po
ukonstytuowaniu sie rzadu zachodnio-niemiec-
kiego. Funkcjg zarzadu jest kontrola produk-
cji przez jej planowanie i nadzér nad przed-
siebiorstwami. Witasciwie juz wcze$niej ,usta-
wg Nr 75“ wydang przez Zarzad Wojskowy
Bizonii, zostaly uregulowane najzywotniejsze
dla ciezkiego przemystu niemieckiego zagadnie-
nia, jak sprawy wikasnosci, finanséw i organiza-
cji przedsiebiorstw. Caly majatek przemystu
stalowego wg tej ustawy przechodzi tymczaso-
wo pod zarzad Niemieckiego Twa Powiernicze-
go do czasu wydania ostatecznej decyzji przez
przyszty rzad niemiecki.

Jedyne zastrzezenie, stawiane przez ustawe,
dotyczy ,unikania nadmiernej koncentracji",
poniewaz doswiadczenie w Zagtebiu Ruhry wy-
kazato, ze Srednie ugrupowania s bardziej
efektywne w produkcji.

Przyczyng trudnosci produkcyjnych w | péi-
roczu 1948 r. byt brak rud, paliwa i nieopano-
wany jeszcze transport. Zwiekszone dostawy
zywnosciowe umozliwity podniesienie wydajno-
§ci, co z kolei wptyneto* na wzrost wydobycia
wegla. Dostawy wysokoprocentowych rud
szwedzkich wzmogty produkcje i umozliwity
oszczednosSci na ztomie i koksie. Import rudy
szwedzkiej ma tendencje wzrastajacg: gdy
w 1948 r. importowano 1,3 miln. t, to na 1949 r.
dostawy majg wynies¢ 35 miln. t. Umowy
niemiecko - szwedzkie realizowane sg w for-
mie transakcyj wigzanych: za rude Bizonia do-
starcza koksu, wegla i wyrobdw hutniczych.

Pewne ilosSci rudy zelaznej otrzymuje Bizo-
nia z Francji; iloSci te rdéwniez wzrastajg
i w 1949 r. majg wyniesé 800 tys. t. Sg to row-
niez transakcje wigzane, przy czym Niemcy
majg dostarczy¢ poza wyrobami stalowymi
réwniez ok. 100 tys. t rudy manganowej.

Powigzanie gospodarcze Bizonii z innymi,
zwtaszcza ,panstwami Marshallowskimi®, za-
ciesnia i pogtebia sie w mysl intencyj amery-
kanskich coraz silniej. Eksport wyrobow stalo-
wych nie jest jednak znaczny; w obrotach han-

dlowych stuzy — jak wspomniano -- jako
$rodek rekompensacyjny i to w zakresie raczej
ograniczonym. Przydziaty stali, dokonywane
przez wiadze wojskowe na pokrycie zapotrze-
bowania wewnetrznego pokrywaja sie z wyso
koscig produkcji. Kontyngent zelaza dla Bizo-
nii, przyznany na okres listopad 1948 r. — lu-
ty 1949 r. ustalony zostat na 1,88 miln. t, ktéra
to ilos¢ niemal pokrywa sie z produkcja.

Stad wniosek, ze prédukcja niemiecka, nie
mogac pokryé nawet zapotrzebowania we-
wnetrznego, nie stuzy tez do odbudowy innych
krajow, jak to twierdzono przy uzasadnieniu
potrzeby gospodarczej odbudowy Niemiec.

Ale dla Anglosaséw wynika stad inny wnio-
sek, ze produkcje zelaza i stali nalezy jeszcze
wydatniej wzmoéc, aby {zaspokoi¢ zapotrzebo-
wanie Niemcow. Najwieksza huta Srodkowej
Europy, ,,August-Thyssen-Hutte", podobnie, jak
80% innych zaktadéw umieszczonych na liscie
demontazowej, zostaje uruchomiona.

Zainteresowanie kapitatu amerykanskiego
przemystem niemieckim, a zwilaszcza stalowym,
staje sie coraz zywsze. W ciezkim przemysle
niemieckim ma by¢ w br. zainwestowane ok.
1 milrd. $.

Wiochy

Witoski przemyst hutniczy nie ma znaczenia
w skali miedzynarodowej. W latach przedwo-
jennych udziat jego w produkcji europejskiej
wynosit srednio w stali 4,5%, a w surbéwce
3%. W 1948 r. hutnictwo wioskie nie osiggneto
poziomu przedwojennego, a udziat jego w pro-
dukcji europejskiej silnie obnizyt sie, wyno-
szac w stali niepetne 3%, a w suréwce 1,6%.

Wiochom szczeg6lnie zalezy na podniesieniu
produkcji hutniczej, poniewaz stanowi ona pod-
stawe produkcji do$¢ znacznie rozwinietego
przemystu metalowego.. O znaczeniu tego* ostat-
niego Swiadczy liczba zatrudnionych robotni-
kéw, wynoszaca 600 tys., podczas gdy w hut-
nictwie zatrunionych jest zaledwie 60 tys. ro-
botnikow.

W ostatnich 3 latach powojennych wzrost
produkcji jest znaczny, co w duzej mierze
przypisac trzeba zwiekszonym dostawom ener-
gii elektrycznej. Natomiast gorzej przedstawia
sie zaopatrzenie w ztom i rudy wysokoprocen-
towe. Wprawdzie zapotrzebowanie ztomu, ktoére
w 1948 r. wyniosto 1,2 miln. t, zostalo bez
wiekszych trudnosci pokryte wiasnymi odpada-
mi (0,64 miln. t), ztomem krajowym, wojen-
nym i z wrakow okretowych (0,44 miln. t)
i wreszcie niewielkim importem, to jednak na
najblizszg przyszto$¢ (1952 r.), wobec wyczer-
pania sie ztomu wojennego, wynika koniecz-
no$¢ 4-krotnego zwiekszenia importu ztomu.



Zaopatrzenie w rudy Srednioprocentowe jest
stosunkowo tatwiejsze, chociaz trzeba je impor-
towa¢ z kopaln basenu $rédziemnomorskiego
(Hiszpania, Jugostawia, Algier, Tunis). Wydo-
bycie rud wiasnych dato w 1948 r. 400 tys. t.

Plan  Marshalla przewiduje osiagniecie
w latach 1951-52 rocznej produkcji 3 miln. t
stali i 1,57 miln t suréwki. Teoretyczna zdol-
no$¢ pordukcyjna istniejacych zaktadéw po-
zwolita by na wzglednie tatwe osiggniecie tego
celu, jednakze w praktycznym wykonaniu pie-
trzg sie powazne trudnosci, ktore dotycza:

a) zaopatrzenia surowcowego,
b) koniecznej obnizki kosztéw wiasnych
produkciji,
c) reorganizacji i modernizacji urzadzen,
d) trudnosci finansowych.
Obecna cena wyrobow walcowanych wyno-
si we Witoszech ok. 90 tys. lirbw za 1t. Przez

przewidziang planem specjalizacje i centraliza- .

cje produkcji oraz modernizacje urzadzen ma
by¢ podniesiona wydajno$¢ pracy, co umozli-
wi obnizenie ceny o ok. 40%.

Powazniej przedstawiajg sie sprawy finan-
sowe. Wystepuje dotkliwy brak kapitatu obro-
towego, a subwencje paJAstwowe sg zupetnie
niewystarczajgce na potrzeby rozbudowy i mo-
dernizacji przemystu.

Caitos¢ odpowiedzialnosci za rozwigzanie
tych zagadnieh cigzy w praktyce na ,,Societa
Finanziara Siderurgica”, ktéremu podlegaja
wszystkie wieksze zaktady hutnicze we Wio-
szech. . Plan, ktory towarzystwo to zaczyna
realizowaé, polega na budowie 3 os$rodkéw, o-
bejmujacych kompletny cykl produkcyjny. Na
inwestycje przeznaczono dotgd 75 milrd. liréw.
Celem planu jest nie tylko podniesienie produk-
cji lecz przede wszystkim obnizenie kosztéw
wiasnych, ktdre obecnie utrudniajg przemysto-
wi metalowemu konkurencje na rynkach Swia-

towych.
Szwecja
W Szwecji, ktéra byta kiedy$ kuznig Euro-
py, a obecnie jest gtéwnym dostawcg wysoko-
procentowej rudy, dajg sie zauwazy¢ znaczne
trudno$ci w zaopatrzeniu w zelazo. Produkcja
stali w okresie powojennym jest wprawdzie
nieco wyzsza od produkcji sprzed wojny, utrzy-
muje sie jednak, od 1945 r. na prawie stalym
poziomie i nie pokrywa w peini zapotrzebowa-
nia krajowego. Szczeg6lnie dotkliwy jest brak
blach, co odbija sie gtéwnie na produkcji prze-
mystu samochodowego. Huty obcigzone sg za-
moéwieniami na ponad rok.

Trudnos$ci produkcyjne wynikajg z braku
koksu i dostatecznej liczby robotnikéw, nato-
miast hutnictwo nie odczuwal braku ziomu,
chociaz pewne jego ilosci sprowadzano z Danii
i z radzieckiej strefy Niemiec.

W 1948 r. Szwecja sprowadzita ok. 1,5 miln.
t koksu (0.05 miln. t wiecej niz w 1947 r.) z cze-

go potowa przypadia na dostawy z Bizonii, re-
szta z Holandii, Belgii oraz Wielkiej Brytanii.
Dostawy z Bizonii wzrastaja.

Z chwilg polepszenia sie dostaw koksu naj-
wazniejszym zagadnieniem do rozwigzania jest
sprawa sit roboczych. Z poczatkiem 1948 r.
hutnictwo zatrudniato ponad 32 tys. robotni-
kow, a zapotrzebowanie jest o ok. 10% wiek-
sze. Daje sie zauwazy¢ odptyw sit roboczych
do innych przemystéw i wygasniecie rodzin-
nych tradycyj hutniczych.

Sposréd panstw, produkujgcych stal, Szwe-
cja sprowadza w stosunku do swej produkcji
najwieksze ilosci zelaza i stali. Import w 1947 r.
wynosit 880 tys. t stali, wyrobow walcowanych
i suréwki. W 1948 r. import zmniejszyt sie, nie
tylko na skutek trudnos$ci piatniczych Szweciji,
ale w wiekszym stopniu wskutek ograniczenia
eksportu zelaza przez USA. Przewidywany inv
port z USA miat wynie$¢ 160 tys. t, a w rzeczy-
wistoSci osiggnat ok. 90 tys. t. Gitéwnym do-
stawcg zelaza staje sie Belgia, z ktorej dostawy
przewidziane byty na 240 tys. t, z Bizonii na
60 tys. t, Wielkiej Brytanii 50 tys. t, Czecho-
stowacji 40 tys. t i z Francji 30 tys. t.

Szwedzki plan 4-letni przewiduje wielks
rozbudowe przemystu stalowego w celu pod-
niesienia produkcji o 50%. Koszt planowanych
inwestycyj szacowany jest na 130 miln. $.
Oszczednosci dewizowa wynikajace ze zmniej-
szenia importu i zwiekszenia eksportu, majg
przynie$¢ Szwecji ok. 100 miln. $ rocznie.

Jak wspomniano, Szwecja jest giownym
dostawcg wysokoprocentowej rudy zelaznej.
Na liscie importerdw pierwsze miejsce w 1948
r zajeta Wielka Brytania z 3,2 miln. t z kolei
Belgia — Luksemburg z 3,0 miln. t i Stany
Zjednoczone z ok. 1,5 miln. t. Na czolo impor-
terow rudy wysuwa sie obecnie Bizonia, ktora
w 1948 r. otrzymata 1,3 miln. t (w 1947 r. 47 tys.
t). Na br. umowa przewiduje dostawe 3,5 miln.
t rudy do Bizonii. Ogotem eksport szwedzkiej
rudy zelaznej wyniést w 1948 r. ok. 12 miln. t,
tj. o 3 miln. t wiecej niz 1947 r.

Trzeci obszar stanowig panstwa, ktére pono-
sity gtdwny ciezar, a dzi$ skutki wojny, zwtia-
szcza gospodarczej eksterminacji okupacyjnej.
Obecnie znajdujg sie one w okresie odbudowy.
Kraje te w oparciu o olbrzymie zasoby surow-
cowe Zwigzku Radzieckiego, o preznosé ele-
mentéw, wyzwolonych w nowym ustroju spo-
teczno - gospodarczym i o gospodarke planowa,
ktéra chroni je od przypadkowosci koniunktu-
ralnej i zwigzanych z tym kryzyséw, wykazu-
ja silng dynamike rozwojowg w hutnictwie ze-
laza. Wyrazem tej dynamiki sa przedtermino-
wo wykonywane plany produkcyjne, wola pod-
niesienia pracy produkcyjnej na wyzszy stopien
kultury technicznej i coraz sprawniejsze wy-
korzystywanie rezerw produkcyjnych, aby moc
produkowaé wiecej, taniej i lepiej.



Zwigzek Radziecki

Odmiennie niz w panstwach kapitalistycz-
nych ksztattuje sie rozwdj hutnictwa w Zwigz-
ku Radzieckim. W ZSRR o dyAamice hutnic-
twa decydujg nie zagadnienia surowcowe czy
kapitatlowe, lecz te zagadnienia, ktére og6lnie
moznaby okres$li¢ mianem ,kultury pracy pro-
dukcyjnej". W 1948 r. praca hutnictwa skupia-
ta sie na wykonaniu nastepujgcych zadan:

a) mobilizacji i wykorzystania rezerw pro-
dukcyjnych,

b) podniesienia rentownosci zaktadéw przez
mechanizacje produkcji, ulepszanie pro-
cesow technologicznych i sprawniejszg
organizacje pracy,

c) zwiekszenia oszczednosci przez dalsza
obnizke kosztéw wtasnych i ponadplano-
we wykonanie zadan.

W potowie roku odbyty sie 2 wielkie konfe-
rencje hutnikow Potudnia i Centrum, a p6zniej
Uralu i Wschodu, na ktorych podkre$lano, ze
to, co obecnie jest osiggane w zakresie hutnic-
twa, nie ma precedensu, a historia gospodarcza
Swiata nie zna takiego tempa odbudowy i dal-
szej rozbudowy.

Rezerwy produkcyjne sg wykorzystane
w kazdym etapie pracy, poczawszy od lepszego
wykorzystania zdolno$ci produkcyjnych maszyn
i urzadzen; wspotczynnik wykorzystania uzyt-
kowej objetosci wielkich piecow w poréwnaniu
z 1940 r. wzrdst o 13%, a wytop stali z i m 2
trzonu pieca martenowskiego — o 12%. Dal-
szym zrédiem rezerw byty surowce, paliwo, e-
nergia, organizacja pracy, transport itd.

Wykorzystanie zaktadéw osiggane przez sze-
rokie stosowanie mechanizacji podstawowych
i przygotowawczych operacyj (w tym przygoto-
wanie surowca) i przez automatyzacje procesow
hutniczych. Rownoczes$nie z catkowitg, mecha-
nizacjg stosowano metode tzw. ,matej" mecha-
nizacji, osigganej przez stosowanie nieskompli-
kowanych mechanizméw do czynnosci, wyma-
gajacych duzego naktadu pracy. Wielkie zna-
czenie przywigzywano do S$cistego opracowania
procesu technologicznego, zabezpieczenia pet-
nego obciazenia urzadzeh i do wprowadzenia
szybkich metod pracy. Stachanowcy dowiedli,
ze szybka pracg przy piecach martenowskich
mozna osiggna¢ skrécenie topu o 2 do 4 godz,
a tym samym podwyzszy¢é wydajnos¢ piecow
0 25 — 30%. Podstawg stachanowskich o0sigg-
nie¢ jest przemyslana organizacja procesow
technologicznych i okreslony system przygoto-
wania materiatdow przy odpowiedniej gospodar-
ce cieplnej.

Stosujac progresywne normy wykorzystania
urzadzen i stale polepszajagc technologie i orga-
nizacje produkcji, hutnicy osiagneli w 1948 r.
znaczne zwiekszenie wszystkich rodzai produk-
cji w poréwnaniu 1947 r.

Rzucone przez J. Stalina wszystkim prze-
mystom hasto oszczedzania znalazto w hutnic-
twie radzieckim jak najszerszy oddzwiek. Hut-
nicy poszczeg6lnych rejonéw zobowigzali sie
w uroczystej formie da¢ znaczne ponadplanowe
oszczednosci. To ponadplanowe obnizenie kosz-
tow wiasnych produkcji miato przynies¢ 580
miln. rb., a w rzeczywistosci w ciggu 11 miesie-
cy zaoszczedzono ponad plan 842 miln. rb.
Oszczednosci osiggano przede wszystkim przez
racjonalne gospodarowanie surowcem i pali-
wem; np. wydmuch rudy zelaznej z ok. 20% w
wielkich piecach zaktadéw potudniowych przez
zastosowanie odpowiednich zarzadzehA zapo-
biegawczych i aglomeracji miatu doprowadzono
do 5 — 7%. Zrdédiem oszczednosci byta wzra-
stajgca wydajno$¢ pracy, co umozliwiato na
szeregu zaktadow zmniejszenie zatdg, zwiaszcza
przy pracach pomocniczych.

Wydajnosé pracy w | pdtroczu 1948 r. w po-
réwnaniu z odpowiednim okresem 1947 r. wzro-
sta przecietnie o 36%, a w zaktadach rejondéw
wschodnich przekroczyta poziom przedwojenny
0 17%.

Zadania powyzsze rozwigzywane sa, W opar-
ciu o stale pogtebiajace sie socjalistyczne
wspotzawodnictwo, (zarbwno miedzy rejionami
hutniczymi jak zakladami, wydziatami i mie-
dzy poszczeg6lnymi hutnikami. Wspdtzawodnic-
two pojmowane jest jako wielki ruch o przed-
terminowe wykonanie planu 5-cioletniego.- Ruch
ten rozwingt sie z inicjatywy przodujacych Za-
ktadow Magnitogorskich i Kuznieckich.

Nastepstwem pomysSinej realizacji tych za-
dan jest stale wzrastajaca produkcja hutnicza.
Przedstawia to ponizsze zestawienie:

KD t X
3 3 £2 B S 03
Suréwka 112 114 118 114
Stal 109 109 121 125
Wyroby walcowane 113 115 123 126
Szczegblnie wysokie osiagniecia notujg

wschodnie rejony. Pracownicy hutnictwa Ura-
lu zobowigzali sie w styczniu 1948 r. wykonaé
plan 5-cioletni we wszystkich rodzajach pro-
dukcji w 4 lata. Zobowigzanie swoje wykonali
przedterminowo: w ciggu 11 miesiecy i 22 dni
1948 r. wyprodukowali oni wiecej suréwki, sta-
li i wyrobéw walcowanych niz ustalono w pla-
nie na 1950 r. Wytwdrczos¢ w 1948 r. wzrosta
w poréwnaniu z wytworczoscig 1940 r.. w su-
réwce 2,3-krotnie, w stali 1,8-krotnie, a w wy-
robach walcowanych 1,6-krotnie.

W szybkim tempie rozbudowuje sie produk-
cja w rejonach, ktére ucierpiaty od okupaciji.
W 5 miesigcach 1948 r. w poréwnaniu z analo-
gicznym okresem 1947 r. produkcja surowki
wzrosta o 61%, stali o 81% i wyrobéw walco-
wanych o 90%.



Ogo6lno-panstwowy plan produkcyjny prze-
mystu hutniczego wykonany zostat w 1948 r
w 111%. W poréwnaniu z 1947 r. produkcja
wytworéw wzrosta:

w suréwce — 0 22%
stali — 28%
wyrobach walcowanych —  28%
w szynach kolejowych — 3%
rurach — 39%

Te pomys$ine wyniki w 1948 r. mozna dodat-
kowo wyjasni¢ i tym, ze hutnicy dokonali wiel-
kiej organizacyjnej pracy w pierwszym etapie
odbudowy.

Polska

W 1948 r. cechuje hutnictwo zupetna stabili-
zacja pracy, osiggnieta w nastepstwie zakon-
czenia w 1946 r. okresu odbudowy zniszczeh
wojennych. W zakresie osiagnie¢ trzeba podkre-
§lic rekordowe wyniki produkcyjne: przedwo-
jenny poziom zostat przekroczony w produkcji
stali"o ponad 1/3, a w produkcji wyrobéw wal-
cowanych o blisko 30%. Te osiggniecia produk-
cyjne spowodowaty, ze gospodarka narodowa
skonsumowata juz w 1947 r. o ok. % wiecej ze-
laza niz w najlepszym roku przedwojennym,
aw 1948 r. iloSci te jeszcze wydatniej wzrosty.
Zaniedbany przed wojng i zniszczony przez oku-
panta przemyst hutniczy wymagat wielkiego
naktadu inwestycyjnego dla przywrdcenia i po-

wiekszenia jego zdolnosci produkcyjnych. In-
westycje umozliwity lepsze wykorzystanie
urzadzen produkcyjnych i poprawe szeregu

spdiczynnikéw techniczno-produkcyjnych. Sta-
bilizacja warunkéw pracy znalazta swe odbicie
w ksztatltowaniu sie stanu zatrudnienia, ktérego
wzrost w 1948 r. byt znacznie nizszy niz w 1947
r. Wydajno$¢ pracy wzrosta o 19%. Wzrost
wydajnosci pracy jest wynikiem nie tylko
usprawnien techniczno-organizacyjnych, ale
przede wszystkim nastepstwem  zywiotowo
wzrastajgcego wspltzawodnictwa pracy, Kktére
objeto 3/4 stanu zalogi. Pociagneto to za sobg
i wydatny wzrost zarobkdw na przestrzeni roku.

Baza surowcowg dla hutnictwa sg wielkie
zasoby weglowe. Natomiast brak w wystarcza-
jacej ilosci surowcoéw zelazo-dajnych, a zwtasz-
cza rudy zelaznej, ktorg importujemy ze Zwiaz-
ku Radzieckiego i Szwecji. Podobnie trudnosci
zaopatrzeniowe w ztom zostaty w 1948 r. roz-
wigzane dzieki przyjaznemu ustosunkowaniu
sie Zwigzku Radzieckiego.

Organizacja zbytu wyrobew zmierzata prze-
de wszystkim do pokrycia zapotrzebowania
przemystu uspolecznionego oraz potrzeb, zwig-
zanych z odbudowg kraju. Braki w zaopatrze-
niu rynku krajowego dotyczytly nie tyle ilosci,
ile raczej uktadu asortymentowego. Stad tez

wynikta konieczno$é importu brakujacych ilo-
sci z Czechostowacji. Jednocze$nie byty pewne
nadwyzki produkcyjne w niektorych asortymen-
tach, umozliwiajgce eksport.

W 1949 r. hutnictwo polskie weszto z posta-
nowieniem przedterminowego wykonania pla-
nu. Obok tego zadania naczelnym hastem jest
wydobywanie we wszystkich dziedzinach go-
spodarstwa rezerw wewnetrznych, umozliwiaja-
cych najbardziej racjonalng i oszczedng gospo-
darke.

Czechostowacja

Pod wzgledem produkcji stali na 1 miesz-
kanca stoi Czechostowacja na 3 miejscu w Eu-
ropie (po Belgii - Luksemburgu i Wielkiej Bry-
tanii), a na 5w S$wieeie. Ostatnia wojna nie
obnizyta zdolnosci produkcyjnej hutnictwa.
Plan 2-letni przewidywat na 1948 r. produkcje:

suréwki 1.460 tys. t
stali surowej 2400 , t
wyrobow walcowanych 1.650 , t

Na inwestycje hutnicze przeznaczono, (wg

cen z potowy 1946 r.) 2.361 miln. kor. czesk.

W 1947 r. osiggnieto w produkcji stali po-
ziom 1937 r., a w 11 miesigcach 1948 r. osig-
gnieto juz produkcje, przewidziang w planie
2-letnim na caty rok. Plan produkcji surowki
na 1948 r. réwniez wykonano.

Od strony zaopatrzenia wystepuje gtdwnie
brak wystarczajacej ilosSci rudy zelaznej, je-
dnakze dostawy ze Szwecji, a przede wszyst-
kim ze Zwigzku Radzieckiego zapewniajg hut-
nictwu normalny rozw6j. W 30 rocznice zato-
zenia Republiki Czechostowackiej uruchomio-
no 5 wielki piec w Trzyncu; jest to najnowo-
czes$niejszy piec w Srodkowej Europie.

Pewne trudnosci w zakresie potrzebnych rak
pracy znajdujg swe rozwigzanie w ramach ogol-
no - panstwowej mobilizacji sit roboczych.

Przemyst hutniczy w Czechostowacji posia-
da znaczenie jako podstawa dla silnie rozwinie-
tego przemystu metalowego i jako przemyst
eksportowy. Eksport zelaza i wyrobow stalo-
wych zajmowatl w 1948 r. pod wzgledem tona-
zowym 4 miejsce w Europie.

Zacie$niajgca sie wspobtpraca gospodarcza ze
Zwiazkiem Radzieckim znajduje swdj wyraz
we wzrastajgcych dostawach do Czechostowa-
cji rudy zelaznej, ztomu, surowki odlewniczej,
zelazo-stopow i innych surowcow.

| wreszcie przemiany spoteczno - gospodar-
cze, jakie szybko nastepowaly w Czechostowa-
cji od lutego 1948 r., umozliwiaty w ramach go-
spodarki planowej i postepujgcego uspotecznie-
nia sit wytworczych nie tylko tatwiejsze opano-
wanie trudnosci, ale stworzyty réwniez podsta-
we dla dalszego rozwoju gospodarczego. Plan



5-letni, tzw. plan ,rozbudowy i rekonstrukcji
czechostowackiej gospodarki™”, uchwalony
w pazdzierniku 1948 r. na okres lat 1949—1953,
przewiduje wzrost produkcji hutniczej wg war-
tosci o 49%, do 46,4 milrd. kor. czesk. w 1953
r., wobec 31.2 milrd. kor. czesk. w 1948 r. Pro-
dukcja gtéwnych wytworéw hutniczych ma
w 1953 r. wynies¢:

surowki — 2.7 miln. t
stali —35
wyrobow walcowanych — 25

Produkcja koksu osiggnie 8 miln. t, a wydo-
bycie rudy zelaznej 1.4 miln. t. Wydajnos¢ pra-
cy w hutnictwie ma wzrosnaé o 32%.

W ramach tego planu przystgpiono juz do
szerokiej akcji reorganizacji i modernizacji hut-
nictwa.

Wegry

Hutnictwo wegierskie przekroczyto w ub. r.
przedwojenny poziom produkcji stali, ktory
w 1938 r. wynosit 650 tys, t. W marcu 1948 r.
hutnictwo zostato ostatecznie znacjonalizowane.
Przemyst stalowy grupuje sie w 3 kompleksach
hutniczych: Rimamurany, Manfred Weiss i Pan-
stwowe Zaktady Stalowe. W ramach 3-letniego
planu zaktady te przystgpity do powaznych in-
westycyj, ktére w sumie 0g6lno-przemysto-
wych naktadéw partycypuja w 65%. Inwesty-
cje obejmuja racjonalizacje kopali rud zelaz-
nych, produkcje suréwki, stali, wyrobdw walco-
wanych oraz zakiaddéw obrabiarek, budownic-
twa okretowego i produkcji nawierzchni kole-
jowej.

Wydobycie rud zelaznych oraz produkcja
zelaza i stali przedstawiajg sie w 3-letnim pla-
nie nastepujaco:

1938 r. 1947/8 r. 1948/9 r. 1949/50r.
W tysigcach ton
Ruda zelaza 297 210 240 280
Ruda manganowa 16 18 24 32
Surowka 335 360 390 420
Stal surowa 647 660 725 800
Wyroby walcowane 350 360 400 450
Wyroby kute 40 45 50 50
Odlewy zeliwne 60 60 60 60
Odlewy staliwne 18 18 20 24

Pewnym hamulcem w rozwoju hutnictwa
jest sprawa zaopatrzenia surowcowego, ktére
w znacznej mierze uzaleznione jest od dostaw
zagranicznych. Wiekszo$¢ koksu hutniczego
musi by¢ sprowadzana z zaprzyjaznionych kra-
jow, jak Zwigzek Radziecki, Polska i Czecho-
stowacja. Podobnie i z,rudg zelazng, ktérg im-
portuje sie ze Zwigzku Radzieckiego, Jugosta-
wii, Austrii, Butgarii i Szwecji. Ztoza rudonos-
ne na pograniczu czechostowackim zawieraja
kilkanascie miln. t rudy zelaznej o zawartosci
32—38% Fe. Rudy manganowe sg nawet eks-

portowane. Zapotrzebowanie ztomu jest do-
tychczas pokrywane rezerwami ztomu wojen-
nego.

Wskutek uzaleznienia w zakresie koksu
i rud od dostaw zagranicznych ceny Kkrajowe
na produkty sg wyzsze od cen krajéw ekspor-
tujacych.

Hutnictwo wegierskie w stosunku do swej
produkcji bierze do$¢ znaczny udziat w ekspor-
cie, zwlaszcza zelaza walcowanego, blach i dru-
tu. Cze$é tego eksportu stuzy jako pokrycie
reperacyj, ustalonych w traktacie pokojowym.

Ponizej podajemy pie¢ tablic, uzupetniajg-
cych tre$¢ niniejszego artykutu.

TABLICA |

Produkcja stali surowej i suréwki w 1948r.
w tysigcach ton.
(Bez Zwigzku Radzieckiego i krajow demokracji).

Kraj Stal surowa  Suréwka
Stany Zjednoczone 80,318 55,202
Wielka Brytania 14,974 y,43b
Francja 7,243 6,575
Bizonia 5,658 4,664
Belgia 3,917 3,943
Kanada 2,905 2,152
Luksemburg 2,454 2,627
Wiochy 2,121 520
Japonia 1,675 825
Szwecja 1,256 754
Zaglebie Saary 1,221 1136
Indie 1,210%) 1,460 %)
Australia 1,176 1,158
Austria 645 610
Potudniowa Afryka 508 A 652 .
Brazylia 540 ) 5657
Hiszpania 535 *) 510 %)

*) Szacunkowo
TABLICA 11

Produkcja stali na 1 mieszkanca
w poszczeg6lnych krajach w kg

%irzrosi lub
spadek

Kraj 1937r. 1947r. 1948r. 41948

uj stosunku

do

Belgia — Luksemburg 736 575 800 + 22
Stany Zjednoczone 400 513 535 + 34
Wielka Brytania 287 274 320 + 15
Kanada 127 225 242 + 90
Szwecja 175 185 200 + 14
Francja 188 139 176 -6
Australia 160 150 150 - 6
Niemcy 288 53 97 - 66
Wiochy 48 39 48 _ 0
Japonia 58 12 23 .80



TABLICA 11l

Produkcja stali surowej

Wskaznik produkcji stali surowej

(W tysigcach ton). (1S37 r. = 100)
Przecigtna Przecietna  Przecigtna Przecietna  Przecietna  Przecigtna  Przecigtna
Kraj miesieczna miesieczna miesieczna  miesieczna miesigczna  miesigczna  miesigczna
1937 1. 1946 . 1947 r. 1948 . 1946 r. 1947 r. 1948 r.
Stany Zjednoczone 4282 5035 6410 6 692 117 150 156
Wielka Brytania 1101 1074 1057 1248 9 96 114
Francja 660 367 479 604 56 72 92
Belgia 322 190 241 327 53 75 102
Luksemburg 209 108 143 205 52 68 98
Bizonia 1216 219 264 462 18 22 38"
Zagtebie Saary 194 24 57 101 12 30 52
Kanada 119 176 223 242 148 187 203
Czechostowacja 192 139 190 221 %) 72 99 215%)
Australia 91 89 104 108 93 114 108
Szwecja 94 101 99 112 107 105 112**)
Wtochy 175 96 142 101 55 81 101
Wegry 55 29 50 63 ***) 53 90 115
*) Za okres 11 mie$. 1948 r.
**) Za okres 8 mie$. 1948 r.
%) Za okres 9 mies. 1948 r.
TABLICA IV
—
a > E 2 ©
e s zE s -8 12 £ =
Wyszczegdlnienie 5 ¢ =& =& s Wyszczeg6lnienie s =25 258 &
e o x B w @ E o % = w
- N -
EKSPORT (w tysigcach ton) IMPORT (w tysiacach ton)
Koks 704 231 426 Koks
Rudy zelazne 2,918 445 6,311 Rudy zelazne §¢488 8.869 41%;@
Ztom 176 22 3 59 Ztom 358 ! 872 23
Suréwka 10 55 7 91 Suréwka ) 157 148 30
Stal surowa 225 199 24 Stal surowa 4 oL 35
Wytwory walcowane 3,346 2991 1591 552  Wytwory walcowane 71 200 240
*) Za 10 miesiecy 1948 r.
TABLICA V

Wydajnos$¢ pracy w 1948 r. w niektérych krajach, mierzona liczbg ton stali surowej, przypadajacg na 1
zatrudnionego robotnika. Stanowi ona wskaznik mechanizacji prac i modernizacji urzadzeh technicznych.

llo$¢ uiielhich

Kraj piecérn
na Stali
31. XII. 48 r.

Stany Zjednoczone 80,318
Luksemburg 25 2,454
Wielka Brytania 102 14,974
Belgia 48 3,917
Zagtebie Saary 15 1,221
Francja 103 7,243

— 2,125

Wiochy

Produkcja m tysigcach ton

Przecigtne
zatrudnienie

Produkcja
stali

Wyrobém na 1 Pracownika

Surémki inalcowan miesi§czne
ych tu tysigcach uj tonach

55,202 55,197 537,0 149,6
2,627 1,628 17,7 138,6
0,436 10,234 168,6 888
3,943 3,132 46,1 85,0
1,136 820 19,9 61,3
6,575 5,263 122,2 59,3
526 1,491 60,0 354



NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

WIELKIE PIECE

OGOLNE ZASADY PLANOWANIA HUT — WIELKIE PIECE

Planowanie hut o pelnym cyklu produkcyjnym,
zwanych dalej krotko hutami, opiera sie na przestan-
kach praktycznych, a dla ich stosowania potrzebne
jest duze doswiadczenie.

Podane nizej zasady rozplanowania hut stanowig
pierwszg tego rodzaju teorige. Stworzenie jej stato sie
mozliwe po zwiedzeniu szeregu hut i na tym tle do-
piero mozna byto snué rozwazania dotyczgace nowych
planéw.

Zasady wyboru miejsca.

Wymagania zasadnicze. Wybdr miejsca,
w ktérym ma byé zbudowana dana huta zalezy poza
warunkami politycznymi, ekonomicznymi, strategicz-
nymi — od blisko$ci surowcéw i ich dogodnego dowo-
zu, tudziez od dzisiejszych i przysztych rynkow zbytu.
Najwazniejszymi zagadnieniami sa: mozliwo$¢ uzy-
skania sit roboczych, energii oraz zaopatrzenia w wo-
de. Liczac z grubsza, ilos¢ dowozonych surowcow jest
4-krotnie wieksza od ilosci wytworow wysytanych
z huty. Przecietny koszt przewozu produktéw, jest
—ez uwagi na ich wysoka warto§¢ —e nieco wyzszy,
niz przewozonych surowcéw mniej wartosciowych.
W bilansie catkowitym najwazniejszg jednak jest tat-
wos$¢ transportu surowcéw. Dlatego tez nalezy prze-
wozi¢ na dalsza odlegto$¢ raczej wartoSciowy pro-
dukt koncowy, a nie surowce 0 nizszej wartosci.
Liczne huty zawdzieczajg swa egzystencje faktowi,
ze usytuowane sg korzystnie ze wzgledu na zaopa-
trzenie w miejscowe rudy i wegiel, nawet pomimo ze
inne warunki lokalne sa niekorzystne. Rozwd¢j prze-
mystu szedt w parze z istnieniem w danym okregu
hut, czego dowodem jest np. okreg ptd.-zach. Szkocji,
pin.-wsch. Anglii oraz okreg S$rodkowy.

aby huta miata
nie tylko liniami

Jest réwniez rzecza zasadnicza,
zapewnione mozliwosci transportu,
kolejowymi, lecz i drogami kotowymi. Dla pewnych
produktow, iak blacha, a specjalnie biata blacha,
transport samochodowy moze by¢ tanszy, zwilaszcza
przy przewozie mniejszych partii wprost do odbiorcy,
bez koniecznosci przetadowywania. Duze ilosci prze-
wozi sie zazwyczaj taniej kolejg, ale mate transporty
sg fatwiejsze do przewozenia samochodami i dlatego
nowe zaktady posiadajg zawsze dogodne potgczenia
goscincami. Przy transportach zamorskich korzystne
jest usytuowanie huty nad brzegiem morza lub
w miejscu, potgczonym kanatem z morzem.

Teren. Przy wyborze terenu nalezy unikaé¢ na-
turalnych czy sztucznych przeszkéd, ktére moga
wptyngé powaznie na samo rozplanowanie, koszty in-
westycyjne i produkcyjne huty w caltym okresie jej
pracy. Waznym czynnikiem jest urzezbienie terenu.
Za najkorzystniejszy do nieskrepowanego rozplanowa-
nia huty uwaza sie zupetnie ptaski teren.

Ze wzgledu na transport pozadane jest zbudowa-
nie huty w terenie nieco wyzszym od otaczajgcej ja.
okolicy, aby zapewni¢ tatwe odprowadzenie na-¥
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turalnym spadkiem produktéw gotowych i odpadko-
wych, ktérych wywéz moze by¢ utrudniony, jezeli
huta znajduje sie w zagiebieniu terenu.

Jakos$é gruntu. Grunt na wybranym tere-
nie winien posiada¢ podtoze kamienia, zwiru lub
gliny, na odpowiedniej gtebokosci, co utatwia zato-
zenie potrzebnych fundamentéw. Jezeli grunt nie ma
odpowiedniej wytrzymatosci, konieczne jest palowa-
nie. Jezeli teren lezy nad woda mrzeka lub morzem),
teren moze nie posiada¢ dostatecznej wytrzymatosci
i palowanie bedzie konieczne. Koszty wzmocnienia
gruntu moga wtedy przewyzszy¢ korzysci, osiggane
dzieki utatwionemu transportowi wodnemu.

Wody gruntowe. Przecietny i najwyzszy po-
ziom wéd gruntowych winnien by¢ doktadnie zbada-
ny, gdyz od jego wysoko$ci zalezy na jakiej gteboko-
§ci prace przy fundamentowaniu moga by¢ prowadzo-
ne bez specjalnych uszczelnien. Szczeg6lnie wazna
jest gtebokos¢ wod gruntowych dla budowy piecow
w' stalowni, ktérych komory regeneratoréw i funda-
menty muszg by¢ gteboko w ziemi. Koszt budowy
stalowni zalezy w wysokim stopniu od stanu gruntu.
Pod tym wzgledem tereny, potozone w dolinach Ilub
nad brzegiem morza, sa zwykle gorsze. Jezeli dolne
warstwy sg nieprzepuszczalne, a otaczajgce teren huty
okolice nie posiadajg dobrego odprowadzenia wod,
nawet pozornie korzystne tereny, moga by¢ zalewane
wodg.

Mozliwos$ci rozwoju. Przy budowie hu-
ty nalezy przewidzie¢ mozno$¢ jej rozwoju, cho¢ trud-
no jest snué¢ dalekie przewidywania. W zadnym wy-
padku nie mozfhia zapomnie¢ o pozostawieniu miej-
sca dla rozbudowy kazdego oddziatu huty. Zbudowa-
nie huty w wolnym i otwartym tefenie, ma znacze-
nie zasadnicze, gdyz brak przestrzeni moze unie-
mozliwi¢ modernizacje huty. Poza tym kazda huta
winna mie¢ zabezpieczony pewien obszar, na ktérym
nie nalezy budowaé¢ innych zaktadéw ze wzgledu na
utrudnienia transportu.

Otaczajgce hute naturalne i sztuczne przeszkody
(budynki, rzeki, morze, pagérki) musza by¢ rozpatry-
wane pod katem widzenia przysztego rozwoju huty.
Nalezy przyja¢, ze przy budowie huty winna by¢
przewidziana mozno$¢ rozbudow® o ok. 25% jej wy-
dajnosci. Jezeli przewiduje sie wigkszy rozwdj, na-
lezy rozwazy¢ mozliwos¢ powtdrzenia wszystkich
jednostek na przylegtym terenie.

Gtéwne zasady dobrego rozplanowania.

Dobre rozplanowanie pozwala dostarczy¢ wszyst-
kie materiaty, potrzebne w hucie, do ich miejsc prze-
znaczenia we witasciwym czasie w sposob ekonomicz-
ny i odprowadzi¢ gotowe wyroby oraz materiaty od-
padkowe. Zagadnienie dobrego rozplanowania spro-
wadza sie wiec do zagadnienia dobrego transportu.
Jezeli hale i oddziaty usytuowane sg regularnie wg
kolejnosci produkcji, mogg one byé dobrze obstuzone.

Zasadnicze rozwigzanie przeptywu
materiatéw. Aby speini¢c to zadanie, przeptyw
materiatdw winien by¢ prosty, bez komplikacji i od-



Rys. 1
Giéwne podstawy linii przeptywu materiatow

cinkéw przeciwbieznych. W kazdym oddziale huty
strumien tworzyw i produktéw wienien faczyé sie
czy oddziela¢ od gtéwnego strumienia przeptywu bez
powodowania zaburzen. W szczegdlnosci linie boczne
oddziatlowe winny zbiega¢ sie lub rozchodzi¢ od
gtéwnych linii szeroko (rys. 1) i nie powinny krzyzo-
wac sie z sobg. Jezeli jest to mozliwe, transporty mie-
dzy 2 oddziatami huty winny by¢ oddzielone od
transportéw innych oddziatéw.

Wybér najkorzystniejszego rodza-
ju transportu. Wydajno$¢ i ekonomia przewo-
zu materiatbw miedzy poszczegblnymi oddziatami hu-
ty zalezy od rodzaju $rodkéw transportowych. Oczy-
wiscie réznorodno$¢ materiatdbw ogranicza w duzej
mierze wybdr $rodka transportowego. O ile jakos$¢
materiatdw na to pozwala moze okazaé sie praktycz-
nym transport taSmowy.

Czynniki wptywajace na rozplanowanie huty.

Srodki transportowe wewnatrz od-
dziatu. Kazdy $rodek transportowy: wagony
ciggnione lokomotywa, transferkary, kolejka linowa,
skip ciggniony ling, czy wreszcie tasma, posiadajg
swe zalety i wady, ktore muszg by¢ rozpatrzone
szczegbtowo, w zaleznosci od celu, do jakiego maja
by¢ wykorzystane.

W hutach transport kolejowy jest najwazniejszy
i pozostanie nim w najblizszej przysztosci. Dlatego
tez koncepcje rozplanowania hut muszg sie opieraé
na warunkach i ograniczeniach, jakie ten transport
narzuca. Ograniczenia te wystepujg zwiaszcza
w chwili konieczno$ci zmiany Kkierunku transportu.
W przypadku tasmy zmiana kierunku pod dowolnym
katem nie stanowi trudnosci, gdyz moze byé¢ tatwo
dokonana przez przerzucenie materiatu z jednej tas-
my na druga.

Dla toréw kolejowych pozadane jest, aby ‘tuki
byty mozliwie najwieksze w celu uniknigcia zuzy-
cia kot lokomotyw i wagonow. Kwestia ta jest b.
wazna, czesto zdarza sie bowiem, ze na poszczegol-
nych odcinkach zakrety muszg by¢ b. ostre, a przy
ztym wykonaniu tukéw szyn wagony bedag sie fatwo
wykolejaty_ Za korzystniejsze uwaza sie zakrety pod
katami rozwartymi niz pod katami prostymi. Te
ostatnie, czesto stosowane, muszg posiada¢ jednak
tuki z zachowaniem minimalnych promieni. Przy sto-
sowaniu tukoéw pod katem prostym tworzg sie we-

a b
Rys. 2
Ukfady katowe i prostokatne

wnatrz tukéw martwe przestrzenie, wprowadzenie tu-
kéw pod katem prostym pozwala jednak na rozplano-
wanie kolei obwodowej naokoto huty lub oddziatu,
co czesto okazuje sie b. pozyteczne. Zastosowanie
tukéw pod katem rozwartym i pod katem prostym
daje podstawe do rozréznienia 2 systemdw planowania,
a mianowicie ,katowego“ i ,rownolegtego”, co sche-
matycznie przedstawia rys. 2a i b. Zachowujac swe
wiasciwosci i mozliwosci dostosowania sie do miej-
scowych warunkéw kazdy z tych systemdéw posiada
swe wady i zalety. W obu' systemach pewna po-
wierzchnia pozostaje niewykorzystana i jest stracona
(na rysunkach przestrzenie te zostaty zakreskowane).

Zastosowanie tego lub innego systemu wiaze sie
z rozplanowaniem sieci wodnej i kanalizacyjnej,
w stosunku do ktérych zaden system nie przedstawia

specjalnych korzysci. Oba systemy sa stosowane
w praktyce, a mianowicie w hucie ,Gary" (USA),
w hucie ,Geneva“ (USA) i w hucie ,Braunscheig"
(Niemcy). Trzy nowe huty, obecnie planowane sto-
suja system ,katowy".

Ksztatt terenu. Ksztatt terenu wplywa

na mozliwosci rozplanowania. Istniejgce huty posia-
daja ksztatty b. réznorodne, od kwadratowego lub
okragtego do wydtuzonego prostokata czy tréjkata.
Wydaje sie, ze przy wyborze terenu dla nowej huty
nalezy szuka¢ terenu o ksztatcie, zblizonym do
prawidtowego prostokata, o matym stosunku bokow.

Fotgczenie z zewnetrzng siecig
transportowa. Ze wzgledu na wielkie ilosci ru-
dy, wegla, topnikéw i ztomu, potrzebnych hucie, na-
lezy uwaza¢ za rozwigzanie korzystne, jezeli kazdy
z tych surowcéw moze by¢ dostarczany osobnym po-
taczeniem do huty. Uktad potgczen i rozdziatu wago-
néw winien obejmowa¢ witasne bocznice dla kazdego
oddziatu huty, na ktérych dokonuje sie segregowanie
wagonéw. Bocznice te winny posiadaé niezalezne po-
taczenie z gtowng linig, przebiegajacg bez przeszkod
przez’hute. Kazda taka bocznica, osobna dla kazdego
oddziatu, winna mie¢ nie mniej niz 2 potaczenia
z gtdwng linig transportowg. llos¢ toréw w miejscu
potagczenia zalezy od iloSci materiatdow przewozonych,
przewaznie jednak jeden tor jest wystarczajgcy.

Rozktad hal i oddziatéw. W najlep-
szym rozplanowaniu rozktad poszczegolnych hal bu-
dynkéw i catych oddziatdw winien zapewnié¢ prawi-
dtowy przeptyw tworzyw i produktow przez hute
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Uktady podstawowego rozplanowania z uwzglednie-
niem rozbudowy

i jej oddziaty, ktére winny by¢ usytuowane albo réw-
nolegle, albo prostopadle do zatozonej osi ,huty.
Wszystkie budynki, hale i urzagdzenia winny by¢ do-
stepne dla transportu zaréwno drogami kotowymi jak
i koleja. Zaleca sie utrzymanie w najwyzszym stopniu
regularnosci roztozenia budynkéw i hal, nawet kosz-
tem ew. wyrdéwnania terenu. Jezeli warunek dobrego
rozplanowania nie jest zachowany, usytuowanie ca-
tosci staje sie skomplikowane i czesto w pdzniejszym
stadium rozwoju huty nie udaje sie wykorzystaé¢
pozostatych przestrzeni.

Podstawy rozplanowania. Kazdy

z gtébwnych oddziatéw produkcyjnych zawiera jedne
lub kilka jednostek produkcyjnych, optymalnej wiel-

kosci: ai, a2, a3 itd., bi, b2 b3 itd.,, ci, c2 c3 itd.
(rys. 3). Kazda jednostka nastepna, np. bi, w stosunku
do ai, oraz Ci w stosunku do bi itd.,, winna méc

przyja¢ i zuzy¢ catg produkcje poprzedniej jednostki,
nie psujac w ten sposéb réwnowagi catosci huty.

Oddziat wielkich piecow.

Dowéz surowcow. Skiladowiska rudy i top-
nikobw w hutach komplikuje fakt, ze poszczeg6lne
huty otrzymuja wiele gatunkéw rud zaréwno krajo-
wych jak i zagranicznych, ktére przed zatadowaniem
ich do zasobnikéw wielkopiecowych wymagajg kru-
szenia, sortowania, mieszania i aglomerowania, badz
przed sktadowiskiem, badZz tez za nim. Rys. 4 podaje
pewne typowe rozplanowania, ktére moga pomoéc

w dalszych rozwazaniach. Nie nalezy wszakze rozpla-
nowan tych uwaza¢ za jedyne lub za enajkorzyst-
niejsze.

Dowéz surowcow droga wodng.
W przypadku dowozu rudy droga wodng uwaza sie za
korzystne takie usytuowanie skladowiska, aby ruda
byta podawana na nie wprost suwnicami portu (rys.
4a i b) i nie musiata by¢ przesytana wagonami. Na-
wet jezeli przerabia sie w hucie gtdwnie rudy zagra-
nicze, dowozone woda, nalezy przewidzie¢ mozli-
wos¢ dostawy rud krajowych kolejag. Rozpatrujagc roz-
planowania, podane na rys. 4a i 4b, widzimy, ze
bocznice kolejowe w tych przykiadach umieszczone sg
poza linig zasobnikéw (z drugiej strony wielkich
piecéow) 1 ze ruda podawana jest na skiadowisko lub
do tamaczy transporterami tasmowymi. Mozna by
przepusci¢ réwniez tor wzdluz kanatu portu w celu
umozliwienia wytadowania wagonu do kanatu wyta-
dowczego. W takim rozwigzaniu nie ma niestety
miejsca na wiecej toréw, tak ze gérki rozrzadowe, na
ktdrych segreguje sie nadchodzace wagony, muszg by¢
umieszczone z drugiej strony oddziatu wielkopieco-
wego.

+

Wybrzeze, na ktérym mozliwe jest roztadowywa-
nie okretow, musi by¢ dostatecznie dtugie, a gtebo-
ko$¢ portu nie powinna ogranicza¢ wielkosci stoso-
wanych okretéw. Urzadzenia portu winny posiadaé¢
przepustowo$¢, umozliwiajgcg szybki roztadunek
w kazdym punkcie sktadowiska i portu. Dlatego tez
na nadbrzezu muszg by¢ zainstalowane specjalne suw-
nice wytadowcze, niezalezne od suwnic portalowych
na samych sktadowiskach. Suwnice nadbrzezne winny
mie¢ mozno$¢ roztadowywania rudy do transferkaréw
lub do jezdzacych zbiornikéw — wag, podajgcych
z kolei rude do kanatu wytadowczego czy do zasobni-
kéw wielkopiecowych. Suwnica portalowa na skia-
dowisku zostaje w ten sposéb odcigzona od roztadun-
ku okretdw i moze by¢ skutecznie zajeta sktadaniem
rudy na placu lub podawaniem rudy do zasobnikéw

Dowé6z rudy kolejg. Gorki rozrzadowe dla
wagonéw, w przypadku dowozu rudy réwniez woda,
muszg byé umieszczone z drugiej strony oddziatu
wielkopiecowego w stosunku do portu, jezeli istnieje
jedynie dow6z kolejg, rozplanowanie jak na rys. 4c
i 4d uwaza sie za najkorzystniejsze i najprostsze.
Wagony podawane sg na wywrotnice parowozem lub
winda, a zjezdzajg z niej po spadku wiasnym cieza-
rem. W ten sposéb rozrzad wagonow, segregacja
i zjazd z wywrotnicy odbywa sie przy uzyciu jednej
lokomotywy.

Przechowywanie rudy lub wegla w wagonach nie
jest ekonomicznie uzasadnione, lecz o ile musi by¢
stosowane, wymaga zainstalowania odpowiedniej ilo-
§ci toréw odstawczych, oddzielnie od bocznic kolejo-
wych, na ktérych odbywa sie przyjmowanie, segre-
gacja i zdawanie wagonéw. W wypadku powazniej-
szej nieregularnosci dostaw rozwigzanie takie jest
wrecz koniecznoscig. Skiadowisko rudy i urzadzenia
przetadunkowe, tamacze i sortownia winny posiadac
przepustowo$é, zdolng obstuzy¢ przychod rud, topni-
ka oraz innych materiatéw pomocniczych (piasek, gli-
na itd).

tamacze, aglo-
rud. Urzadzenia do
pozwala¢ na Kkruszenie,
i mieszanie rud, a jezeli

Przygotowanie rud,
merownia, mieszanie
przygotowania rud winny
sortowanie, aglomerowanie



Qi C /.osobniki naziemne bezposrednio przy skitadowisku

bid Zasobniki naziemne oddalone od sktadowiska

Oi b Ruda dowozona kolejg

i stoikami

Ci d Ruda dowozona jedynie kolejg
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1 Wielkie piece

2 Dmuchawy

3 Oczyszczalnia gazu

4 Zasobniki naziemne

5 Sktadowisko gtéwne

6 Sktadowisko zapasowe

7 Podajnik lasmowy

8 Transferkar

9 Suwnica porla/owa
10 Suwnica wytadowcza
11 Zbiornik - waga
12Zbiornik - wywrofnica

13 Gorka rozrzgdowa
4 Kanat wyladowczy
15 Zasobniki

16 Gorny zbiornik

17 Wywrolnica wagonéw
18 tamacze wsiepne

Rys. 4.

Schematy rczplanowania oddziatu wielkich piecéw

19 tamacze koncowe

20 Zasobniki

21 Sorlownia

22 Urzgdzenia mieszankowe
23 Spieka Inia
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jest to potrzebne, przed ztozeniem na skiladowisku
czy do zasobnikow, albo tez po przejsciu przez skia-

dowisko. Pozgdane warianty rozowigzan oraz kolej-
no$¢ operacyj dla hut ujete sag w tabl. I i na rys. 4.

TABLICA |
Przygotowanie rud.

Okret — wytadowanie zbiornik-waga — kanat
Z pominieciem famaczy mwyladowczy — suwnica portalowa — sktadowi-
i sortowni sko — suwnica portalowa — transferkar lub
transporter taSmowy — zasobniki.
SCth;at Podawanie rudy )
Okret — wytadowanie — kanat wytadowczy —
: R suwnica portalowa — transferkar — podajnik
Przez *amvsgfg I sorto lub wycigg —e tamacze — sortownia — podaj-
nik — transferkar lub transporter taSmowy —
sktadowisko lub zasobniki.
Okret — wytadowanie — zbiornik-waga — ka-
Z pominieciem tamaczy nat wytadowczy — suwnica portalowa — skta-
i sbriowni dowisko — suwnica portalowa — transferkar —
zbiornik — podajnik taSmowy — transferkar
lub taSma — zasobniki.
Schemat Podawanie
4b rudy a  Okret roztadowanie — zbiornik-waga — kanat
wytadowczy — suwnica portalowa — transfer-
Przez lamacze i sorto- kar — podajnk taSmowy — ‘amacze — sortow-
whnie nia — podajnik — transferkar — skladowisko
lub podajnik do zasobnikow, stad transferkar
lub transporter taSmowy — zasobniki.
Wagony kolejowe — wywrotnica — zbiornik-
Z pominigciem tamaczy waga — transferkar. — sktadowisko — suwnica
i sortowni portalowa — transferkar lub transporter tas-
Schemat Podawanie mowy — zasobniki.
4c rudy
Przez tamacze i sorto- Wagony kolejowe — wywrotnica — tamacze —
wni sortownia — podajnik — transferkar lub tran-
€ sporter taSmowy — sktadowisko lub zasobniki.
Wagony kolejowe — wywrotnica — zbiornik —
s waga — transferkar — sktadowisko — suwnica
z pomlylgg;teor?lvg?maczy portalowa — transferkar — transporter ta$mo-
wy — zbiornik — transferkar lub transporter
taSmowy —azasobniki.
Schemat Podawanie . . o
4d rudy Wagony kolejowe — wywrotnica — zbiornik —
waga — transferkar — transporter taSmowy —
Przez tamacze i sorto- tamacze — sortownia — zbiornik — transferkar
wnie — transporter taSmowy — sktadowisko — zbior-
nik — transferkar lub transporter taSmowy —
zasobniki.
Wywrotnice wagonowe, winny by¢é budowane do wysokosci, a ich przeprowadzenie rozdziela hute.

0 ile to jest mozliwe, na poziomie huty, a to w celu
unikniecia niepotrzebnego podnoszenia ciezaru wita-
snego wagondw; staje sie to jednak niemozliwe w ra-
zie koniecznosci przepuszczenia rudy przez tamacze.
Aczkolwiek ciezar wtasny podnoszonych wagonéw
moze by¢ zréwnowazony na windzie cigzarem wia-
snym wagonow opuszczanych, istniejg watpliwosci, czy
jest to celowe i lepiej jest wytadowywaé zawarto$c
wagonow na poziomie huty, a wytadowang rude pod-
nosi¢ do zasobnikoéw transporterem tasmowym lub
skipem.

Podnoszenie wagondw przez wycigganie ich lo-
komotywag na rampe nie jest wskazane, gdyz ograni-
czone nachylenie ramp powoduje ich nadmierng diu-
gos¢, nasypy sa niewspOtmiernie szerokie w stosunku

Nawet przy zastosowaniu ramp o konstrukcji mosto-
wej wysuniete wyzej zastrzezenia pozostajg niezmie-
nione.

Jezeli nad zasobnikami znajdujg sie tory, uzy-
wane do normalnego ruchu, konieczne jest, niejedno-

krotnie istnienie potgczen obu koncéw tych toréw
w celu utatwienia zjazdu pustych wagonow. Takie
rozwigzanie jest kosztowne i zbyteczne, gdyz jedno

potgczenie wystarcza.

Wegiel. Do transportu wegla z portu czy z wy-
wrotnicy wagonéw stosuje sie zazwyczaj transportery
taSmowe i ten spos6b uwaza sie za najkorzystniejszy.
Oczywiscie nalezy przewidzie¢ odpowiednie urzadze-
nia wytadowawcze zaréwno w porcie jak i z wago-
now.



W razie nabywania koksu z zewnatrz nalezy za-
instalowa¢ urzadzenia do jego odbioru i transportu
do wielkich piecéow. Normalnie odbywa sie to za po-
moca wywrotnicy wagonéw i transportera taSmowe-
go, podajacego koks na tasme gtownego transportera
z wiasnej koksowni. Niektérzy wolg wytadowywac
koks w celu unikniecia kruszenia wprost z wagonow
do zasobnikéw wielkopiecowych. Nalezy wszakze u-
nika¢ wyciggania wagonoéw na tor nad zasobnikami
i dostawe koksu wprost do zasobnikéw wagonami
kolejowymi stosowa¢ jedynie w wypadku koniecz-
nosci.

Sktadowisko rudy. Poglady na wielkos¢
oraz usytuowania skladowiska gtéwnego i tworzyw
pomocniczych wraz z urzadzeniami obstugujgcymi nie
sg ustalone i opinia jest podzielona. Z jednej strony,
w wypadku koniecznosci stosowania tamaczy i sor-
towni lub trudnos$ci, wyniktych z powodu ciezkich
warunkéw atmosferycznych, usytuowanie sktadowisk
bezposrednio za zasobnikami jest b. korzystne; z dru-
giej strony, wzigwszy pod uwage, ze ruda ze skiado-
wiska zazwyczaj nie jest podawana wprost do kana-
tu czy do zasobnikow piecowych, lecz za pomoca
transferkaréw, przy posiadaniu odpowiedniej ilosci
duzych transferkarow, mozna dowozi¢ rude ze skta-
dowiska, umieszczonego w pewnej odlegtosci od za-
sobnikéw. Zamiast transferkar6w mozna rdwniez
stosowac transportery taSmowe (rys. 4b i 4d). Prze-
waza opinia, ze lepsze jest pierwsze rozwigzanie:

sktadowisko bezposrednio za zasobnikami z zastoso-
waniem:

1) suwnicy portalowej i transferkaréw,

2) suwnicy z obrotowym zurawiem, jezdzacym po
moscie,

3) urzadzenia ,Robins-Messiter”, z przynaleznymi
transporterami tasmowymi.

Sktadowisko winno mie¢ dostateczng pojemnos¢,
aby pomiesci¢ zgdang ilo$¢ rud i topnikéw bez oba-
wy mieszania poszczegdlnych gatunkéw. Nalezy przy
tym wzig¢ pod uwage katy zesypu réznych rud. Wiel-
kos¢ sktadowiska moze by¢ oceniona jedynie na pod-
stawie ilosci stosowanych rud.

Sciany boczne sktadowiska, po ktérych jezdzi su-
wnica, winny by¢é mozliwie wysokie, w celu zwigk-
szenia pojemnosci sktadowiska. Powszechnie przyjeta
rozpieto$¢ suwnic wynosi 60—75 m.

Jezeli sktadowisko przytyka do portu, kanat wy-
tadowczy jest niezbedny; gdy sktadowisko zaopatry-
wane jest koleja, kanat nie jest konieczny, albowiem
jego miejsce moze zajag¢ wywrotnica i transporter
taSmowy (rys. 4c i d).

W celu uchronienia rudy, topnikéw i koksu na
sktadowisku i w zasobnikach, przed zmarznigciem
w zimie nalezy przewidzie¢ ogrzewanie, ew. cieptem
spalin.

TABLICA I

Wielkosci sktadowisk w 13 hutach angielskich i usytuowanie ich w stosunku do portu czy bocznic kolejo-
wych oraz zasobnikéw wielkopiecowych.

Usytuowanie sktadowiska w stosunku do

Gtéume Pomocnicze
Huta sktadowisko skladomisko portu bocznicy kolejowej zasobnikow
1 2 3 4 5
A 130 x 30 — Przy koficu
B 220 xI180 e
odlegtosci Przylega
C 150 x 90 Nie okre$lono - Osobno Przylega
D 480 x 30 330 x 18 Osobno - Osobno
E 220 x 30 Osobno - Osobno
F 120 x 30 Nie okreslono Przylega jedynie Przylega Przylega
sktad pomocnicze
G 210 x 42 Nie okreslono Przylega Osobno w niewiel- Przylega
J 180 x 60  Nie okreslono Przylega kiej odlegtosci
K nieokr. — W do$C znacznej Przylega Osobno
odlegtosci Przylega Osobno
L 120 x 45 Nie okres$lono W do$¢ znacznej Osobno w niewiel- Przylega
N 260 x 42 " odlegtosci kiej odlegtosci
— Osobno Przylega
P 240 x 55 Nie okreslono — Przylega Przylega
o 240 x 55 Nie okre$lono Osobno Przylega Osobno
Tabl. 1l podaje wielko$¢ istniejgcych sktadowisk  talowg. Powierzchnia sktadowisk dodatkowych winna

w 13 hutach angielskich. Pozadane jest posiadanie re-
zerwowych skladowisk dla rudy i topnika. W istnie-
jacych hutach usytuowanie tych sktadowisk zalezy
od warunkéw lokalnych. Poniewaz nie sg one eks-
ploatowane w tym stopniu co skiadowiska gtowne,
obstugiwane sa zwykle jezdzacymi (na szynach lub
gasienicach) zurawiami obrotowymi. Autorzy sadza,
ze sktadowiska dodatkowe winny by¢ przedtuzeniem
sktadowiska gtéwnego, tak, aby i one, w razie ko-
niecznosci, mogty by¢ obstuzone przez suwnice por-

wynosi¢ ok. 40% powierzchni sktadowiska gtéwnego.

Dostawa tworzyw na sktadowisko i ze
sktadowiska do zasobnikow. Mozna by za-
projektowaé ciggte podawanie rudy na skfadowisko
zamiast suwnicy portalowej i transferkaréw. Rude,
wytadowang ze statku chwytakiem suwnicy wyta-
dowczej do zbiornika-wagi, transporter tasmowy do-
starcza na drugg tasme, biegnaca wzdtuz mostu, po-
ruszajacego sie w poprzek sktadowiska. Tas$ma ta.



urzagdzona podobnie jak tasma transportera w urzga-
dzeniu mieszankowym ,Robins - Messiter”, podawata
by rude w dowolne miejsce na sktadowisku. D6t wy-
tadowczy spetniat by woéwczas role dodatkowego skta-
dowiska dla nadmiaru rudy, z ktérego ruda, podjeta
czerpakiem suwnicy, obstugujacej port, dostawata
by sie do zbiornika - wagi i dalej jak poprzednio.
Réwniez dostawe rudy ze sktadowiska do zasobnikow
wielkopiecowych mozna by zaprojektowaé w sposéb
ciggly, stosujac brone, podobng do stosowanej w u-
rzgdzeniu mieszankowym. Urzadzenie takie posiada
juz prototyp w hucie ,,Fontana“ (USA) dla rud i aglo-
meratu. Oczywiscie wydajno$¢ i szybko$¢ pracy no-
wego urzadzenia musiata by by¢ sprawdzona w po-
rownaniu z powoli pracujgcg suwnicg portalowa.

Koksownia. Bateria piecow i wytwornia pro-
duktow ubocznych winny by¢ umieszczone w takiej
odlegtosci od wielkich piecow, aby unikng¢ skrepo-
wania zaroOwno urzadzeh pomocniczych wielkopieco-
wych jak i urzadzen koksowni, niemniej dos¢ blisko,
w celu umozliwienia tatwego i taniego transportu
koksu. Bateria koksowa winna by¢ umiejscowiona
mozliwie blisko punktu wejsciowego wegla do huty.
Odnosi sie to zwiaszcza do tych hut, do ktérych we-
giel przychodzi drogg wodng. Umiejscowienie oddzia-
tu produktéw ubocznych koksowni wigze sie z ryzy-
kiem pozaru, tory wiec gtéwnych linii przejazdowych
nie powinny przechodzi¢ blisko benzolowni.

Transport wegla od wywrotnic wagonow do
piecow oraz koksu od zasobnika sortowni koksu do
zasobnikow wielkopiecowych winien odbywac sie ta-
Smami.

Z punktu widzenia korzystnego przeptywu ma-
teriatow i tadowania zasobnikéw piecowych oraz sa-

Rys. 5
Usytuowanie koksowni w stosunku do wielkich
piecow i zasobnikow

mych piecdw, najbardziej celowe jest usytuowanie
koksowni albo przy sktadowisku rudy po stronie za-
sobnikéw rudy, albo przy jednym z koncow zasobni-
kéw.

Jezeli — jak to zwykle bywa — wegiel przycho-
dzi koleja, moze okaza¢ si¢ korzystne umieszczenie
koksowni przed oddziatem wielkopiecowym. W takim
rozwigzaniu koks musi by¢ dostarczony do zasobni-
kéw wielkopiecowych taSmami przez oddziatl wielko-
piecowy, w niezgodnosci z zachowaniem jednokierun-
kowosci ruchu materiatdw w hucie.

TABLICA 111
Potozenie koksowni i wytwdérni produktéw ubocznych

Usytuowanie piecéw koksowych w stosunku do

punktu wejscia wegla do huty

Huta
Odlegto$¢ m Rodzaj transportu Potgczenie
1 2 3
B 135 Wagony, taSmy proste
C 330 Wagony, tasmy proste
D 270 Wagony, tasmy oroste
F 100 Wagony, tasmy proste
a 150 Wagony, tasmy proste
J port 90 Wagony, tasmy proste
kolei 400  Wagony, tasmy
K 240 Wagony, tasmy z licznymi
zakretami
L 550 Wagony, tasmy proste
M 180 Wagony, tasmy proste
N 330 Wagony, tasmy proste
P 1450 Wagony, tasmy z licznymi
zakretami
Q 1200 Wagony, tasmy z licznymi

zakretami

linii zasobnikéw piecowych

Odlegtos¢ m wycinek narga  Rodzaj transportu  Potaczenie
4 5 6 7
200 i tasmy proste
210 1 wagony i tasmy proste
75 v tasmy proste
150 v tasmy proste
70 v tasmy proste
135 z licznymi
_I wagony zakretami
360 i v tasmy proste
20 i v tasmy proste
proste
120 i 1l taSmy
210 v transferkary z licznymi
i kolej linowa  zakretami
90 i v tasmy z licznymi
zakretami
150 1ill taSmy proste
90 v tasmy , proste



Piece koksowe winny by¢ blisko punktu wejscia
wegla do huty i zasobnikow wielkopiecowych. Naj-
korzystniejsze usytuowanie: w wycinkach 11l i IV
jak podano na rys. 5 Jezeli znajduja sie w wycin-
kach I lub 11, transport koksu do zasobnikéw odbywa
sie wbrew zasadzie jednokierunkowego ruchu mate-
riatbw w hucie. Przy transporcie koksu taémg mozna
unikng¢ trudnosci.

W tabl. 11l oraz na rys. 5 przedstawiono sytuacje
koksowni w stosunku do oddziatu wielkich piecow
w hutach angielskich.

Zasobniki wielkopiecowe. Potozenie
zasobnikéw w stosonku do wielkich piecow okresla
typ urzadzen zatadowczych wielkich piecow. Wazna
jest odpowiednia odlegto$¢ osi zasobnikéw od osi pie-
cow, w celu umozliwienia najkorzystniejszego nachy-

lenia mostéw zatadowczych oraz umieszczenie jam
skipowych dla 2 skipéw.
Prygotowanie rudy. Przepustowo$¢, ro-

dzaj urzadzen i potozenie oddziatlu przygotowania rud
jest b. waznym zagadnieniem catosci oddziatu wiel-
kich piecow. Jezeli ruda dowozona jest drogg wodna,
przygotowanie rudy winno odbywa¢ sie na jednym
z koncéw sktadowiska, gdyz usytuowanie inne, np. na
frontowej stronie wielkich piecéw, zmusza do poda-
wania rudy przez caty oddziat wielkich piecow w po-
przek. Przy dowozie rudy koleja przygotowanie rud
winno odbywa¢ sie mozliwie blisko toréw odstaw-
czych, bez wzgledu na to, czy tory te znajdujg sie na
jednym z koncow skiladowiska, czy tez przed oddzia-
tem wielkopiecowym. Potozenie przygotowania two-
rzyw musi umozliwia¢ kruszenie, sortowanie i aglo-
merowanie rudy oraz mieszanie albo przed ztozeniem
jej na sktadowisku, albo za sktadowiskiem, przed do-
stawg jej do zasobnikéw wielkopiecowych. Jezeli od-
dziat przygotowania rudy znajduje sie na koncu skta-
dowiska, mozliwo$¢ rozbudowy oddziatu wielkopieco-
wego jest ograniczona.

Wielkie piece. Wielkie piece winny by¢
budowane w jednej linii i potgczone w grupy. Brak
jest danych dla okre$lenia ile piecow mozna najko-
rzystniej umiesci¢ w jednej grupie, lecz pow-
szechnie uwaza sie, ze nalezy umiesci¢ 4 wielkie pie-
ce. O$ piecow winna by¢ réwnolegta do osi zasobni-
koéw i piece winny by¢ zaopatrywane nachylonymi
mostami zatadowczymi. Tory nalezy projektowac
réwniez réwnolegle do osi grupy piecéw. Tory mie-
dzy piecami i zasobnikami sg zazwyczaj torami zuz-
lowymi, tory przed piecami stuzg do odwozu suréwki
i pytu wielkopiecowego. Tory winny posiada¢ pota-
czenia i skrzyzowania w celu umozliwienia dostoso-
wania odwozu zmiennych ilosci zuzla i suréwki.

Jezeli przerabia sie¢ w wielkich piecach rudy bie-
dne, dajgce duze ilosci zuzla, moze okaza¢ sie dogod-
nieiszym zbudowanie toréw zuzlowych po obu stro-
nach piecéow, a tory suréwkowe przeprowadzi¢ pod
halami. Prowadzenie torow z jednej strony linii pie-
cow, z lukami w kierunku piecow, zakonczonymi Sle-
po, uwaza sie za przestarzate i niekorzystne.

W nowoczesnym rozwigzaniu hale 2 piecow s3g
potaczone, a nagrzewnice sg poza linig piecow i usta-

wione w innej osi. W ten sposéb urzgdzenia w hali
odlewniczej (sktady materiatéw pomocniczych, suw-
nica) moga obstugiwaé 2 piece.

Przed wielkimi piecami umieszcza sie urzadzenia
oczyszczalni gazu, zawierajgce dla kazdegoo pieca od-
pylnik wstepny, skrubber oraz wspdlng dla 2 piecow
oczyszczalnie ostateczng.

llo$¢ toréw z kazdej strony winna umozliwiac:
1) odwoéz ptynnej suréwki i zuzla z kazdego pieca
niezaleznie i bez przeszk6d w pracy innych
A piecéw, '
2) odwo6z pytu wielkopiecowego,
3) dow6z i rozdzial materiatdw pomocniczych.

Nie ma reguly co do potozenia stacji dmuchaw.
Niektorzy zalecaja umieszczanie oczyszczalni gazu
wspolnej dla kilku piecow na jednym koncu linii
piecow, a stacji dmuchaw na drugim koncu. Inni wi-
dza pewne korzysci w umieszczeniu stacji dmuchaw
w posrodku linii piecow, a oczyszczalni gazu roz-
dzielonej w grupy dla 2 piecow po obu stronach sta-
cji dmuchaw. Stacja pomiarowa winna by¢ zbudowa-
na mozliwie centralnie. » Wycigg osobowy na piece
i nagrzewnice moze oddaé¢ wielkie ustugi i budowa
jego jest zalecona.

Uktad toréw surdwkowych. Odlegtosc
wielkich piecow od mieszalnika surowki winna by¢ —
ze wzgledéw ekonomicznych — mozliwie krotka, lecz
zastosowanie 125 - tonowych kadzi typu mieszalniko-
wego umozliwia transport gorgcego metalu na duze
odlegtosci bez obawy zbytniego ozigbienia.

Tory dla goracego metalu nie powinny krzyzowac
sie z innymi torami.

Maszyna odlewnicza, 2-taSmowa, winna by¢ u-
mieszczona blisko trasy goracego metalu, ale raczej
blizej stalowni, tak by kierunek jazdy metalu od pie-
cow byt zawsze ten sam, czy to do stalowni, czy do
maszyny odlewniczej. W Anglii uwaza sig, ze jedna
maszyna 2-taSmowa wystarczy dla 8 piecow.

Dla podniesienia ekonomii hu-
ty konieczna jest sprzedaz catej ilosci zuzla wielko-
piecowego na zewnatrz, w postaci czy to tlucznia,
czy granulatu dla fabryk cementu, czy cegiet, czy
wreszcie welny zuzlowej.

Odwo6z zuzla.

Jezeli brak nabywcéw zmusza do odwozenia zuzla
i sypania zwatéw lub zlewania ptynnego zuzla do do-
tow, nalezy na podstawie Scistej kalkulacji rozpa-
trze¢, co jest tansze; dowéz moze odbywaé sie w ka-
dziach albo — w wypadku zuzla granulowanego —
kolejka linowa.

Odwéz ptynnego zuzla w kadziach jest kosztowny
ze wzgledu na niszczenie kadzi i urzadzen transpor-
towych. Stosowany powszechnie w USA system zle-
wania zuzla w doty bezposrednio przy wielkich pie-
cach i wytamywanie go stad mechanicznymi czerpa-
kami, uwaza sie w Anglii za niepraktyczny i zanie-
czyszczajacy hute.

E, Mazanek



STALOWNICTWO
POWOJENNE NOWOSCI W STALOWNIACH AMERYKANSKICH ¥

Zdolno$¢ produkcyjna stalowni amerykanskich i jej wykorzystanie wynosity:

pod koniec 1946r. — 80,00 milionéw
pod koniec 1947r. — 92,84 milionéw
pod koniec 1948r. — 93,84 milionéw

Planowana zdolno$¢ produkcyjna na 1949 r. wy-
nosi 95 miln. t. Calkowita produkcja stali sktada sie
w 90% ze stali martenowskiej, w 5% ze stali besse-
merowskiej i w 5% ze stali elektrycznej. Wg naj-
nowszych danych znajduje sie w Stanach Zjednoczo-

nych 944 piecow martenowskich, 217 piecow elektrycz-1

nych i 29 konwertor6w Bessemera. Pojemno$¢ pie-
cow martenowskich przedstawia sie nastepujaco:

10% ponizej 45 t, 50% od 45 do 100 t i 40% po-
wyzej 100 t, przy czym $rednia pojemno$¢ wszystkich
piecow wynosi 138 t.

Punkt ciezkosci produkcji stali lezy w zasadowym
procesie martenowskim prowadzonym przy duzym
udziale suréwki ptynnej we wsadzie. Niektére huty
zmuszone sg z powodu braku ztomu pracowaé¢ na 80%
suréwki ptynnej, najczesciej jednak wsad skitada sie
z 55 do 60% suréwki ptynnej, 10 do 15% rudy, a resz-
te stanowia ztom i kamieA wapienny. Stalownie mate,
nie zwigzane z hutami surowcowymi, pracujgce prze-
waznie na odlewy, stosujg maty udziat suréwki we
wsadzie, zastepujac ja S$rodkami naweglajagcymi, jak
wegiel, koks naftowy itp. W czasie wojny prébowano
nawet stosowaé zeliwiaki do przetapiania najtafszych
gatunkoéw ztomu: produkt w postaci ptynnej przele-
wano do pieca martenowskiego lub elektrycznego, pro-
ces ten budzi jednak ze wzgledéw ekonomicznych duze
zastrzezenia.

1lo§¢ piecow przechylnych jest mata. Proces du-
plex stosowany jest rzadko; 70% stalowni pracuje
z mieszalnikami pojemnosci od 235 do 1500 t; tylko
cze$¢ z nich jest ogrzewana przewaznie ropa.

Wszystkie korzysci jakie osiggnieto w piecu mar-
tenowskim przez lepsze wykorzystanie paliwa, zmiane
konstrukcji gtowic, wyzsze podgrzewanie powietrza
lub wreszcie — w najnowszych czasach — przez za-
stosowanie tlenu do spalania, byty S$ciSle zwigzane
z poprawa ogniotrwatos$ci materiatéw, uzytych do bu-
dowy pieca. W Stanach Zjednoczonych jeszcze dzi$
80% materiatdw piecowych stanowi cegta krzemionko-
wa. Jakos$¢ jej byta — mniej wiecej do roku 1933 —
niska, piece wytrzymywaty ok. 150 topéw. Od tego
czasu jakos¢ cegly krzemionkowej zaczyna sie popra-
wia¢, co umozliwia podniesienie temperatury w piecu
0 80 — 90«

Polepszenie cegiet krzemionkowych specjalnych
osiagnieto przez zastosowanie b. czystych surowcow,
wapniowego lepiszcza i 2-krotnego wypalania cegiet.
Sktad chemiczny tych cegiet w stosunku do normal-
nych jest nastepujacy:

96,5 % Sio2 — normalnie 95,9%

0,46% AlaO3— normalnie 1,00%
0,05% TiC»2 — normalnie 0,12%
0,49% Fe2GCs —normalniel,05%
2,46% CaO — normalnie 1,76%

Do wytozenia trzonu i na czesci pieca do poziomu
zuzla stosuje sie wytgcznie ceglty magnezytowe. Czesto
do #aczenia cegiet zamiast zaprawy stosuje sie blaszki
zelazne, ktére spalajac sie, silnie spajajg poszczegdlne

* A. Mund. Aus dem amerikanischen Stalwerks-
jbetrieb Stghl unc} Eisen 1948, Nr 25/26, str. 465—A477.

ton stali surowej —67%
ton stali surowej —83%
ton stali surowej — 92% (stan z 1.1X. 1948r.)

cegly. W ostatnich latach w Michigan produkuje sie
cegly magnezytowe z magnezytu syntetycznego, 0 na-
stepujacym sktadzie: 84% MgO, 4,5% SiOy, 55% Fe20 3,
4,0% CaO i 2,0% AIl203. Magnezyt ten wypalony jest
przy temperaturze 1775°, charakteryzuje go maly
skurcz, jest on bardziej ogniotrwaty od megnezytu
zwyktego. Materiat ten zastosowano po raz pierwszy
w 1945 r. do budowy trzonéw, z wynikiem dodatnim;
trzony wykazaly wiekszg twardo$¢ i nie wymagaty
dtuzszych napraw po spuscie.

Najlepsze rezultaty osiggnieto — tak jak i w Eu-
ropie — z cegtami chromowo-magnezytowymi, zwiek-
szajgc wytrzymatos¢ sklepienia. Stosowane sg na-
stepujgce odmiany tej cegly: ,Kembond“ zawierajgca
70% MgO i 7% Cr, ,Kromag“ o zawartosci 42% MgO
i 17% Cr z dodatkiem 15% Fe203 Najlepsze rezultaty
osiggnieto z cegtami ,Ritex“ o sktadzie 80% rudy
chromowej i 20% MgO; jest to materiat zblizony do
europejskiego ,,Radex E“. Na.trzony stosuje sie zasa-
dowag mase do ubijania ,,Ramix“. Wreszcie byty ro-
bione préby z cegtami ,,Mullit*, ktérych tworzywo
stanowi mieszanina krzemionki i glinki. Cegly te maja
by¢ odporne na dziatanie tlenkéw zelaza. Préby z ce-
gtami z wegliku krzemu nie daty dobrych wynikéw
z powodu b. wysokiego przewodnictwa cieplnego tych
cegiet.

Prawie wszystkie amerykariskie piece martenow-
skie opalane sg ropg, gazem ziemnym lub mieszaning
smoty, gazu koksowego itp. Komory regeneratorowe

Rys. 1
Amerykanskie dynasowe sklepienie wiszgce



Rys. 2
Glowica pieca martenowskiego opalanego ropg

gazowe i powietrzne sg przewaznie stosowane do pod-
grzewania powietrza; czesto stanowig one jedne ko-
more. Uko$ny cigg gazowy (palnik), gdzie doprowadza
sie rope czy gaz ziemny stanowi t. zw. ,psia buda:
sktadajaca sie z ukosnej skrzyni, chtodzonej wodg, wy-
murowanej wewnatrz i zewnatrz materiatem ognio-
trwatym. Z obu stron ,psiej budy“ znajdujg sie wy-
loty pionowych ciggéw powietrznych. Powietrze z obu
ciagow taczy sie ponad ,psig budg“ i przez sklepienie
ukos$ne zostaje skierowane z goéry na strumien gazu
czy ropy. Ujemng strong ,psiej budy“ jest zarastanie
jej wylotu wskutek osadzania sie pytu i odkruszaja-
cych sie czesci cegiet; zarosty te powodujg odchylenie
ptomienia w kierunku sklepienia.

Prawie wszystkie piece majg pochylg tylng S$cia-
ne; sklepienie gtéwne nad trzonem jest proste. Zasto-
sowanie cegiet zasadowych na gtowice, przednig i tyl-
na $ciane wzrasta z roku na rok; od 3 lat zaczeto bu-
dowaé pierwsze piece catkowicie z materiatdbw zasa-
dowych. Sklepienie zawieszone jest w statej kon-
strukcji (sprezyny w belce oporowej tylnej S$ciany
stosowane sg rzadko). Szczeliny wynosza 2 do 3%.
Wiszacg konstrukcje sklepienia stosuje sie zaréwno do
sklepien zasadowych jak i kwasnych krzemionkowych.
Konstrukcja taka pokazana jest na rys. 1. Cegly z nos-
kami zawieszone sg za pomocg klamer na tukowato
wygietym korytku zelaznym, ktére za pomoca piono-
wych dragzkéw wisi na podtuznych belkach biegnacych
wzdtuz nad sklepieniem. Koszt wytopu 1t stali w pie-
cu o sklepieniu zasadowym, jest pomimo wzrostu wy-

dajnosci pieca (jedna z hut podaje ten wzrost na 14%)
— wyzszy od kosztu 1t w piecu o sklepieniu krze-
mionkowym i obnizony by¢ musi dalszym zwieksze-
niem wytrzymatosci sklepienia. Dla piecow stalowni
zaktadéw Forda, ktore pracujg przy b. wysokich tem-
peraturach (temperatura spustu 1700 — 17200) wytrzy-
mato$¢ sklepienia zasadowego wynosi $rednio 250
spustdbw w stosunku do 175 spustéow przy sklepieniu
dynasowym. Obliczono tam, ze rdéznice kosztu sklepie-
nia pokrywa catkowicie dodatkowa 2-dniowa produk-
cja pieca.

Przy innych cze$ciach pieca (przednia i tylna S$cia-
na, narozniki pieca, $ciany czotowe i boczne ciggéw
powietrznych) osiggnieto réwniez dobre wyniki przy
zastosowaniu cegiet zasadowych. Przy murowaniu
uzywa sie duzo blachy. Cegly sg albo catkowicie okap-
turzone blachg, albo stosuje sie wktadki blaszane
miedzy cegtami; niezaleznie od powyzszego co 4 do 6
warstw daje sie grubsza blache, ktéra spawa sie z kon-
strukcjg pieca. Cegly okapturzone posiadajg na stro-

nie czotowej zaczepy, za pomocag ktorych taczg sie
z nastepng warstwg cegiet (za pomocag preta lub
wprost, zahaczajac o krawedzie blach). Ogo6lna ten-

dencja budowy piecoéw idzie w Stanach Zjednoczonych
w kierunku piecow catkowicie zasadowych, gdyz za-
stosowanie tlenu do spalania i bezpos$redniego $wieze-
nia wchodzi coraz bardziej na pierwszy plan. Odste-
puje sie coraz bardziej od szeroko dotychczas stosowa-
nych gtowic Venturi i upraszcza si¢ je do formy, po-
kazanej na rys. 2

Sposéb budowy trzonéw przedstawia sie b. nie-
jednolicie. Warunki wojenne zmusity stalownikéw do
zaprzestania spiekania trzondw magnezytowych, gdyz
czynno$¢ ta trwata czasami 15—16 dni i przej$cia na
ubijanie trzondw z masy magnezytowej lub chromo-
wo-magnezytowej 0 najrozmaitszym skiadzie i wiel-
kosci ziarn, z dodatkiem 6—7% wody. Sposéb ten ma
najrozmaitsze odmiany; obecnie jest ich w Ameryce
sze$¢. Poniewaz ziarnisto$¢ materiatu nie jest zbyt
drobna, ubita masa zawiera pory w ilosci 20 do 23%.
Wskutek zwilzena masy wodg tworzg sie, zwiaszcza
w dolnych warstwach, kuliste brytki masy. Powsta-
jace wskutek skurczu pekniecia wypetniajg sie stop-
niowo zuzlem po uruchomieniu pieca. Z wypowiedzi
stalownikéw w czasopismach fachowych wynika, ze
stalownie amerykanskie maja duze trudnosci z trzo-
nami i ciggle szukajg nowych drog*)

Na podstawie odpowiedzi 46 hut o ok. 600 pie-
cach martenowskich na ankiete, przeprowadzong
w 1947 r. sprawa trzon6w wyglada nastepujgco: pod-
czas gdy dotychczas 66% piecow miato trzony, wy-
konywane wg starej metody, tj. spiekania (na podtozu
cegiet zasadowych, grubosci 300 do 500 mm, natapiano
w czasie 10 do 14 dni trzon witasciwy, grubosci 275 do
350 mm, z mieszanki 75 do 85% ziarnistego magnezytu
i 25 do 15% mielonego zuzla), to w przysztosci meto-
da ta utrzyma sie tylko dla 20% piecéw, ustepujac
miejsca trzonom, ubijanym na mokro. Wiekszo$¢ sta-
lowni stosuje jedrak — ze wzgledéw bezpieczeristwa—
przy tych trzonach go6rng warstwe spiekang, grubosci
75 do 100 mm. Czas wykonania takiego trzonu wynosi
4 do 5 dni. Stosowane sg réwniez 2 inne odmiany ro-
bienia trzonéw: pierwsza z nich polega na zastoso-
waniu tzw. trzonu dolnego, ubitego z plastycznej ma-
sy rudy chromowej, znajdujgcego sie miedzy podtozem
z cegiet zasadowych a wtasciwym trzonem gérnym,
spieczonym z magnezytu ziarnistego z dodatkiem zuzla;

*) Autor nie wspomina o trzonach Crespi, skadi-
nagd jednak wiemy, ze metoda ta, nieco zmodyfiko-
wana, znana jest w Ameryce.



druga metoda polega na spieku stosunkowo cienkiej
warstwy trzonu z magnezytu na b. grubym podtozu
murowanym z cegiet, magnezytowych lub podobnych
w Kksztatcie, powigzanych z sobg odwréconych skle-
pionelc.

Dwie trzecie wszystkich trzonéw posiada izolacje
grubosci 70 mm. Tylko w 2 hutach stosowano catkowi-
cie zimno ubijane trzony, bez warstwy spiekanej. Zu-
petne rozwigzanie zagadnienia budowy trzon6éw, nie
jest jeszcze ukonczone; huty, zwitaszcza te, ktére robig
miekkie gatunki stali, ciagle jeszcze nie sg zadowolo-
ne z dotychczasowych trzonow, gdyz czas ich naprawy
jest diugi. Gesto$¢ trzondéw ubijanych mozna podnie$é
najwyzej do 2,6, podczas gdy trzony spiekane maja
31 do 32

Najnowsze propozycje, dotyczace budowy trzo-
néw, przewidujg zastosowanie cegiet weglowych jako
podtoza trzonu. Pomyst ten bierze swoéj poczatek
w udatym zastosowaniu tych cegiet do budowy garu
wielkiego pieca.

Specjalng uwage zwrécono na okna wsadowe,
ktorych wytrzymatos¢ byta dotychczas b. mata (10
do 30 wytopéw). Po licznych nieudatych prébach
z oknami niechtodzonymi, ubijanymi z masy chromo-
wo-magnezytowej na trzpieniach, wpuszczonych lub
przyspawanych do $ciany zewnetrznej okna, zdecydo-
wano sie przejs¢ na okna, chtodzone woda, ubijane
z masy zasadowej. Spos6b ten jest obecnie stosowany
niemal powszechnie i posiada wiele rozwigzan. Uzy-
skano wytrzymato$s¢ 180 do 200 wytopdw. Koszty ubi-
jania sa 5-krotnie wyzsze od kosztow wymurowania,

Jezeli chodzi o dolng cze$¢ pieca, rzucajg sie
w oczy mate wymiary komor zuzlowych; sg one naj-
czestszym powodem odstawienia piecow. Roéwniez
i komory kratowe sg niskie, tak ze wymiana ciepta
nie jest korzystna. Mozna przyja¢, ze duza cze$¢ kra-
townicy komor powietrznych nie bierze udziatu w wy-
mianie ciepta na skutek tworzenia sie martych prze-
strzeni, spowodowanych dtugimi poziomymi drogami
i zwigzanego z tym zatykania ich pytem. Dowodem
powyzszego sg stosunkowo niskie temperatury pod-
grzania powietrza, jakie spotyka sie w sprawozdaniach
stalowni. Otwory kratownicy sg stosunkowo duze: 150
do 190 mm O i biegng rowThomiernie od gory do dotu,
bez odsgdzenia. Niekiedy stosuje sie réwniez spe-
cjalne cegty kratowe, np. daszkowate lub z otworami,
przy ktorych jednak z powodu niedostatecznego ciagu
musi sie stosowaé¢ podmuch.

Urzadzenia rozrzadcze stanowig dzi§ przewaznie
zasuwy systemu Blaw-Knox. Prawie powszechnie wy-
korzystuje sie wysokg temperature spalin w czopu-
chu, wbudowujgc kotly. Para z tych kotldw stuzy
gtéwnie do rozpylania ropy. Izolowanie piecéw' jest
powszechne. lzoluje sie: komory zuzlowe i kratowe,
tacznie ze sklepieniami, boczne $ciany glowic i tylng
Sciange. Co do izolowania sklepienia gtéwnego zdania
stalownikéw sg podzielone; jedni przypisuja mu duze
znaczenie ze wzgledu na zmniejszenie strat promienio-
wania, inni kwestionuig jego optacalno$¢ z uwagi na
szybsze zuzycie sklepienia. lzolowanie przeprowadza
sie obecnie metoda natryskowa, za pomocg specjal-
nych pistoletéw; izolowanie gtowicy trwa ok. pét

wytrzymatosé jednak jest 8 do 10 razy wieksza. Poza 9odziny.
tym wzrosta wytrzymato$¢ ram chtodzgcych (15-krot- Tablica I. obejmuje dane charakterystyczne pie-
nie), ¢o — miedzy innymi — daje duze odcigzenie cOow martenowskich 6 stalowni dla r6znych sposobdéw
suwnic. opalania piecow wg ankiety z 1943 r,
TABLICA |
Dane amerykanskich piecéw martenowskich
Pojem-  Kampa- .. Pomierz- Wydaj- Wydaj- Tempera-
Rodzai li nosc¢ nia thfzyf;e chnia nosé nos¢ tura
odza) pahiwa pieca pieca P trzonu  trzonu  pieca  komor
t Wytopom kcal 106/t m2 kg/m2h t/h °C
Ropa 115 300/350 1,452 385 208 8,0 1215
Gaz koksowy z dodatkiem ropy 125 275 0,875 50,0 215 10,75 1215
56,0 192
76,0 141
Ropa z dodatkiem gazu ziemnego 150 212 1,150 51,5 202 10,40 1160
Gaz generatorowy 150 950 1,000 60,5 220 13,30 1250%)
bz
Gaz koksowy z ropg lub gaz 1160
koksowy i wielkopiecowy z ropa 175 250 0,800 53,5 237 12,70 1000
Gaz ziemny z dodatkiem ropy 170 350/400 1,120 49,3 246 12,20 -

*) Komora powietrzna. **) Komora gazowa.

Najnowsze dane poszczegdlnych hut podajg liczby
korzystniejsze; jest to niewatpliwie skutek wysitkow
w czasie wojny. Wydajnos¢ Srednich i duzych pie-

cow wynosi 14 do 17 t/h, a zuzycie ciepta ponizej
1,0 X 106 kcal/t, az do 0,7 X 108 kcall/t.
Kolejno$¢ wytrzymatosci poszczegdlnych czesci

pieca, poczynajac od najwyzszej, przedstawia sie na-
stepujgco: komory kratowe (5000 wytopdw) — trzon —
ciggi powietrzne i sklepionka nad gtowicami — ko-
mory zuzlowe — uko$ne ciggi gazowe, $ciana czotowa
i tylna — sklepienie gtdwne (300—350 wytopdw) —
okna wsadowe (180—200 wytopéw) — przednia S$cia-
na (150—170 wytopéw). Usitowania idg w kierunku
wyréwnania wytrzymatosci poszczeg6lnych czesci pie-
ca. Podczas gdy wytrzymatos¢é sklepienia krzemion-

kowego wynosi ok. 3500 godz., a po wprowadzeniu
cegiet zasadowych wzrasta do 5000—6000 godz. Skle-
pionka nad gtowicami wytrzymujg prawie podwdjnie.
Trzony wymagaja duzo napraw. Przepisany czas na-
prawy po kazdym spuscie wynosi 20—50 min.: w wie-
lu stalowniach jest on jednak przekraczany o dalsze
30 min. Przy najnowszej metodzie ubijania trzondw,
z zastowaniem go6rnej warstwy spiekanej, osiggnieto
w najlepszym wypadku skroécenie czasu naprawy po
spuscie do 20 min. W jednej tylko stalowni przy pie-
cach 150 t osiggnieto skrécenie czasu do 10 min.
Zastosowanie izolacji piecow dawato coraz wiek-
sze oszczednosci w zuzyciu ciepta dzieki polepszaniu
srodkow izolujgcych i techniki izolowania. Oszczedno-
§ci na zuzyciu ciepta wynosity w 1927 r. ok. 7—8%,



TABLICA I

Zuzycie

cegiet ogniotrwatych amerykanskich piecow

martenowskich

Przecietne zuzycie cegiet 1943r.
6 hut okregu w kg/t stali Przecigtne
. zuzycie
Chicago dla 33
1939 r. 1940 1. 1941 r. 1942 r. 1943 1. 1944 r. :
stalowni
Ceg'y krzemionkowe
tyiko do sklepien 1,63 268 231 270 302 291
Cegly krzemionkome
razem 7,29 828 7,74 803 859 833 8,50
Cegly szamotowe 1,18 303 19 184 223 232 2,86
Cegly zasadowe
Mg i Cr—Mg 1,04 126 112 143 1,36 1,34 1,78
Razem 951 1151 10,82 11,30 12,18 11,97 13,14

w 1936 r. ponad 15%, w 1941 r. przy ruchu ciggtym
pieca 15% i przy ruchu przerywanym 30%.

W czasie wojny dato sie zauwazy¢ w stalowniach
amerykanskich pogorszenie jako$ci materiatdéw ognio-
trwatych, zwitaszcza krzemionkowych. Tablica Il po-
daje zuzycie cegiet ogniotrwatych na 1t stali dla 6
duzych hut w okregu Chicago za okres od 1939 r. do
1944 r. i S$rednie zuzycie w 1943 r. dla 33 stalowni.
Z tablicy wida¢, ze jednostkowe zuzycie cegiet ognio-
trwatych w poréwnaniu z 1939 r. wzrosto dla okregu
Chicago o 20%.

Specjalng uwage zwrécono w czasie wojny na
przy$pieszenie i usprawnienie napraw piecéw. Zasto-
sowano tu wszelkie mozliwe techniczne i maszynowe
urzadzenia pomocnicze. Tylko na tej drodze byto mo-
zliwe zmniejszenie czasu napraw piecéw do 7% dy-
sponowanych rocznie 8760 godz. kalendarzowych. Nie-
ktdre stalownie osiggnety nawet stopien wykorzysta-

Rys. 3
Wysuwny trzon komory zuzlowej

nia piecow 95%. Nalezy jednak wzigé pod uwage to,

ze dorywcze naprawy w czasie biegu piecoOw wynosza

najmniej 7 do 8%, tak ze produkcyjny stopien wyko-

rzystania piecow wynosi srednio 85%.

"Wszelkie gorace i zimne naprawy piecow prowa-
dzone sg jak najszybciej, przy zastosowaniu praktycz-
nych $rodkéw pomocniczych. Do najbardziej godnych
uwagi nalezg nastepujace:

1) PrzewozZne wentylatory do chiodzenia goracego
gruzu i do rob6t, oczyszczajacych z pyhu.

2) Usuwanie w catosci bryty zuzla z komory zuzlowej
od strony hali odlewniczej za pomocg suwnicy.
Bryta zuzla zostaje najpierw poluzowana za po-
mocg dzwigni, ktorg stanowi gruba belka z pod-
ktadka; jeden koniec belki wpuszczony jest w zu-
zel, drugi naciska sie obcigzong kadzig. Poluzowa-
ng bryte zuzla wycigga sie suwnicg. Drugi sposdb
polega na zastosowaniu w komorach zuzlowych
wysuwanego trzonu na duzych kulach stalowych
(rys. 3). W6z jest catkowicie wymurowany i po
bokach starannie uszczelniony piaskiem.- W obu
wypadkach cata bryta zuzla zostaje usunieta
w ciggu kilku godzin, wskutek czego dolna czes¢
pieca stygnie b. szybko. Urzadzenie to oszczedza
olbrzymia ilos¢ robotniko-godzin i czyni zbedng
zmudng prace rozbijania zuzla.

3) Maly czerpak tyzkowy na gasienicach, ktéry wje-
zdza do jeszcze gorgcej komory zuzlowej i wycig-

Rys. 4
Czerpak tyzkowy na gasienicach



Rys. 5
Akumulatorowy wdézek z podnosnikiem do transportu
cegietd

ga z niej kawatki zuzla i gruz, zlatujacy ze $cian
i ciggdw powietrznych (rys. 4). Oprocz wyzej
podanych istnieje szereg innych, mechanicznie na-
pedzanych urzadzen tyzkowych.

4) Gotowy zmontowany podest roboczy, ktéry za
pomocg ciezkich hakoéw przy jednorazowym pod-
niesieniu suwnica zawiesza sie na konstrukcji
przedniej lub tylnej $ciany pieca. Podest taki
przed zawieszeniem taduje sie sprzetem murar-
skim i cegtami. Tego rodzaju podest umozliwia
swobodny przejazd wsadzarki, obstugujacej sa-
siednie piece.

5) Wézek elektryczny do przewozenia cegiet, zaopa-
trzony w urzadzenie do podnoszenia (rys. 5); wi-
delcowate ramie chwyta spéd drewnianego po-
mostu, na ktorym mozna utozy¢ do 400 cegiet
i podnosi na wysoko$¢ kilku metréw. Przy tym
sposobie cegly przechodzg przez rece robotnikéw
tylko 2 razy: raz przy tadowaniu pomostu i dru-
gi raz juz bezposrednio przy murowaniu.

6) Tasmy dla transportu cegiet przy duzych piecach.

7) Dmuchawa do pytu na pare lub powietrze do oczy-
szczania komér kratowych. Dobre wyniki daje
rowniez mata turbinka z wezem, wpuszczona do
otworéw kratowych.

8) Exhaustor pytu, ktéry wycigga pyt z pod kratow-
nicy rurociggiem o S$rednicy 100—150 mm do
skrzyn lub bezpodrednio do wagonu. Potrzebng
préznie 40—200 mm stupa wody wytwarza sie
zapomocg pary. Urzadzenie to zaoszczedza wielu
godzin pracy i pozwala unikngé przykrej roboty
recznego usuwania pytu. W wielu stalowniach
zabudowana jest wzdtuz piecéw stata sie¢ prze-
wodoéw i czyszczenie mozna przeprowadza¢ row-
niez w czasie biegu piecéw. W tym wypadku kon-
cowki rur ssgcych zabudowane sg na spodzie ka-
natu, w specjalnych ochronach. Przy urzadzeniach
ruchowych waz ssacy juz po 24 godz. od zatrzy-
mania pieca wytrzymuje ciepto pytu. Czas czy-
szczenia—w poréwnaniu z czyszczeniem recznym
— spada do 25—30%.

9) Przy naprawach na gorgco przestrzeni roboczej
pieca uzywa sie specjalnego natryskiwacza (rys.
6). Za pomocg niego naprawia sie wszystkie dziu-

ry i nieréwnosci w tylnej Scianie, oporach i filar-
kach. Dolna cze$¢ rys. 6 pokazuje wykonanie ta-
kiej naprawy.

Wszystkie te urzadzenia przyspieszajg w b. znacz-
nym stopniu naprawy piecow. W tych warunkach
mozliwy jest np. w jednej duzej stalowni z 26 pieca-
mi nastepujacy harmonogram biegu piecéw: 24 pie-
cow jest stale w ruchu; co tydziedA 1 piec brany jest
do ruchu, 1 jest w rozbiérce i 1 w murowaniu. Jasne
jest, ze przy tym sposobie pracy sklepienie nie jest
wykorzystane do konca. Réwniez duze zastrzezenia
budzi krétki czas grzania pieca po remoncie, ktory
wynosi w tym wypadku dla pieca 180 t, #gcznie
z pierwszym spustem 50—60 godz. Istnieje obawa, ze
wieksza produkcja, uzyskana przez skrécenie czasu
postoju pieca, jest z powrotem tracona przez zmniej-
szenie jego wytrzymatosci.

Wymiary i ksztatty mieszalnikébw sg w Stanach
Zjednoczonych b. r6znorodne. Wg ankiety z 1944 r.
w caltym okregu znajdowato sie 37 mieszalnikow, po-
jemnosci od 235 do 1500 t, o nastepujacych ksztattach:
cylindryczne, gruszkowate, pétokragte, jajowate, becz-
kowate, owalne, eliptyczne i okragte; 9 mieszalnikéw
byto nieogrzewanych, 9 ogrzewanych ropg, 12 gazem
koksowym, a 4 ropa i gazem. Najczesciej stosowane sg
mieszalniki mate, do 800 t pojemnosci; wytrzymuja
one 7 do 8 miesiecy przy przepustowos$ci ok. 1250 t
surdwki dziennie. Wieksze, o pojemnos$ci od 1000 do
1500 t, wytrzymuja 5—6 miesiecy, przy ogoélnej prze-
pustowosci 360.000 t surowki. Istniejg trudnos$ci z po-
wodu ztej wytrzymatosci strefy wlewu i wylewu oraz
gornego poziomu surdowki. W ostatnich czasach zasto-
sowano w miejscach niebezpiecznych cegty silimanito-
we, dajgce zadawalajacg wytrzymatos¢; w jednej sta-
lowni osiggnieto przepustowo$¢ mieszalnika 700 000 t.
a w wyjatkowym wypadku nawet 1200000 t. Nalezy
jeszcze wspomnie¢ o kadziach do transportu suréwki,
w ksztatcie torped, krgzacych miedzy wielkimi pieca-
mi i stalownig. Pojemnos$¢ ich wynosi 200 t; wytrzy-
mujg one 600—700 napetnien. Wypetnia sie je do 4
razy dziennie, uzyskujac o0gdlng przepustowos$é
120.000 t surowki.

Rys. 6
Urzadzenie do natryskowej naprawy na goraco
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Rys. 7
Schemat przewodéw dla pieca z bocznym ogrzewa-
niem

Rownocze$nie z usitowaniami polepszenia mate-
riatbw ogniotrwatych i konstrukcji pieca, zwiaszcza
gltowic i sklepienia, od pewnego czasu prowadzi sie
w Ameryce powazne studia nad przebiegiem spalania.
Chociaz wysokowarto$ciowe paliwa jak ropa, gaz
ziemny i bogaty gaz koksowy, sg tu tanie i prawie
w nieograniczonych ilosciach, jednak samo spalanie,
tj. charakter ptomienia pozostawia wg opinii stalow-
nikéw duzo do zyczenia. Ptomien przy spalaniu ropy
jest za krotki i tak goracy, ze pali sklepienie (zwta-
szcza na styku sklepienia gtdwnego ze sklepieniem
uko$nym). W pewnym stopniu zaradza sie temu przez
rozpylanie ropy duza iloScig pary, przez co osigga
sie ochtodzenie i przedtuzenie ptomienia, spowodowa-
ne op6znieniem zaptonu.

Zapoczatkowano liczne badania, majace na celu
analize spalania przeprowadzono wiele pomiaréw pro-
mieniowania. W ten spos6b uzyskano do$¢ dokiadny
obraz tworzenia sie ptomienia tudziez potozenia jego
nad kapielg przy réznych paliwach i wyciggnieto stad
praktyczne wnioski. Rys. 7 pokazuje schematycznie
catkiem nowy sposob opalania pieca. Zamiast jednego
ptomienia z glowicy, ktéry nie zawsze pokrywa kapiel
na catej dtugosci i szerokoSci trzonu, zastosowano tu
szereg matych, b. goracych ptomieni, rozmieszczonych
poprzecznie do osi pieca. Palniki umieszczone sg na
przemian w przedniej i tylnej $cianie. Powietrze i ro-
pa czy gaz mieszajg sie catkowicie przed wyjsciem
z palnikow i ptomien oddaje b. korzystnie ciepto wsa-
dowi, tak ze mimo b. wysokich temperatur nie ma
przegrzania materiatbw ogniotrwatych. Rys. 8 przed-
stawia taki piec z bocznymi palnikami. Przestanki,
ktdrymi projektodawca motywuje sw6j pomyst, sg na-
stepujace: wydajno$¢ pieca martenowskiego zalezy:

1) od spadku temperatury miedzy ptomieniem i ka-
pielg; przechodzenie ciepta wzrasta proporcjo-
nalnie do 4 potegi temperatury bezwzglednej,
w najlepszym wypadku temperatura spalin nie
jest wyzsza od temperatury samej kapieli;

2) od wilasciwej temperatury ptomienia, ktéra po-
winna by¢ mozliwie bliska teoretycznej;

3) od odlegtosci ptomienia od powierzchni kapieli,
gdyz przechodzenie ciepta jest odwrotnie propor-
cjonalne do kwadratu ich odlegtosci;

4) ilos¢ paliw, ktéra moze by¢ spalona w jednostce
czasu ta zalezy znowu od szybko$ci zaptonu i in-
nych warunkéw pieca.

Zrealizowanie powyzszego pomystu natrafia je-
szcze na duze trudnoS$ci techniczne, niemniej jest to
powazny krok naprzéd w przeobrazeniu dotychczaso-
wego pieca martenowskiego na piec rekuperatorowy
najprostszej budowy. Piec taki — jako piec prébny —
pracuje juz od kilku lat, a najnowsze jego wykonanie,
przy ktérym zastosowano szereg ulepszeh dato dobre
wyniki. W czasie wojny mozna byto wytapia¢ w nim
najlepsze gatunki stali.

Zaktady Armco zastosowaly karburyzacje ropy
pytem weglowym w ilosci 15%. Poza oszczednoScig
ropy gtéwnym celem byto przedtuzenie krotkiego

ptomienia przy spalaniu czystej ropy. Po dodaniu pytu
weglowego ptomien wydtuzyt sie na catg diugos¢ ka-
pieli.

W amerykanskich stalowniach ropa jest najcze-
Sciej spotykanym paliwem. Czesto stosowany jest wy-
stepujacy razem z nig gaz ziemny. Oba paliwa sa. sto-
sunkowo tanie. Doprowadzenie ropy jest b. proste,
palniki sktadajg sie z 1 lub 2 rur, chtodzonych woda.
Rozpylanie odbywa sie za pomocg pary. Temperatu-
ra i ci$nienie ropy i pary oraz wysoko$¢ i pochylenie
palnikéw nad mostkiem ogniowym ustalone s prak-
tycznie. Po zastosowaniu wzbogacania powietrza do
spalania w tlen przedsiewieto réwniez badania pto-
mienia.

Duzy wpltyw na zmniejszenie zuzycia ciepta
w piecach martenowskich, ktére w ciagu 15 lat spa-
dto prawie o 50%, miata wysoko rozwinieta technika
pomiarowa. Oprécz  dotychczasowych pomiaréw
cisnienia, ciagu i ilosci sktadnikéw spalania, jak réow-
niez ilosci tlenu w spalinach, wprowadzono pomiary
specjalne, ktére zastosowano nastepnie do regulacji
automatycznej pieca. Przede wszystkim nalezy tu po-
miar ci$nienia w piecu przez otwdr w sklepieniu;
Z nim zwigzana jest samoczynna regulacja zasuwy
kominowej. W ostatnich czasach rozpowszechnia sie
coraz bardziej pomiar temperatury ponad kratownicg;
pomiar ten reguluje samoczynnie zmiane Kkierunku
spalin. Istniejg takze urzadzenia regulujace, ktérych
dziatanie polega na réznicy temperatur komér pod
koniec okresu ogrzewania ich spalinami i komor
przeciwlegtych, oddajagcych swe ciepto powieti’zu.

Piec stalowniczy z bocznym ogrzewaniem.



Rys. 9
Pomiary temperatur pieca martenowskiego ogrzewa
nego ropa

llo$¢ powietrza do spalania regulowana jest auto-
matycznie, w zalezno$ci od ilosci doptywajgcego pa-
liwa, ilos¢ paliwa za$ od temperatury sklepienia.
Sygnaty S$wietlne i stuchowe wskazujg wytapiaczowi
wszelkie niewtasciwosci biegu pieca. Wydaje sie
jednak, ze Amerykanie poszli w mechanizacji biegu
pieca nieco za daleko. Ze wzgledu na duze koszty
urzagdzen regulujacych i konieczno$¢ starannej ich
obstugi, korzysei zdajg sie by¢ watpliwe.

Rys. 9 podaje wykres temperatur pieca 180 t, opa-
lanego ropa. Jak wida¢ z wykresu temperatura kra-
townicy nie jest zbyt wysoka i w czasie wytopu wa-
hania nie sg duze. Temperatura spalin jest stosunko-
wo wysoka i kotty zuzywajg roéznice temperatur
400°. Gérna czes¢ rysunku podaje ilosci paliwa i po-
wietrza.

Jak juz wspomniano, amerykahAski proces marte-
nowski idzie coraz bardziej w kierunku zwiekszania
ilosci  ptynnej suréwki. Poniewaz zawarto$¢ Mn
we wsadzie jest mata, a zawarto$¢ Si w suréwce du-
za, zachodzi — ze wzgledu na odsiarczanie — po-
trzeba' intensywnego $ciggania zuzla. Zazwyczaj od-
bywa sie to przez specjalny otwoér zuzlowy w tylnej
Scianie z boku normalnego otworu spustowego; zuzlo-
wy otwor spustowy stanowi kawatek duzej kwadrato-
wej rury, wytozonej dolomitem. Poziom tego otworu
musi by¢ utrzymany w nalezytej wysokosci, aby
unikng¢ strat metalu. Przykiad wsadu: 80% ptynnej
surowki, 15% rudy kawatkowej, 7% kamienia wa-
piennego. Po dolaniu suréwki (zwykle w 2 porcjach)

zuzel zaczyna szumie¢ i sptywa przez otwdr zuzlowy.
Ptynng suréwke w procesie normalnym przelewa sie
przy temperaturze 1360—1370° po 3—4 godz. po
ukonczeniu sadzenia.

Analizy surowki w 1947 r. wygladajg nastepujaco:
70% wszystkich stalowni majg suréwke o zawartosSci
0,75—1,25% Si;

80% wszystkich stalowni majg suréwke o zawartosci
1.00— 2,25% Mn;
90% wszystkich stalowni majg surowke o zawartosci

0,10—0,50% P;

92% wszystkich stalowni
max. 0,05% S.
Trzecia czes¢ wszystkich stalowni pracuje catko-

wicie. ze $cigganiem zuzla, % zaleznie od potrzeby;

18% stalowni pracuje z odkrzemowywaniem suréwki;

odbywa sie to w specjalnych piecach bebnowych, za

pomocg zgorzeliny; 60—65% Si i Mn utlenia sig, a re-
dukuje sie réwnocze$nie 75% Fe ze zgorzeliny. Ok.

40% zaktadow wielkopiecowych stosuje odsiarczanie

sur6wki za pomocg sody; stopien odsiarczania wyno-

si 30—70%.

Czasem stosuje sie proces duplex (konwertor +
piec martenowski), gtéwnie przy produkcji stali ja-
kosciowych. Surowka, przerabiana w konwertorze, ma
nastepujacy skiad:

10—14% Si, 03—09% Mn, 0,110—0,225% P
i 0,02—0,06% S. Stalownie, ktore bezpos$rednio lejg stal
bessemerowska dazg do utrzymania w suréwce sto-
sunku Si:Mn jak 3:1

Co do tadowania ztomu jest rzeczg charaktery-
styczng, ze amerykanskie niecki ztomowe sg stosunko-
wo mate; 65% stalowni posiada niecki o objetosci nie
wiekszej niz 0,7 m3; 40% stalowni pracuje na ztomie
0 ciezarze ponizej 1200 kg na m3 niecki, 35% o cieza-
rze 1200—1600 kg/m3, 20% przy ciezarze 1600—2400
kg/m3, a tylko 5% powyzej 2400 kg/m3 Dla umozliwie-
nia stosowania wiekszych niecek powieksza sie okna
wsadowe do wymiaréw 1575 X 1100 mm. (Zamiast
sklep.ionek nad oknami stosuje sie czesto belki oporo-
we, chtodzone woda.

Lekkie odpadki blach sg z =zasady prasowane
1 pakietowane. Wio6ry nie stopowe przygotowuje sie
do wsadu b. starannie. Najpierw odoliwia sie je
w wiréwkach lub na tasmie silnym strumieniem wo-
dy o temperaturze 80°, potem prasuje sie je w bry-
kiety o ciezarze ok. 1 kg, ktére przechodza przez piec
w ciggu % godz., przy temperaturze 825°.

Widry stopowe przetapiano w czasie wojny prze-
waznie w wielkich piecach. Np. w 1942 r. wyproduko-
wano 170.000 t suréwki przy zuzyciu 27.000 t widréow
chromo-niklowych. Suréwka zawierata $rednio 0,55%
Ni, 0,45% Cr i 0,07% Mo. Réwnocze$nie w tym sa-
mym roku przetopiono 17.000 t wi6érow stopowych
w piecach martenowskich. Sprawa sortowania wi6row
w zaktadach przetwoérczych nie jest jeszcze na na-
lezytym poziomie; 18 duzych hut prowadzi od dzie-
sigtkow lat kontrole zanieczyszczenia stali metalami.

majg suréwke o zawartosci

Srednio zanieczyszczenia te wynosity w1944 r.
0,109% Cu, 0,084% Ni, 0,045% Cr, 0,016% Mo, 0,014%
Sn i 0,26% Mn.

Wiele uwagi poswiecono przygotowaniu rudy do
Swiezenia. Ze wzgledu na duzy udzial suréwki

we wsadzie i trudnosci z zuzlem (szumienie). Rude
miatke z dodatkiem 6% wapna wypala sie w piecach
obrotowych, otrzymujac produkt ziarnisty. Obok te-
go stosuje sie rowniez brykietowanie'rudy z dodat-
kiem zgorzeliny lub bez niego.



Wapno palone jest w stalowniach amerykanskich
rzadko stosowane; przewaznie pracuje sie gruboka-
watkowym kamieniem wapiennym. Wapno stosuje sie
tylko w czasie wyrabiania do poprawy zuzla. W ostat-
nich latach pewna ilo$¢ stalowni przeszta na stosowa-
nie drobnokawatkowego wapna, jednakze opinie sta-
lownikéw co do racjonalnos$ci tego zabiegu sg b. roz-
biezne.

O amerykanskich procesach stalowniczych trudno
wyrobi¢ sobie zdanie, gdyz obraz jest tu b. niejedno-
lity; niemniej usituje sie przez dobrze Opracowang an-
kiete wprowadzi¢ w tej dziedzinie przejrzystos¢.

llo$¢ zuzla starajg sie utrzymywac jak najmniej-
szg. Dla osiggniecia stanu réwnowagi miedzy weglem
a tlenem, wytop prowadzi sie tak, ze 30—40 min.
przed spustem nie dodaje sie juz zadnych dodatkéw
zuzlotwoérczych.Zbyt. pézne dodawanie rudy uwazane
jest za wielki btgd. Najkorzystniejsza zasadowo$¢
zuzla lezy miedzy 25 i 3. Redukcyjne prowadzenie
wytopu w celu odzyskania metali prawdopodobnie
nie jest znane; podaja jedynie, ze przy wzroscie tem-
peratury od 1550 do 1660° wzrost zawartosci Mn wy-
nosi 40%. Wiekszo$¢ stalowni okresSla w czasie proce-
su zasadowo$¢ zuzla prébag plackéw zuzlowych lub
zawarto$¢ FeO na drodze chemicznej. Stosowany jest
rowniez wiskozymetr.

Potowa stalowni ma ustalone asortymenty wsadu;
powszechnie uzywa sie 7—S% kamienia wapiennego.
Odsiarczanie wymaga dodatkowo wapna. Wymagania
odbiorcow, dotyczace zawarto$ci siarki sg nastepuja-
ce: stal do gtebokiego ttoczenia 0,028—0,032% S, stal
handlowa nieuspokojona 0,035—0,05% S, stal kon-
strukcyjna 0,035—0,045% S, odkuwki 0,040—0,045% S.

Usituje sie ujednolici¢ prowadzenie wytopdéw; ja-
ko Srodki pomocnicze stuzg: wiskozymetr, szybkie
oznaczanie tlenu, okresSlenie wskaZznika kwasowosci
zuzla ,,pH*“ i kontrola szybko$ci wypalania wegla.

Odfosforzanie nie przedstawia na ogdét zadnych
trudnosci: jedynie przy materiale na blachy karose-
ryjne, gdzie dopuszczalna zawarto$¢ P wynosi 0,01%,
trzeba stosowac specjalne metody.

Jako Srodkéw rozciericzajgcych zuzel uzywa sie —
podobnie jak w Europie — fluszpatu lub mieszaniny
miatu fluszpatu i zgorzeliny, zgorzeliny i piasku.
Sporadycznie uzywa sie boksytu.

Zagadnienie odtleniania stali przedstawia b. za-
wiktany obraz. Tak, jak wielka jest ilo$¢ poszczegdl-
nych $rodkéw odtleniajgcych, tak rézne sg zapatrywa-
nia stalownikéw na zadania i wyniki wstepnego od-
tleniania, odtleniania w piecu i w kadzi i dodatkowe-
go odtleniania we wlewnicy. Wiekszo$¢ stalownikow
jest zdania, ze stosowana przedtem powszechnie me-
toda wstepnego odtleniania (,blokowania wytopu')
za pomocg surowki, suréwki zwierciadlistej lub 15%
zelazokrzemu jest niecelowa. Staranne oznaczenia tle-
nu w kapieli i w stali przy odlewaniu wykazaty, ze
ilo§¢ rozpuszczonego tlenu byta réwna. W ostatnich
czasach dochodzi sie¢ nawet do wniosku, ze kazde nor-
malne odtlenianie w piecu jest jedynie strata dodat-
kéw, ktére w wiekszosci przechodzg do zuzla. Twier-
dzi sie, ze poniewaz w czasie spustu tak czy owak
nowe ilosci tlenu dostajg sie do stali, odtlenianie w ka-
dzi jest konieczne. Dlatego tez wielu stalownikéw daje
dzi$ wiekszg cze$¢ odtleniaczy do kadzi.

Obok zelazokrzemu w nowszych czasach stosuje
sie czesto zelazotytan, a przy stalach o wymaganiach
dobrej hartownos$ci — zelazobor. Giéwng role odgry-
wa jednak aluminium, dodawane w do$¢ znacznych
ilosciach przy wszystkich gatunkach stali. Sadzi sie,
ze dla uzyskania drobnego ziarna zawarto$¢ Al w stali
powyzej 0,1% C musi wynosi¢ najmniej 0,02%.
llos¢ dodawanego aluminium okreslona jest prak-
tycznie i wynosi przy stalach:

0,10—0,20% C— 1,15 kg/t
0,20—0,30% C— 1,00 kg/t
0,30—0,40% C— 0,90 kg/t
0,40—0,50% C — 0,70 kg/t
powyzej —0,50% C — 0,55 kg/t

B. rozpowszechnionym rodzajem stali jest stal pdét-
uspokojona, stosowana na grube blachy, stal profilowg
i platyny. Zawarto$¢ Si wynosi ok. 0,05%. Produkcja
tej stali opiera sie na bogatym dosSwiadczeniu, gdyz
b. trudno, jest utrafi¢ w waskim zakresie niebezpie-
czenstwa jamy usadowej i pecherzy przybrzeznych.
Oba btedy wystepujg nawet przy matym ,przeodtle-
nieniu“ czy ,niedoodtlenieniull Ten rodzaj stali jest
dlatego tak chetnie stosowany, ze wykazuje najmniej-
sze likwacje i najwiekszy uzysk z wlewka. W czasie
odlewania do wlewnic stosuje sie jeszcze maty do-
datek Al

Przy wytopach stali na blachy do gtebokiego tto-
czenia stosuje sie przelewanie z jednej kadzi do dru-
giej. W ten spos6b uzyskuje sie rozdzielenie stali od
zuzla. Stal ta zawiera 0,04—0,05% C i 0,03% Al; do-
datek Al wynosi 1,8—2 kg/t. Jest ono dodawane
w mniejszej czesci do kadzi gérnej, a w wiekszej do
dolnej.

Zagadnienie odtleniania stali odgrywa w stalow-
niach amerykanskich duzg role; coraz bardziej ulepsza
si¢ je i specjalizuje. Zapatrywania fachowcéw co do
odtleniania najtrafniej okre$la zdanie, wypowiedzia-
ne na zebraniu stalownikow amerykanskich w 1947 r.:
»W catym procesie wytapiania stali najwazniejsza
praca musi by¢ wykonana wowczas, gdy stal opuscita
piec”.

W dziedzinie pobierania préb, analizy stali i zu-
zla, jakotez oznaczania gazéw w stali zrobiono
w Ameryce b. szybkie postepy. Probke na analize go-
towg wytopu bierze si¢ do wlewniczki w czasie od-
lewania z kadzi; ta sama prdébka stuzy do okre$lenia
hartownos$ci stali. Szybkie oznaczanie tlenu w stali
w czasie wyrabiania wytopu przeprowadza sie naste-
pujaco: do dwudzielnej wlewniczki miedzianej wlewa
sie szybko prébke, ktdérej dolna cze$¢ chroniona jest
przed utlenieniem i zawiera prawdziwag ilos¢ tlenu
w chwili brania préby. Ta mata cze$¢ probki zostaje
odcieta i stopiona w specjalnym aparacie pr6znio-
wym, przy czym bada sie wydzielajagce sie gazy, za-
wierajagce powyzej 90% O2. Proba, cho¢ niezbyt do-
ktadna, trwa 10—20 min. Drugi sposéb oznaczania tlenu
w kapieli polega na pobieraniu probki stali w gru-
bosciennej wlewniczce, wypetnionej drutem aluminio-
wym i przykrytej blachg aluminiowa. WIlewniczke
zanurza sie w kapieli, blaszka roztapia sie i wlew-
niczka wypetnia sie stalg. 1lo$¢ tlenu oblicza sie
z oznaczenia Al203.

W celu okre$lenia hartowno$ci wytopu odlewa sie
specjalng prébke, na ktorej przeprowadza sie probe
Jominy‘ego. Proba ta pozwala na ustalenie koniecz-
nych zmian przeznaczenia wlewkéw, znajdujgcych sie
jeszcze w piecu wgtebnym przed walcowaniem.



Niemal wszystkie stalownie oznaczajg wegiel ma-
gnetycznie, za pomocg carbometru, chociaz niektore
z nich oznaczajg go réwnolegle przez spalanie. Na
ogét C ponizej 0,12% oznacza sie przez spalanie, po-

wyzej — magnetycznie; doktadno$¢ wynosi + 2
punkty C.
Oprocz dotychczas znanych metod badan zuzla

(obserwacja plackéw zuzlowych, barwa proszku zu-
zlowego, spektrograficzne szlify zuzla) stosowana jest
od niedawna nowa metoda prostego okreslania wskaz-
nika kwasowosci (pH). Sproszkowany zuzel jrozpu-
szcza sie w wodzie, wstrzasa i powstatg zasade okre-
§la sie potencjometrycznie. Zasadowo$¢ oznacza sie
w skali 14-stopniowe;j.

W ostatnich latach rozwinety sie bardzo w labo-
ratoriach  stalowniczych badania spektrograficzne.
W 1946 r. 25% stalowni amerykaAskich byto wyposa-
zone w spektrografy; wszedzie opracowuje sie krzywe
wzorcowe i widma poréwnawcze. Probka uspokojonej
ptynnej stali zasysana jest za pomocg gumowego ba-
lonika do rurki szklanej o $rednicy 4 mm, ktorg po
szybkim ochtodzeniu rozbija sie. Precik stali po za-
szlifowaniu jednego konca stuzy jako probna elektro-
da spektrometru.

W ostatnim roku zastosowano do fotometrii nowy
aparat, przy pomocy ktérego mozna réwnoczes$nie,
w 40 sek. po naswietleniu, odczytaé 8 r6znych pier-
wiastkéw. Dolna granica oznaczenia wynosi; dla Mo —
0,002%, dla Cr i Al — 0,005%, dla Cu, Ni i S —
0,010%; dla Mn i Si — 0,02%, gérna granica dla Cu —
1,0%, dla Ni, Cr, Mn, Mo, Al, Sn i Si — 5%.

W pewnej duzej hucie wykonywano miesigecznie
jednym aparatem 18.000 oznaczeA. Jezeli chodzi
0 badania zasadowos$ci zuzla opracowano réwniez me-
tode spektrograficzng, przy ktérej wapno i krzem
oznaczane sg rownoczesnie.

TABLICA 111

Czas, potrzebny do oznaczen chemicznych i spektro-
graficznych

Czas najkrétszy  Czas najdtuiszy Przecigetnie

Skiadnik min. min. min.
Chem. Spektr. Chem Spektr Chem. Spektr.
c 6 17 30 7 17 4
Mn 7 12 35 22 18 17
P 12 R 60 - 28 -
S 7 16 27 ' 56 16 35
Ni 18 12 DO 49 46 26
Cr 14 10 105 48 40 21
Mo 17 12 135 48 42 25
Cu 23 12 133 43 61 25
Sn 23 12 80 25 49 19
Tablica Il podaje czas analiz, prob wg danych

z 41 hut w 1946 r. Dane powyzsze nie obejmuja naj-
nowszych osiggnie¢ analizy widmowej. Czas nalezy
rozumie¢ od pobrania préby z pieca az do oddania
wynikoéw analizy.

Co do hali odlewniczej nie ma specjalnych nowo-
§ci. Na uwage zastugujag duze szybkosci lania, np.
w jednej ze stalowni leje sie wlewki 5t wylewem
0' 100 mm w czasie 25 sek. Zamiast toczenia czy dtu-
towania wlewkdw stosuje sie niekiedy ,samoczynnel*
czyszczenie, polegajace na ,opaleniu** ich w piecu
wgtebnym. W czasopismach fachowych ostatnich
lat ukazat sie szereg prac, dotyczgcych zuzycia mate-
riatbw ogniotrwatych, zwitaszcza korkéw i wylewow
kadziowych, z podaniem prostych metod ich badania
w ruchu. Ukazaty sie rdwniez prace, dotyczace krzep-
niecia wlewkoéw i urzadzenia do wstrzagsania wlew-
kéw. Specjalng uwage zwraca si¢ w hali odlewniczej
na staranng kontrole odtleniania.

¢ M. Stankiewicz

PRZEROB PLYNNEJ SUROWKI NA STAL W LUKOWYM PIECU ELEKTRYCZNYM %

Przy topieniu twardego wsadu (ztomu stalowego)
zuzywa tie zazwyczaj w piecu elektrycznym prawie po-
towa catego czasu trwania topu tudziez ok. 60% ener-
gii elektrycznej i w drugiej potowie prowadzenia to-
pu wykorzystuje sie rafinacyjne wiasnosci pieca elek-
trycznego. Byto by wiec znacznie korzystniej przepro-
wadza¢ proces topienia statego wsadu w jaki$ inny,
tanszy sposob, bez zuzycia energii elektrycznej. Naj-
tanszym sposobem hutniczym topienia trwatego wsadu
jest zeliwiak, dajacy ptynna suréwke o zawartoSci:
C —30—35%; P —01—012% i S — 0,08—0,12%.

W czasie wojny, pragnac — pomimo braku ztomu
stalowego — zwiekszy¢é wydajnos¢ piecow elektrycz-
nych, zastosowano w Stanach Zjednoczonych tani pro-
ces ,duplex“ (lub nawet ,triplex®, z wykorzystaniem
konwertora do wyswiezania suréwki). Pozwolito to
znacznie zwiekszy¢ wydajno$¢ piecéw elektrycznych
1 obnizy¢ rozchdd energii elektrycznej. W ZSRR wy-
konat prof. A. M. Samorin w 1944-45 r., w 0,5-tono-
wym laboratoryjnym piecu elektrycznym ok. 20 to-
péw, przy czym suréwka stata byta topiona w piecu
elektrycznym, spuszczana do kadzi i ponownie wle-
wana do pieca elektrycznego, na ktdrego trzon zata-
dowywano pewng ilo$¢ rudy zelaznej. Podczas tych
topéw uzyskiwano do$¢ szybkie obnizenia zawartosci
wegla: do 0,03 — 0,05% (w czasie 15 — 2 godz). Na
wiekszg skale doswiadczenia, dotyczace wytwarzania

*) Prof. L. S. Aronow. Stal 1948, Nr 8

elektro-stali z ptynnej suréwki, przeprowadzono w hu-
cie Kuznieckiej w czerwcu 1947 r.

Zastosowano wspdtprace zasadowego 10 tonowego
pieca elektrycznego i zeliwiaka. Ten piec elektryczny
normalnie wytapiat stal weglowg na odlewy fasono-
we, przy czym zuzycie energii elektrycznej wynosito
przecietnie 850 kWh/t, a czas trwania topu przy wsa-
dzie statym wynosit 5 — 55 godz. Jako wsad ptynny
stosowano ptynng suréwke odlewniczg z zeliwiaka, bez
dodatku statego ztomu. Skitad chemiczny ptynnej su-
rowki i ostateczny sklad otrzymanej stali 2 prébnych
wytopéw podaje tabl. I.

Czas trwania topu zostat skrécony o 1,5 — 2 godz.,
tj. o 30—40%, przecietny za$ rozchod energii elek-
trycznej obnizony o 130—170 kWh/t, czyli o 15—20%.
Prébe pobierano w czasie prowadzenia topu; wyniki
tych préb i przebieg topu podano w tabl. Il i III.

W pierwszym wypadku wegiel wypalit sie z 4,07%
do 0,12% w czasie 2 godz. tzn. z przecietng szybkoscia
prawie 2% C/h. W drugim wypadku z 3,76% do 0,50%,
w czasie 2 godz. 51 min, czyli z predkoScig przecietng
1,1% C/h. Hamowanie wypalania sie wegla w drugim
wypadku spowodowane zostalo zapewne na skutek
przedtuzenia wypalania sie krzemu. W drugim wy-
padku fosfor wypalat sie stosunkowo wolno; prawdo-
podobnie zawarto$ci wapna i tlenkéw zelaza w zuzlu
byly niedostateczne. Nie bez wptywu na to byla
znacznie nizsza temperatura wypraw pieca w drugim



TABLICA |

Sktad surowki w % %
Nr wytopu
C Si Mn Cr Ni Cc Si Mn
2670 407 050 006 030 élady 006 019 0724 0,66
2886 376 187 093 022 003 043 019 0,60
wypadku, jak réwniez zatadowanie na trzon jedynie TABLICA 11

niewielkiej czeSci rudy zelaznej i wapna. Przy nor-
malnej pracy na surowce martenowskiej nie nalezy
spodziewac sie przeciggania topu w skutek wypalania
sie krzemu. Mangan w obydwu wypadkach wypalat
sie dobrze.

Ze stali jednego wytopu odlano korytka wsadowe,
przyjete przez kontrole techniczng, z drugiego za$
oprécz odlewow fasonowych odlano réwniez wlewek
o ciezarze 25 t; szybko$¢ odlewania wlewka (z gory)
wynosita 1,5 t/min.

Wlewek przewalcowano na walcarce & 750 mm
na kesy 0 125 mm. Makrobudowa wlewka byta zado-
walajgca. Zanieczyszczenie wtragceniami niemetalicz-
nymi, pomimo b. szybkiego i energicznego $wiezenia
oraz braku dodatkowego odtleniania, nie byto wcale
nadmierne.

Wiasnosci  mechaniczne  prébek, wykonanych
z kesa @ 125mm, po normalizacji przy 860° w ciggu
30 min., byty nastepujgce (wytop Nr 2670):

41.0 i 420 kg/mm?2
710 i 715 kg/mm?2

Granica ptynnosci
Wytrzymato$¢ na zerwanie

Wydtuzenie 19.0 i 20,0%
Przewezenie 36.0 i 36,0%
Udarnos$é 381 4,0kgm/cm2

Twardo$¢ wg Brinella 4,27 i 4,28 (-0'mm).

Wskazniki techniczne

Temperatura wyprawy pieca przed

przelaniem ptynnej suréwki, PC 850—900

Temperatura suréwki przed przela-

niem, °C

Temperatura kapieli przed spustem,
°C

Rozchéd, kg
Suréwki
Rudy zelaznej
Wapna
Fluorku wapnia
Szamoty (ztom)
Piasku
Zelazomanganu
Zelazokrzemu 75%
” 45%
Odlano stali t

Catkowity czas trwania topu, godz.

i min.

W tym na okres $wiezenia, godz.
W tym na okres odtleniania, godz.
Rozchod energii elektrycznej, kWh/t
kWh/t

W tym na Swiezenie
W tym na odtlenianie

Przecietny rozchéd energii elektry

nej kWh/t

TABLICA Il

Czas PO,%fa- oréb Skiad stali w %

nia préby réba .

Godz. —min C Mn Si P

Wytop Nr 2670
19-45 Wstepna 4,07 0,60 050 0,30
19-55 1 360 0,60 0,00 —
20-10 2 3,52 0,10 0,00 -
20-32 3 2,52 0,06 - —
20-59 4 1,84 0,02 — —
21-25 5 0,65 Slady — —
21-45 6 0,12 — —
22-03 7 0,13 8%8 — -
22-10 8 014 , — —
22-40 9 0'19 0,66 0,24 0,03
Z kadzi
Wytop Nr 2686

19-14 W stepna 3,76 0,93 187 0,22
19 38 1 3,67 0,70 1,40 0,16
20-00 2 341 0,29 0,50 017
20-30 3 280 0,15 0,36 0,17
21-00 4 200 0.08 0,16 0,081
21-20 5 1,36 0,06 0,06 0,081
22-05 6 0,50 005 0,01 0,070
22-25 7 044 — —
22-50 8 (())flfg 0,60 0,19

Zuzel
FeO°7n

27 54
37,00

Skfad stali w %%

P Cr Ni
0,03 S$lady 0,12
0,07 “ 0,07

Nr Nr
wytopu wytopu
2670 2686

820
1180 1190
1550 1520
6500 7500
1856 2040
680 352
40 64
80 96
— 16
45 40
45 —
- 60
7,0 8,5
2-57 3-36
2-10 2—50
0—47 0—46
4800 6100
4100 51u0
Y 700 1000
65 718



Doswiadczenia przeprowadzono w zwyklych wa-
runkach hutniczych, bez jakichkolwiek badz zmian;
cata produkcja odebrana zostata przez kontrole tech-
niczna.

Mozna stwierdzié, ze przy uzyciu surowki marte-
nowskiej'zamiast odlewniczej, o skfadzie 3,0—3,2% C
i 08 — 1,0% Si i przy szybkosci wypalania si¢ wegla
1,8—2,0% Clh wytopy te mozna by byto jeszcze skrécié.

Dodatek do wsadu w piecu elektrycznym pewnej
ilosci (20—30%) ztomu stalowego sprzyjat by obnizeniu
rozchodu rudy zelaznej i przyspieszeniu topu. Oprocz
tego, w normalnych warunkach zsynchronizowanej
pracy pieca wyprawa nie ostudzata by sie do tempe-
ratury 800—900°, co réwniez wptyneto by na przyspie-
szenie topu.

Poréwnujgc podane wyzej liczby nalezy mie¢ na
uwadze, ze piec elektryczny na wsadzie statym za-
zwyczaj posiadat wsad o ciezarze 10 t, przy topach za$
doswiadczalnych stosowano tylko 6,5—75 t wsadu su-
rowki ptynnej,. Niecatkowite wykorzystanie pojem-

nosci pieca, réwniez miato wptyw na jednostkowy
rozchod energii elektrycznej. Nalezy wiec przypusz-
cza¢, ze przy normalnej pracy na wsadzie ptynnej su-
rowki byto by mozliwe zwiekszy¢é wydajno$¢ pieca
0 25—30%, jednostkowy za$ rozcho6d energii elektrycz-
nej obnizy¢ o 30—40%.

Do wad tej metody nalezy zaliczy¢ przede wszyst-
kim zwigkszenie nasilenia pracy zatogi w zwigzku
z koniecznos$cig wprowadzenia do pieca wigkszej ilosci
rudy zelaznej w okresie $wiezenia. Ta ciezka praca
wymaga od zatogi duzej fizycznej wytrzymatosci. Po-
nadto nalezato by doktadnie przeanalizowa¢ ekono-
miczng strone tego procesu, uwzgledniajgc lokalne
warunki oraz koszty. Poza tym proces ten stwarza
ciezkie warunki pracy dla wyprawy pieca.

Rafinacja ptynnej suréwki w piecu elektrycznym
w poszczegO6lnych wypadkach (przy braku ztomu sta-
lowego, niedostatecznej ilosci energii elektrycznej itp.)
moze by¢ korzystna, umozliwiajac zwiekszenie wy-
dajnos$ci piecow elektrycznych i zmniejszenie jednost-
kowego rozchodu energii elektrycznej.

K. Radzwicki

SPAWANIE I CIECIE

PROBA UDARNOSCI JAKO KRYTERIUM SPAWALNOSCI NIEKTORYCH GATUNKOW
STALI

C. E. Jackson i E. A. Rominski*) podajag wyniki
badan spawalnosci niektorych gatunkéw stali, prze-
prowadzonych w Laboratorium Departamentu Mary-
narki USA. W celu okre$lenia przyczyn pekania pod-
dano badaniu probki stali walcowanej, probki metalu
napawanego i probki spoiny. Skiad chemiczny bada-
nych stali podaje tab. |. Badano udarno$¢ na prob-
kach, ktérych karb wykonany byt albo w warstwie
przegrzanej, gruboziarnistej, graniczacej z metalem,
spoiny, albo w samej spoinie. Jako wazny czynnik
przy spawaniu lukiem elektrycznym nalezato okresli¢
przebieg zmian temperatury w zaleznosSci od czasu
w rdéznych punktach materiatlu spawanego, w poblizu
powierzchni topienia. Dla okre$lenia przebiegu tych
zmian umieszczono fermopary z Pt i Pt4-10% Rh
w porcelanowych rurkach, w otworkach wywierco-
nych w metalu od dotu, do réznych odlegtosci od sto-
pionego metalu spoiny (rys. 1). Zwrécono specjalng
uwage na dobry kontakt spojen termopar z metalem.
Kazda termopara posiadata urzadzenie, rejestrujgce
szybkie odchylenie miliwoltmetréw w czasie przejscia
fuku. Na piytkach o wymiarach 150 X 175 X 125 mm
byly napawane w kierunku poprzecznym do walco-
wania pojedyncze warstwy pradem zmiennym 175A,
25V, przy szybkosci posuwu elektrody 150 mm/min.

Pierwsza serie prob udarnosSci pobrano
z ptytek napawanych. Z kazdej ptytki wycieto 5 pré-
bek o szerokosci normalnej (10 mm X 10 mm X
55 mm) oraz 2 probki o szerokosSci podwdjnej
(10 X 20 X 55 mm). Karby nacieto przy samej spoinie,
przy czym wierzchotki karbdw dotykaty linii topienia
materiatu blachy (rys. 2).

eDrugag serie préb udarnosci pobrano z pty-
tek spawanych. Uzyto ptytek o jednym boku zuko-
sowanym pod katem 45° i ptytek nie zukosowanych
(rys. 3). Dla osiggniecia dobrego wtopienia dolnych
warstw spoiny uzyto podkiadek, a miedzy ptytkami
pozostawiono szczeling 4,7 mm .Spoina skfadata sie
z 6 warstw, potozonych pradem zmiennym 190 A,

) The Welding Journal, 1939, str. 312—317.

27V, z szybkosciag posuwu elektrody 125 mm/min.
Z ptytek wycieto po 6 probek szeroko$ci normalnej,
na 3 wykonano karby na linii topienia materiatu
blachy, w pozostatych karby wykonano w strefie
wptywu temperatury. Pomiary twardo$ci Vickersa
wykonano przy obcigzeniu 10 kg. Udarno$¢ oznaczo-
no na miocie Amslera przy temperaturze 22—24° C.

Rys. 1

Sposdb umieszczenia termopar
dla badania zmian tempera-
tury przy spawaniu.



Rys. 2
Probki udarnosci z ptytki napawanej

0O 1 2 3 a4
Odlegto$¢ od stopionego meiotu
spoiny

70 80 QQsekundy

Rys. 4
Zmiany temperatury przy spawaniu w zaleznosci
od odlegtosci od stopniowego metalu spoiny.

Tab. | zawiera wyniki préb udarnosci i pomiaréw
twardosci. Na rys. 4 przedstawiono 5 krzywych tem-
peratury dla punktéw, w ktérych umieszczono termo-
pary, a w prawej czesci rysunku podano zalezno$¢
maksymalnej temperatury poszczeg6lnych punktow
od odlegtosci ich od stopionego metalu. Krzywa mie-
dzy 910 a 774° posiada przerwe, poniewaz w tym za-

5 mm

Rys. 3
Spoina i sposob pobrania probek udarnosci

0 szerokos$¢ probki 75 mm
#
A » " 15 i
» » 30 ¢

.
’
t probki nie ztamane 7

JS~\
=i50 w125 100 75 50  -25 0 25 50 75 100 125

Temperatury °C

Rys. 5
Wphyw szerokosci probki na udarno$¢ przy roéznych
temperaturach

kresie zachodzg allotropowe przemiany metalu (punkt
A3). Pod wplywem nagrzewania do réznych tempera-
tur poszczeg6lnych punktow strefy wplywu tempera-
tury, jak rowniez w zaleznosci od szybkosci chtodze-
nia tych punktéw, zachodzg réznice w ich strukturze.
Materiat strefy wplywu temperatury sasiadujacy
z powierzchnig topienia, jest przegrzany i gruboziar-



Stal
Nr

© o o A w N

1
13
14
18
19
20
22
23
27
29
30

32
33
35
38

0,17
0,25
0,35
0,44
0,21
0,27
0,24
0,27
0,29
0,26
0,28
0,22
0,20
0,24
0,18
0,15
0,06
0,028
0,09
0,12
0,11

0,27
0.14

Mn
0,41
0,43
0,68
0,65
0,38
0,47
0,48
0,74
1,06
0,46
0,54
0,47
0,50
0,46
1.40
0,44
0,35
0,19
0,72

0,75
0,38
0,69
0,49

Chemiczny sktad w 7q o4

Si
0,17
0,20
0,23
0,24

0,003
0,002
0,23
0,21
0,25
0,005
0,053
0,18
0,17
0,001
0,21
0,20
0,002

0,047

0,48
0,19
0,20
0,49

Ni

1,95
2,08
0,96

2,31

Cu

0,75
0,94

1,34

Mo

0.50
0,79

0,17

011

0,51

0,70

TABLICA

Sktad chemiczny, udamos$¢ i twardo$¢ Yickersa badanych blach
Uuarnosc mierzona na prébkach z ostrym karbem m kgm

Materia! blachy
stan malcoinanu

Probka o szerokos$ci mm

cr v 5
4,41
3,59
2,48
1,16
3,45
3,59
2,48
4,28
6,35
331
2,62
5,24
5,38
3,59

012 220

4.97
7,17
7,86
6,76

0.34 7,45
5,85 7,45

3,45
181

O

O O o0 o o 0O o o o o0 o0 o0 0 o0 o0 o OO0

10
7,59
5,62
2,37
1,38
3,45
3,59
5,66
6,76

14,76 C
4,14
3,03

1131 C
7,59
5,38
4,41

5.10

20
13,94
8,69
4,00

6,35
6,62
10,07
12,97
20,28
4,97
5,52
15,87
12,56
4,83
7,73
9,38

9,80C +30.36 C

2249 C + 30,36 C

3,17

5,52

16,70 C 4-30,36 C

20,28 C
6,90
193

19,49 C
11,73
3,45

Metal napamany

Prébka o szerokosci mm

10 20
6,07 11,73
5,24 9,66
2,35 3,59
1,65
5,24 11,04
5,38 6,90
4,83 8,28
5,24 10,21

1049 C 19,18
4,41 5,52
3,72 6,35

10,49 14,21
7,86 10,35
6,62 6,07
4,28 6,76
9,38 20,01

15,18 C 4-30,36 C
17,80 C + 30,36 C
13,80 C 4 30,36 C

16,28 C 4-30,36 C
3,03 K 510K
3,86 6,90

10,62 12,56

C —ciggliwy przetom; K = kruchy przetom.

Spoina
-MOLIMa SZcTuKoSCl
norm. (10 mm)

Linia
topienia

5,38
5.10
6,48
414
4,69
7,86
4,69
5,79
6,76
6,21
524
6,21
7,45
5,66
6,35
5,66

11,31
5,66
6,62

16,28 C
5,10
4,83
441

Strefa
wyzarzona

7,59
4,97
2,48
1,10
3,45
5,52
4,69
6,07
1752C
5,10
331
6,76
13,11
7,45
4,41
12,56 C
15,18 C

3,17
20,70 C
4,14
8,14
331

Tmardos¢ Vickersa
(obcigzenie 10 kg)

Blacha

162
168
194
220
156
168
156
174
192
166
164
180
190
160
216
180
174
150
212

172
158
212
295

Strefa mptyinoma

max.

215
227
246
333
215
233
206
237
369
282
237
240
270
209
351
215
195
151
246

209
446
363
397

Srednio
176
196
226
265
180
192
184
205
258
222
206
227
252
189
287
203
186
147
239

195
383
301
362

Stal
Nr

© o o b w N

1
13
14
18
19
20
22
23
27
29
30

32
33
35
38
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nisty. W miare oddalenia si¢ od powierzchni topienia
ziarna staja sie mniejsze, a w strefie, gdzie maksy-
malna temperatura nieznacznie przekracza A3 ziarna
stajg sie drobne. Gruboziarnisto$¢ jest nieodtgcznym
zjawiskiem spawania, wywotanym nagrzaniem warstw
strefy wplywowej znacznie powyzej A3 W warstwach,
ogrzanych ponizej A3 lecz powyzej Ai, rozpoczyna sie
tworzy¢ austenit, ktory przy chiodzeniu przechodzi
w ferryt i cementyt. W warstewkach strefy wplywo-
wej, nagrzewanych do temperatur Ai, wegliki daza do
postaci kulkowej.

Przemiany allotropowe wymagajg okreSlonego
czasu; tym krotszego im wyzsza jest temperatura.
Stale o wigkszej zawartosci C i sktadnikéw stopowych
wykazujg wolniejszy przebieg przemian allotropo-
wych. Im dalej lezg warstwy strefy wptywowej od
powierzchni topienia, tym mniejsze sg rdéznice tem-
peratur miedzy nimi i warstwami materiatu podsta-
wowego i tym mniejsze zachodzg w tych warstwach
zmiany strukturalne. Material, wrazliwy na dzialanie
karbu, posiada tym mniejszag zdolno$¢ do odksztat-
cen statycznych im prébka udarnosci bedzie szersza.
Wieksza szeroko$¢ probki udarnosci przedstawia
wiekszg przeszkode dla odksztatcen wzdtuz karbu.
Zwigkszenie szerokosci probki (Rys. 5 w poszczegdl-
nych stalach, jak réwniez zwiekszenie gtebokosci lub
ostro$ci karbu powoduje, ze przejscie do zakresu cig-
gliwego przesuwa sie ku wiekszym temperaturom.
Obrobka cieplna (ulepszenie) dziata przeciwnie. Wiel-
kos¢ ziarna i stopien jednorodnosci mikrostruktury
wptywaja réwniez na udarno$¢. Aby zrozumie¢ zna-
czenie udarnosci nalezy usSwiadomi¢ sobie wpityw typu
prébek oraz obrébki cieplnej. Znaczenie udarnosci mo-
ze by¢ odpowiednio ocenione o ile bedg znane wa-
runki, wptywajace na jej wielkos¢.

Hartowno$¢ stali moze by¢é uwazana jedynie jako
przyblizony wskaznik przydatnosci do spawania, po-
niewaz stale réznego sktadu o jednakowej twardosci
moga mieé¢ rozng ciagliwosé. Przyblizony sprawdzian,
jakim jest twardo$¢, moze by¢é wykorzystany dla po-
dziatu badanych stali na 4 grupy. Do grupy pierwszej
naleza stale, ktére wykazuig przecietng twardo$¢ stre-
fy Wptywowej nizszg od 200 HV, do grupy drugiej od
200 do 250 HV, do grupy trzeciej od 250 do 325 HV,
do grupy czwartej ponad 325 HV.

Do grupy pierwszej nalezg stale (tab. 1),
ktére moga by¢ spawane bez podgrzewania i ktére nie
wymagajg zarzenia po spawaniu w celu usuwania na-
prezen. Stale Nr Nr 1, 2, 5 6 i 9 sg stalami weglo-
wymi. Hartownos$¢ ich jest niska wobec matej za-
wartoéci C i Mn. Stale te wykazujg matg wrazliwosé
na dziatanie karbu zaré6wno w stanie walcowanym
jak i po spawaniu, co wyraza do$¢ wysoki stosunek
udarno$ci, oznaczonej na probkach o podwdjnej sze-
rokosci, do udarnosci prébek o normalnej szerokosci.
Stal Nr 20 pomimo matej hartownos$ci wykazuje niz-
szg udarno$¢, oznaczong na prébkach podwdjnej sze-
rokosci w poréwnaniu z wynikami prébek o pojedyn-
czej szerokos$ci. To wskazuje, ze stal ta jest wrazliwa

na dziatanie karbu przy temperaturze pokojowej,
a wiec przydatnos¢ jej do spawania jest watpliwa.
Poréwnanie udarnosci, oznaczonej na prébkach

podwdjnej i normalnej szerokosci, zar6wno materiatu
walcowanego jak i spawanego, wykazuje korzystne
dziatanie spawania. Stal Nr 20 dla probki szerokosci
normalnej nie wykazuje tego zjawiska. Stali Nr 29 nie
mozna byto ztamacl przez strefe wplywowg spoiny,
albowiem kazda prébka tamata sie po linii topienia.
W tej serii stale Nr 27 i Nr 32 posiadajg najlepsze
wiasciwosci spawalnicze.

Do grupy drugiej nalezg stale (tabl. I), kt6-
re wymagajg lekkiego podgrzania przy spawaniu
wiekszych przekroi. Wyzarzenie jest — dla usunigcia
naprezen w matych przekrojach —mzalecane; dla prze-
kroi wiekszych — konieczne. Stale Nr Nr 3, 10, i 14
sg stalami weglowymi, ze zwiekszong zawartosciag C
i Mn. Stal Nr 13 ujawnia w pewnym stopniu wrazli-
wo$¢ na dziatanie karbu przy temperaturze pokojo-
wej i nie reaguje szczegblnie na wplywy cieplne przy
spawaniu. Probki stali Nr 18 o zawartosci 0,5% Mo
i ze stali Nr 23 miedziowo-molibdenowej dajg dobre
wyniki we wszystkich przypadkach. Prébki ze stali
Nr 30 Mn—Ni—Cu—Mo wykazujg wyjatkowo dobre
wyniki w obrebie strefy wpltywowej i w prébce z na-
pawang warstwg. Wzigwszy pod uwage wiasciwosci
prébek Nr Nr 10, 23 i 30 nalezy wiaczy¢ je do grupy
pierwszej.

Do grupy trzeciej nalezg te stale, Kktore
wymagajg wstepnego podgrzewania do 150°, wzgl.
wyzej oraz wyzarzenia dla usuniecia naprezen zaréw-
no ciezkich jak i lekkich przekroi. Stal Nr 4 jest stalg
weglowg o grubym ziarnie, co wskazuje, ze koricowa
temperatura obrdbki plastycznej byta wyzsza od A3
Grube ziarno zwieksza wptyw C i Mn, dajac niskag
udarno$¢ we wszystkich przypadkach. Prébki o po-
dwdjnej szerokosci nie byty wykonane. Stal Nr 11 za-
wiera 0,29% C i 1,06% Mn. Udarno$¢ wszystkich pré-
bek jest stosunkowo wysoka, chociaz stosunek wyni-
kéw préobek samego materiatu o podwojnej szerokosci
do wyniku prébki o szerokoSci normalnej jest za
niski. Stosunek ten jest korzystniejszy po cieplnym
wptywie spawania. Stal Nr 19, zawierajgca 0,79% Mo,
wykazuje stosunek udarnosci, okre$lonej na probkach
podwdjnej szerokosci do udarnosci prébek normalnych
z materiatu z natozong warstwag — nizszy od sto-
sunku udarno$ci odpowiednich probek z materiatu
walcowanego. Wskazuje to na wrazliwo$¢ tego ma-
teriatu na spawanie. Strefa wyzarzona spoiny przy
probce szerokosci normalnej wykazuje pewne polep-
szenie. Stal Nr 22 manganowo-wanadowa jest nieco
wiecej wrazliwa po spawaniu niz przed nim. Stal
manganowa Nr 35 z zawartoscig Ni=2,31% jest wy-
raznie wrazliwa wskutek zmian, wywotanych spawa-
niem. Stale Nr Nr 19 i 22 moga by¢ zaliczone do gru-
py drugie;j.

Do grupy czwartej nalezg stale, ktérych
przecietna twardo$¢ strefy wplywowej wymaga pod-
grzania wstepnego do 205° lub wyzej, a spoina po-
winna by¢é wyzarzona, w celu usuniecia naprezen
przed ochtodzeniem. Stal Nr 33, zawierajgca 4% —
6% Cr i Mo, jest b. wrazliwa na wptywy cieplne spa-
wania, co wykazujg wyniki prébek spawanych. Préb-
ka podwojnej szerokosci nie pochtania nawet tej ilosci
pracy co prébka szeroko$ci normalnej, chociaz jedna
i druga dajag wysokie wartosci. Stal Nr 38 (Cr—Mo),
0 wysokiej pierwotnej twardosci i grubym ziarnie
(wskutek procesu walcowania), daje niskg udarnosc¢;
warto$¢ ta jednak znacznie sie poprawia pod wptly-
wem dziatania cieplnego natozonej spoiny. Pomimo
duzej twardosci stal ta lepiej nadaje sie do spawania
niz stal Nr 3 i moze by¢ zaliczona do grupy trzeciej,
a nawet do grupy drugiej.

Z opisanych wyzej badan wynika, ze porédwnanie
udarnosci, zmierzonej na probkach normalnej i po-
dwojnej szerokosci, pozwala wnioskowa¢ o stopniu
wrazliwosci danej stali oraz jej przydatnosci do spa-
wania. Poréwnujgc udarno$¢ -materiatu walcowanego
z udarnoscig probek spawanych mozna wnioskowaé
o wptywach cieplnych spawania na wrazliwo$¢ ma-

teriatu.
B. Horodko



METALOZNAWSTWO

ZAWARTOSC MOLIBDENU, PRZECIWDZIALAJACA KRUCHOSCI
ODPUSZCZANIA STALI

Wiadomo od dawna, ze molibden usuwa kruchos¢
odpuszczania, S$ciSlej za$ biorac, przesuwa zakres
przejsciowy udarnosci do nizszych temperatur. W tym
celu stosuje sie dodatek 0,3—0,6% Mo w stalach Cr—
Ni. Praktycznie stosuje sie najczeSciej zawartosci
0,15—0,25% Mo. Tymczasem juz w 1935 r. J. L. F. Vo-
gel i W. F. Rowden*) ogtosili wyniki interesujgcych
badan, z ktérymi — wobec tego, ze publikacja ta jest
dzi$ do$¢ rzadka — warto sie zapozna¢. Ponadto naj-
wiecej bodaj badan nad danym zagadnieniem prze-
prowadzili Jones i Graves i Jones **). Licznych badan

dokonaty takze rdézne wytwornie, Kktére czesciowo
ogtaszaly swe wyniki.
Typ stali Si Mn

Weglowa 0,3 05- 06
Weglowa z P * 03 0,5-06
Weglowa z Si 14 0,5-0.6
Weglowa z Mn 0.3 11- 18
Weglowa z Mn 0,3 18-2,2
Si—Mn 1,4 0,8
Cr 0,3 05- 06
Cr 0,3 05- 0,6
Cr—V 0.3 05- 0,6
Ni 0,3 04- 05
Ni 0,3 0,5-0,6
Ni—Mn 0,3 1,0- 14
Ni—Cr 0,3 04- 05
Ni—Cr 0,3 04- 05
Ni—Cr 0,3 05- 0,6
Ni—Cr 0,3 04 - 05
Ni—Cr 0,3 04- 05
Ni—Cr—W 0,3 04- 05
Ni—Cr—V 0,3 04- 05
Do azotowania 03

Do azotowania 03

Z powyzszego wida¢, ze stopienn kruchos$ci waha
sie znacznie i niekiedy — jak to np. zdarza sie z man-
ganem kombinacja pierwiastka, stabo dziatajacego
na krucho$¢ odpuszczania z innym, moze spotegowac
jego dziatanie. Stosunek kruchosci dla stali do azo-
towania okre$lano przez oznaczanie udarnosci przed
i >po naazotowaniu. Oczywiscie stosunki powyzsze
mozna z tatwos$cig okre$la¢c na dowolnej stali.

Stwierdzono réwniez, ze w kazdym wypadku po-

wstawania kruchosci odpuszczania molibden ma
wptyw przeciwdziatajacy. Podane nizej ilosci molib-
denu — zaleznie od stopnia krucho$ci — usuwajg

krucho$¢ odpuszczania catkowicie wg badan wspom-
nianych autoréw.

Powstawaniu kruchosci odpuszczania sprzyjaja
w wiekszej lub mniejszej mierze dodatki nastepuja-
cych pierwiastkéw do stali: P, Mn, Ni, Cr, W, V, Si,
przy czym fosfor wywotuje krucho$¢ odpuszczania
dopiero przy zawarto$ciach wiekszych od 0,04%. Jako
miare kruchos$ci odpuszczania przyjeto stosunek udar-
noséci prébek szybko studzonych do udarnosci prébek
wolno studzonych, od przecietnej temperatury odpu-
szczania 500—650°; w obu przypadkach udarnos¢
oznacza sie przy temperaturze normalnej tj. ok. 20°C.
W ponizszym zestawieniu podano grupy stali ze zba-
danym stosunkiem krucho$ci odpuszczania (stosun-
kiem udarnosci).

Stosunek Udarnos ci

P Ni Cr w \% Al ‘”Zgujfwﬁ’y’g;’”
szybko i wolno
0,04 - - — - 11
0,08 - — - _ - 141
0,04 - _ — - - 1,21
0,04 - - _ - - 451
0,04 — - - — _ 12:1
0,04 — — — - _ 2:1
0,04 - 1 _ — - 51
0,04 — 2—3 — — 10:1
0,04 — ml — 0,2 — 6:1
0,04 1-5 - — — 11
0,04 1-5 - - - 111
0,04 1-2 — - - 41
0,04 1-5 03 — - 1,4
0,04 1-5 0,6 — - _ 6:1
0,04 1-5 0,6 - _ 71
0,04 1i—b6 06 . 1- - 10:1
0,04 1-5 1-2 — - — 20T
0,04 1-5 1-2 08 - - 22:1
0,04 1-5 1-2 - 0,3 — 24:1
0,04 — 15 — — 0,9 2,5:1
0,04 2 0,9 6:1
Stosunek kruchosci % Mo
Ponizej 4:1 0,15
» 8:1 0,25
" 16:1 0,45
” 24:1 0,70
Jak widaé, nie zawsze zawarto$¢ Mo w stalach,

spotykanych w praktyce, wystarcza do catkowitego
usuniecia kruchosci odpuszczania. Tym tez mozna
ttumaczy¢ pojawiajgca sie niskg udarnosé¢ w ulepszo-
nych stalach z Mo. Bez wzgledu jednak na pewno$é
otrzymanych wynikow metoda ta nadaje sie do tatwej
kontroli.

Z. Jasiewicz

TARCIE *%)

Badania zjawiska tarcia rozpoczeto w 1699 r., az
do ostatnich czaséw wykryto jednak niewiele, a mia-
nowicie prawo niezaleznosci tarcia od wielkosci po-
wierzchni styku ciat tragcych, prawo proporcjonalnej
zaleznodci tarcia od obcigzenia, dziatajgcego miedzy
powierzchniami tarcia i prawo niezaleznos$ci tarcia od
szybkosci wzajemnego przesuwania sie ptaszczyzn

* Molybdenum Steels. Wydawca: High
Speed Steel Alloys Ltd. Widnes England.

**) Research Department. Reports 55 i 67.
Woolwich.

**) Dr F. P. Bowden. Science News 1947, Nr 4,
str, 139—166,

tracych. Dla unikniecia nieporuzumienn tarcie okresla
sie jak op6r, a wiec site, przeciwdziatajgcq przesuwa-
niu sie po sobie powierzchni 2 ciat. W ciggu 250 lat
okre$lono szereg wspoOtczynnikéw tarcia dla réznych
i roznie przygotowanych powierzchni i zbadano
zmniejszajacy wptyw innych cial (smaréw, zazwyczaj
cieczy) na tarcie. Dopiero badania ostatnich 2 dzie-
sigtkow lat pozwolity na gtebsze wnikniecie w zagad-
nienie tarcia. Obserwacja powierzchni trgcych, nawet
najbardziej wypolerowanych, wykazuje, ze obcigze-
nia, dziajatagce na powierzchniach tracych, przenosza
sie jedynie na nieliczne punkty styku. Odlegto$¢ po-
zostatych czesci powierzchni tracych od siebie wyno-



si — nawet przy najlepszym dopasowaniu — tysigce
Angstromoéw. Te nieliczne punkty styku daja w sumie
rzeczywistg powierzchnie styku 2 cial tracych. Wiel-
ko$¢ jej mozna mierzy¢ przy pomocy pomiaru oporu
elektrycznego na powierzchni stykowej. Wynosi ona
w wypadku polerowanej powierzchni stali ok. 1710000
catkowitej powierzchni tracej, (warto$¢ powyzsza
okresla raczej rzad tej wielkosci, gdyz rzeczywista po-
wierzchnia styku nie zalezy od powierzchni catkowi-
tej). Rzeczywista powierzchnia styku réwniez w matym
tylko stopniu zalezy od ksztaltu i chropowatosci po-
wierzchni tarcia, jest natomiast wprost proporcjonalna
do obcigzenia. Jasne jest wobec tego, ze ci$nienie
w miejscach rzeczywistego styku nawet przy zastoso-
waniu b. matych obcigzen, jest tak znaczne, ze moze
wywotywaé¢ plastyczne przesuwy materiatu, na sty-
kajacych sie wierzchotkach nieréwnosci. To zgniatanie
wierzchotkéw odbywa sie tak diugo, az rzeczywista
powierzchnia styku stanie sie dostatecznie duza, by
madc znie$¢ zastosowane obcigzenie. Cisnienie na rze-
czywistej powierzchni styku jest b. duze, nawet przy
zastosowaniu smaru. W przypadku np. stali migkkiej,
jest ono rzedu 150 kg/mm2. Dziatanie smaru jest oczy-
wiscie dopiero wdéwczas skuteczne, gdy posiada on tak
znaczng adhezje w stosunku do powierzchni tracej, ze
lokalne cisnienie nie zdola go wycisngé z miejsca
styku.

Pod dziataniem tak znacznego ci$nienia miejsca
styku spawaja sie z sobg. Dlatego praca tarcia za-
mienia sie w znacznej mierze w ciepto. Pomiar wy-
tworzonej przez to ciepto temperatury przy pomocy
zwykitego termoelementu jest zawodny, gdyz nie moz-
na praktycznie ustawi¢ konca termoelementu tuz pod
powierzchnig rzeczywistego styku. Mozna wszakze
oba materialy trace tak dobraé, by tworzyly same
termoelement. W ten sposéb rejestrowana tempera-
tura zalezy od obcigzenia, szybkosci posuwu i prze-
wodnictwa cieplnego obu metali (tylko metale moga
tworzyé taka termopare). Szczytowe wahania tempe-
ratury zmieniaja sie tak szybko, ze do ich rejestracji
trzeba stosowaé oscylografy katodowe. Zaobserwowano,
ze szczytowe krotkotrwate poziomy temperatur nie
przekraczajg punktu topienia nizej topliwego metalu.
Temperatury te osigga sie nawet przy chiodzeniu
i smarowaniu powierzchni tracych.

Do badania temperatury tarcia materialdw zZle
przewodzgcych prad elektryczny, jezeli przynajmniej
jeden z nich jest przezroczysty, mozna stosowaé¢ mi-
kroskop. Pozwala on na obserwacje poszczeg6lnych
punktéw zarzenia, rzecz prosta tylko wtedy, jezeli
temperatura topienia nizej topliwego ciata jest wyzsza
od 520° tj. wyzsza od temperatury ciemnowi$niowego
zaru. Widzialne punkty zarzenia wystepujg przy tym
nizszej sile tarcia, im mniejszem jest przewodnictwo
cieplne materiatu i wieksza jest szybko$¢ tarcia. Za-
stosowane smarowanie (uzyto mieszaniny wody i gli-
ceryny) przy mikroskopowym badaniu tarcia metali
po szkle lub kwarcu nie usuneto punktéw zarzenia,
spowodowatorjedynie zwiekszenie sity tarcia, prawie
7-krotnie, potrzebnej do wytworzenia widzialnych pod
mikroskopem punktow.

Obserwacje powyzsze znalazty zastosowanie prak-
tyczne w wielu gateziach techniki. I tak, do wytwa-
rzania i przerobu nitrogliceryny winno sie uzywac
metali o temperaturze topliwosci nizszej od 480° i do-
brym przewodnictwie ciepta. Przy takich zalozeniach
zadne tarcie nie wywota lokalnego zarzenia, ktére by
mogto spowodowaé eksplozje, nieraz pozornie nieocze-
kiwanag. Dalej, przy zastosowaniu $rodkéw polerskich
nalezy dobiera¢ takie, ktore posiadaja wyzsza tempe-
rature topienia od temperatury topienia metalu. Tak
dobrany $rodek polerski nie musi byé koniecznie
twardszy od metalu. Paradoks ten znajduje potwier-
dzenie w nastepujacych doswiadczeniach. Metal
Wooda (temperatura topienia 72°) daje sie polerowac
kamforg (temperatura topienia 178°), chociaz ta ostat-
nia jest znacznie mieksza od metalu. Cyne (temperatu-
ra topienia 232°), oléw (temperatura topienia 327°),
biaty metal (temperatura topienia ok. 233°) i cynk (tem-
peratura topienia 417°) poleruje sie dobrze proszkiem
oksyamidu (C2H4N202) o temperturze topienia 417°.
Brazy (przyblizona temperatura topienia 750°) poleruje
tlenek otowiu (temperatura topienia 8sg®). Jezeli wsku-
tek lokalnych nagrzewan polerowany metal zacznie sie
silnie nadtapia¢ w miejscach rzeczywistego styku, pow-
staje bezpostaciowa warstwa, zaobserwowana po raz
pierwszy przez Beilby‘ego. Ze poiecie twardosci, mie-
rzonej przy temperaturze pokojowej, jest dla okreslenia
zdolnos$ci do polerowania bez wartosci, wskazuje przy-
ktad, ze stosunkowo miekkim tlenkiem cynku (tempe-
ratura topienia 1850°) mozna tatwo polerowaé¢ twardy
kwarzec, topigcy sie przy nizszej temperaturze.

Z rozwazan teoretycznych wynika, ze spo6tczynnik
tarcia jest wprost proporcjonalny do naprezenia $cina-
jacego na rzeczywistej powierzchni styku i odwrotnie
proporcjonalny do ci$nienia, wywotujacego ptyniecie na
tej powierzchni, a wiec tarcie jest tym mniejsze, im
mniejsze jest naprezenie $cinajace i mniejsza rzeczy-
wista powierzchnia styku. Niemal idealnie ksztattujg
sie powyzsze wymagania w graficie ptatkowym, nie
dajg sie natomiast spetni¢ w przypadku metali. Trud-
no$¢ te mozna jednak obej$¢ przez pokrycie powierzni
metalu twardego b. cienkg warstwg metalu migkkie-
go. Prdby, przeprowadzone przez pokrywanie metalu
tracacego cienka warstewka otowiu lub indu, potwier-
dzity powyzsze rozumowanie, dajac b. niski wspoét-
czynnik tarcia (0,04), podczas gdy dla metali twar-
dych niepokrywanych, waha sie on w granicach 0,6—
1,0. Tak niski spétczynnik tarcia mozna poréwnaé ze
spotczynnikiem tarcia lodu. Na tym rozumowaniu
opiera sie obcenie budowa stopdw tozyskowych mie-
dzianych z wtrgconymi drobniutkimi czasteczkami
ofowiu. Podczas tarcia oléw rozsmarowuje sie¢ cien-
kg warstewka na powierzchni miedzi, przez co zmniej-
sza tarcie i zuzycie zarowno tozyska jak i watlu. Moz-
na rozprowadzi¢ otéw lub ind cienkg warstwag na po-
wierzchni tozyska jeszcze przed uzyciem. Grubo$¢ tej
warstewki gra przy tym nieposlednia role. Stynne
Spitfires i angielskie bombowce posiadaty wiasnie tak
skonstruowane tozyska. Pokrywanie miekkim meta-
lem jest operacjg analogiczng do smarowania tozyska.

Z. Jasiewicz

ZALEZNOSC MIEDZY NAPREZENIAMI A ODKSZTALCENIAMI ROWNOMIERNYMI*)

W celu powigzania naprezen z odksztalceniami,
rozktadajacymi sie réwnomiernie w prdbkach, bada-
nych na $ciskanie lub rozcigganie, proponowano 22
rézne wzory empiryczne. Usitowania takiego powigza-
nia naprezen z odksztatceniami datujg sie od czasu

*) E. Voce. Journal of the Institute of Metals
1948, t. 74, str. 537—562.

wprowadzenia prawa Hookea w 1678 r. dla odksztat-
cen proporcjonalnych. Trudno$¢ ustalenia tych zalez-
nosci polega na nieré6wnomiernym roztozeniu napre-
zen podczas tworzenia sie szyjki przy probie rozcig-
gania (w samej szyjce wystepuja précz naprezen osio-
wych réwnocze$nie i promieniowe) i w dziataniu tar-
cia na podstawach prébki $ciskanej. Ostatnie badania
Cooka i Larkea (1945) umozliwity zajecie nowego



punktu wyjsciowego dla usuniecia wptywu tarcia pro-
by $ciskanej, a Voce, opierajgc sie na twierdzeniu
Haigha i Jonesa (1933), wyeliminowat przynajmniej
czesciowo wptyw szyjki w prébie rozciggania.

Dla ustalenia zaleznosci, podanych przez Voce‘a,
podaje okreslenia i symbole wg jego terminologii.
Kazdorazowe obcigzenia, podzielone przez przekroj
pierwotny, oznaczono jako naprezenia pozorne, w prze-
ciwienstwie do naprezen rzeczywistych, obliczonych
przez dzielenie kazdorazowych obcigzeh przez prze-
kroj probki w chwili dziatania obcigzenia (naprezenia,
podawane w oryginale w tonach na cal kwadratowy,
przeliczono na kg/mm?2).

A# — przekrdj pierwotny (przed odksztatceniem)
A — przekréj po odksztatceniu

La — dtugosé pierwotna (przed odksztatceniem)
L — diugos$¢ po odksztatceniu

Zaktadajac, ze objeto$¢ pozostaje podczas odksztat-
cenia statag, mamy

AoLO = Al @
W — chwilowe obciazenie
S — naprezenie rzeczywiste — W/A

N — napezenie pozorne — W/AOQ

R — stopien odksztatcenia, tj. stosunek miedzy
koncowym (biezacym) a poczatkowym przekrojem lub
dtugosciag, tak dobrany, ze warto$¢ wieksza znajduje
sie w liczniku utamka, okreslajgcego ten stosunek,
niezaleznie od tego czy warto$¢ ta wystapi przed, czy
po odksztatceniu. W ten sposéb stopien odksztalcenia
jest zawsze wiekszy od jednosci, a jego logarytm jest
zawsze wiekszy od zera. Podczas rozciggania bedzie
wiec:

R ==L/L0O= AOA = S/N ©
Przy Sciskaniu:
R= LOL = A/A0O= NI/S ©)
e — odksztalcenie logarytmiczne Ilub rzeczywiste wg
Ludwiga
L
_ dL
e = = In
. Lo Lo
LO

dla rozciggania i podobnie dla przekroi przy Sciskaniu.

P — chwilowy modut plastyczny, analogiczny do
modutu Younga, okre$lony jako chwilowy stopien
zmiany naprezen w stosunku do zmiany odksztatcenia

odwrotno$¢ jego jest miarg

de
tatwosci, z jaka si¢ materiat odksztatca, czyli miarg
zdolno$ci do odksztatcen.
| --

So — poczatkowe lub progowe naprezenie, przy
ktorym stajg sie¢ widoczne odksztacenia plastyczne;
znajduje sie ono powyzej granicy proporcjonalnosci
i odpowiada z grubsza granicy ptynnosci 0,1%.

Scv> — konhcowe state naprezenie, pojawiajgce sie

(teoretycznie) przy nieskonczenie wielkich odksztatce-
niach réwnomiernych.

rzeczywistego P =

Co — catkowita lub poczatkowa zdolno$¢ materia-
tu przyjmowania naprezen plastycznych, t.j. naprezen,
wywotujgcych odksztatcenia plastyczne. Przy napre-
zeniach ponizej progowego odksztalcenia sa nieznacz-

ne, podczas gdy naprezenia wyzsze od koncowego sta-
tego nie wchodzg w rachube w warunkach odksztatcen
réwnomiernych; dlatego

Co = S AD—SO

C — zdolno$¢ materiatu do przyjmowania napre-
zen plastycznych po zastosowaniu danego napreze-
nia S, a wiec C =Scv — S

k — stata liczbowa niemianowana

m — wskaznik, oznaczajgcy wartosci, odpowiada-
jace maksymalnemu obcigzeniu lub tworzeniu sie
szyjki w probce rozcigganej. Np. zwyktg wytrzymatosé
na rozcigganie oznacza Nm, podczas gdy odpowiadajace
jej naprezenie rzeczywiste oznacza Sme Podobnie
Rm i e-n oznaczajg stopien odksztatcenia i odksztatce-
nie rzeczywiste, przy maksymalnym obcigzeniu. .Pm
jest modutem plastycznym lub pochyleniem krzywej
naprezen rzeczywistych — odksztatcen w punkcie po-
czatku tworzenia sie szyjki.

100 (R—1) jest procentowym wzrostem (wydtuzeniem
w wypadku rozciggania)

100 (1—1/R) jest procentowym skrdceniem (skurcze-
niem w wypadku Sciskania).

Wiadomo og6élnie, ze styczna, poprowadzona z po-
czatku uktadu do krzywej: naprezenia rzeczywiste —
stopien odksztatcenia, posiada nachylenie, rowne licz-
bowo pozornej (zwyktej) wytrzymatosci na rozcigganie,
a punkt stycznos$ci, oznaczony w ten spos6b, odpowia-
da maksymalnemu obcigzeniu. Dlatego w punkcie tym
na powyzszej krzywej istniejg zaleznosci: rzedna — Sm,
odcieta — Rm, nachylenie — Nm Podobnie, stosujac
jako rzedne odksztatcenia logarytmiczne, a jako od-
ciete naprezenia rzeczywiste, otrzymamy krzywa, ktora
w punkcie obcigzenia maksymalnego posiada nachyle-
nie, réwne liczcbowo naprezeniu rzeczywistemu w tym
punkcie, a wiec: rzedna — Sm, odcieta — em, nachy-
lenie — Sm (7)

Zaleznosci powyzsze ilustrujg rys. 1i 2

Uzasadnienie zaleznosci (6) wyprowadza Sie w spo-
s6b nastepujacy:

Warunek maksimum dla réwnania (2) brzmi

dN = Sm dRm Rm dSm
R2m
a stad
— = Nm (8)
\dR Yy, Rm

Nie potrzeba przy tym ustala¢ zmiennej, wg kto-
rej sie rézniczkuje, gdyz i tak odpadta by ona w row-
naniu (8). Jezeli w rownaniu (8) odrzucimy wskaznik
»-m*“, kazda prosta, poprowadzona z poczatku uktadu,
spetnia réwnanie (8); jej nachylenie odpowiada licz-
bowo wartosci N. Prosta taka moze postuzy¢ do wska-
zywania zmian naprezen rzeczywistych wzdtuz proébki,
ktorej przekréj zmienia sie wskutek tworzenia sie
szyjki lub z innej przyczyny, a naprezenie pozorne
w catej prébce jest jednakowe.

Podobne rozwazania, zastosowane do krzywej na
rys. 2, daja:

InN INS—InR = InS—e ©)
i warunek na maksimum:
d (nN) — d (Insm) — dem = 9™ gem — o,

a stad



Rys. 1

Tu jednak zmiany naprezen rzeczywistych wzdtuz
probki, posiadajgcej jednakowe naprezenie pozorne,
obrazujg krzywe zgodnie z réwnaniem (9).

Przeprowadzona analiza krzywych zgniatania na
8 stopach miedzi (mosigdze, brazy itp.) doprowadzita
do nastepujacych zaleznosci:

In =
L
a stad, po wstawieniu innych oznaczen:

kin — ®)

Zgodno$¢ wynikéw doswiadczalnych z obliczonymi
na podstawie powyzszych rdwnan jest, w wypadku
$ciskania bez tarcia na podstawach, zadowalajgca.

Ponizsze zestawienie podaje wartos¢ progowa,
warto$¢ koncowa naprezen i spéiczynnik wyktadniczy
k dla 8 badanych stopow.

Skiad stopu S, Soo k
MiedZz 99,96% 1,6 31,0 0,14
Cu-90%, Zn-10,0% 4.4 37,0 0,13
Cu-80%, Ni-20% 8,7 44,6 0,12
Cu-70%, Zn-30% 8,7 55,6 0,22
Cu-64%, Zn-36% 79 58,3 0,25
Cu-64%, Ni-18%, Zn-18% 8,7 61,4 0,19
Cu-95%, Al-5% 6,3 66,2 0,29
Cu-95%, Sn-5% 12,6 66,9 0,29

powyzszego widaé, ze nikiel obniza wartos¢ k

w stopach.

Pochodng funkcji (12) jest:

de _ k _ JL_ (14)
ds Sco — S G

Mozna ja uwaza¢ za zdolno$¢ do odksztatcen, czyli
ze zdolno$¢ do odksztatcen jest odwrotnie proporcjo-
nalna do zdolnos$ci materiatlu do przyjmowania na-
prezen plastycznych. Odwrotnie

ds _C_ (15)
de k
jest modutem plastycznosci.

Rys. 2

Podczas rozciggania wyznaczenie powyzszych réw-
nan natrafia na trudnosci, gdyz od chwili tworzenia
sie szyjki rozkiad naprezen przestaje by¢ rowno-
mierny. Dlatego krzywe naprezenie — odksztalcenie
nie wykazujg dazenia do asymptotycznego zbiegania
sie w kierunku S >oco utrudnia wyprowadzenie row-
nan (12) i (13) i ich sprawdzenie. Poméc sobie mozna



w tym wypadku uwzgledniajac zalezno$ci (7) i (15),
z ktérych wynika, ze modut plastyczny przy maksy-
malnym obcigzeniu jest liczbowo réwny odpowied-
niemu naprezeniu rzeczywistemu. W ten sposéb otrzy-
mamy

Soo == (1 + k) Sm (16)

a po wstawieniu tej
dziemy mieli

wartosci do rownania (13) be-

Km= {~(l + k 17)
Roéwnanie powyzsze i poprzednie pozwalajg na wyzna-
czenie k jak i Soo z danych doswiadczalnych. Oczy-
wiscie tak wyprowadzone réwnanie bedzie zgodne
z krzywag doswiadczalng jedynie do poczatku tworze-
nia sie szyjki. Algebraiczne rozwigzywanie réwnania
(17) dla nieznanej k jest trudne, autor podal wiec
wystarczajaco doktadny sposéb wykres$lny (rys. 3). Na
rysunku tym z danych So/Sm i Rri mozna oznaczy¢ k.
W go6rze, po prawej stronie rysunku, podano omawia-
ng zalezno$¢ w szerszym zakresie niz na rysunku
gtdbwnym. Szereg préb wykazatl zgodnos¢ obliczen z do-
Swiadczeniem. Stwierdzono tez, ze w miare wzrostu
temperatury spadajg zaréwno Sn, N n, So, Soo jak
i Rm i k. W mosigdzach wzrost domieszek — poza
miedzig i cynkiem — obniza S/~ i K. Warto$¢ statej
k dla stali miekkich wynosi 0,11, dla stali za$ z za-
wartoscig 0,95% C wynosi 0,09.

Istnieje wszakze spos6b uzupetnienia eksperymen-
talnego krzywej, zgodnej z wzorem teoretycznym, wg
rownan (12) i (13), opierajacy sie na wykreciu Haigha
i Jonesa z 1933 r.*) Stwierdzili oni bowiem, ze czyste
naprezenia osiowe bez promieniowych, a wiec napre-
zenia réwnomierne, istniejg rowniez podczas tworze-
nia sie szyjki na przekroju, odpowiadajacym zmianie
krzywizny obwiedni szyjki, tzn. na przekroju, popro-
wadzonym prostopadle do osi probki, w miejscu,
w ktorym linia obwiedni szyjki przechodzi z wypuk-
tej we wklestyg. Jest to wiec punkt najwiekszej zmiany
przekroju szyjki. Praktyczne przeprowadzenie badania
polega na réwnoczesnym fotografowaniu szyjki i od-
czytywaniu obcigzenia podczas proby rozciggania.
Sfotografowane profile szyjek mozna przy dostatecz-
nym powiekszeniu zanalizowaé¢, wyznaczajac z wyma-
gang doktadnoscia punkt — a wiec i przekréj — naj-
wiekszej zmiany przekroju na szyjce. Odczytane réw-
nocze$nie obcigzenie, dzielone przez taki przekroj,
daje warto$¢ rzeczywistego naprezenia réwnomierne-
go w obszarze po utworzeniu sie szyjki az do chwili
zerwania. Ta metoda doswiadczalna oczekuje na za-
stosowanie jej do sprawdzania wzoréw teoretycznych.
Rozwazania powyzsze dotyczg jedynie zakresu pla-
stycznego i w niczym nie naruszajg prawa Hooke‘a
czy tez modutu Younga w zakresie sprezystym. Z roz-
wazan tych nasuwaja sie ciekawe wnioski co do
zgniotu na zimno, a zwitaszcza jego stosunku do krzy-
wych naprezen, rownomiernych. | to réwniez zagad-
nienie czeka na zanalizowanie. w T

BADANIA METALOGRAFICZNE KRUCHOSCI ODPUSZCZANIA W STALACH NISKOSTOPOWYCH *)

Ogélnie o kruchosci

dzieé¢, co nastepuje:

1) Krucho$¢ odpuszczania mozna zaobserwowacd
jedynie w stalach, obrobionych cieplnie (za-
hartowanych i p6zniej odpuszczonych).

2) Kruchosci odpuszczania sprzyja diugotrwate
dziatanie temperatur krytycznych, ktére —
w zaleznosci od gatunku stali i czasu dziatania
—= lezg zazwyczaj miedzy 450 i 600°.

3) Skionnos$¢ stali do kruchosci odpuszczania po-

odpuszczania da sie powie-

wiekszajg: Mn, Cr i P, natomiast Mo i W
zmniejszaja te sktonnosc.
4) Krucho$¢ odpuszczania nie powoduje innego

wptywu na witasnosci
udarnosci.

5) Stale o identycznym skiadzie chemicznym mo-
ga wykaza¢ rézne skitonnosci do kruchosci
odpuszczania, zaleznie od sposobu ich wytopu.

Znamy szereg teorii, wyjasniajacych zjawisko kru-

chosci odpuszczania. Jedne z nich przyjmuja, ze poni-
zej Aci istnieje pewna rozpuszczalno$¢ réznych pier-
wiastkéw, jak C, N, P itd.,, ktore przy krytycznych
temperaturach odpuszczania przechodzg do roztworu
i przy szybkim chiodzeniu pozostajg w stanie rozpu-
szczonym, a przy powolnym chiodzeniu wydzielajg sie
na granicach ziarn, powodujac krucho$¢. Inne teorie
starajg sie wyttumaczy¢ krucho$¢ odpuszczania prze-
mianami, jakie jeszcze zachodza w stalach ponizej Aci
i przesunieciami w siatce Kkrystalograficznej zelaza.
Rowniez rozpad resztek austenitu na martenzyt przy
powolnym chtodzeniu po odpuszczeniu mozliwy jest
do przyjecia.

materiatu précz spadku

*) Journal of the |Institute of Me-
tals 1933, t. 51, str. 49.
** R. Werner i L. Bernhart. ,Mikroskopie™,

1948 r., str. 330—344.

Juz pierwsi badacze kruchos$ci odpuszczania, jak
Dickenson, Maurer i Hohage zauwazyli, ze w stalach
wykazujacych te krucho$¢ granice ziarn duzo tatwiej
wytrawiajg sie roztworem alkoholowym kwasu pikry-
nowego anizeli gdy sa one ciagliwe.

W 1947 r. J. Cohen, A. Hurlich i A. Jacobsen do-
brali odczynnik do wykrywania kruchosci odpuszcza-
nia w stalach, o nastepujacym sktadzie chemicznym:

kwas pikrynowy 50 g

eter etylowy 250 cm3
»Zephiranchlorid“ (mieszanina

chlorkéw etylo-dwumetyloben-
zyloamonowych),
roztwor wodny 12,8%
woda destylowana

100 cm3
240 cm3

Czas wytrawiania waha sie w granicach 5—15
min., przy czym wytrawione granice ziarn po przepo-
lerowaniu zgtadu nie znikaja.

W tym samym czasie R. Werner i L Bernhart —
nie znajac dopiero co wspomnianych badan — po-
dali odczynnik, ktéry do$¢ wyraznie i jednoznacznie
wykrywa kruchos$¢ odpuszczania w stalach. Jego sktad
chemiczny jest nastepujacy:

kwas pikrynowy 5 g
ksylol 400 cm3
alkohol etylowy 50cm3

(dodaje sie bezposrednio
przed uzyciem).

Przygotowujgc odczynnik nalezy najpierw odfil-
trowaé¢ roztwor ksylolowo - pikrynowy od czes$ci nie-
rozpuszczalnych lub dobrze wymieszaé z woda. Gdy
ciecz sig ustoi i powstang 2 warstwy, wode, ktéra roz-
puscita resztki kwasu pikrynowego, usuwa sie. Moz-
na takze uzywaé¢ gdérnej warstwy roztworu, z tym, ze
do naczynia, w ktéorym wytrawiamy, nie powinny sie
dosta¢ nawet najmniejsze ilosci wody, albowiem w o-



becnosci jej powstajag plamy wskutek nadmiernego
nadgryzania. Czas wytrawiania moze wynosi¢ dla
wszystkich stali ok. 30 min. W czasie wytrawiania u-
kazuje sie ciemny osad, ktory czesciowo przyczepia
sie do probki, czesciowo zas opada na dno naczynia,
w ktérym wytrawiamy. Dlatego tez probke nalezy
nieco unie$é¢, tak by nie stykata sie z osadem na dnie,
co warunkuje roéwnomierne dziatanie odczynnika. Po

wytrawieniu trzeba prébke natychmiast obmy¢ alko-
holem. Od dobrego obmycia probki zalezy wyrazistos¢
wytrawionego obrazu. Odczynnik ksylolowy wytrawia
— podobnie jak poprzedni odczynnik — granice ziarn.
Zaletg tego jest, dzieki wyrugowaniu eteru, ktory —
tatwo parujgc — przyczynia sie do powstawania plam,
réwnomierniejsze jego dziatanie.
W. Rézanski

ZASTOSOWANIE PROZNI W METALURGII*)

Pomyst topienia metali w proézni jest stary i juz
w drugiej potowie XIX wieku pojawity si¢ odnosne
patenty, ktére zresztag nigdy nie znalazty zastosowa-
nia przemystowego.

Od czasu pierwszej wojny S$wiatowej topienie
i odlewanie w prézni nabralo pewnego znaczenia,
zwitaszcza w Niemczech. Pierwsze préby robiono
w piecach oporowych, ale wiasciwy rozwéj techniki
topienia w prozni jest Scisle zwigzany z piecem iduk-
cyjnym, najpierw nieskiej, a potem wysokiej czestot-
liwosci, ktéry pozwala na dogodne przeprowadzenie
procesu.

Poczatkowo #gczono wielkie nadzieje z topieniem

w prézni. Praktyka wykazata, ze jest to wygodny spo-
s6b rozwigzania zagadnien, trudnych lub niemozli-
wych do przeprowadzenia w innych warunkach. Ta-
kie zastosowania bedg omawiane ponizej, nie wyczer-
puja one wszakze mozliwosci i rozwazanie wptywu
prézni na reakcje, zachodzace podczas topienia, po-
zwala przewidywaé¢ dalsze jej zastosowania.

Préznia moze oddziata¢ na metal dwojako:

1) przez przesunigcie stanu réwnowagi reakcyj
chemicznych, w ktérych jeden z produktéw
jest lotny, np. w reakcjach miedzy weglem
a tlenkami metali lub metaloidéw;

2) przez proste usuniecie pewnych zanieczyszczen
lotnych, zwtaszcza gazéw.

Nalezy jeszcze nadmieni¢ o trzecim dziataniu
wiasciwie moéwigc — negatywnym: jest to ochrona
metalu ptynnego przed gazami, ktére by mogly z nim
reagowac¢. Pod tym wzgledem topienie w proézni row-
noznaczne jest z topieniem w atmosferze obojetnej.

1. Nalezy przyjaé, ze
tj. przesuniecie stanu réwnowagi, ma (przynajmniej
w metalurgii zelaza) najwieksze znaczenie teoretyczne
i praktyczne. Rozwéj chemii fizycznej dopomogt wie-
le do zrozumienia proces6w metalurgicznych. Studio-
wanie réwnowag, zachodzgacych miedzy sktadnikami
kapieli stalowej i wszystkimi ciatami, z ktéorymi jest
ona w stycznos$ci, pozwala na przewidywanie jakie re-
akcje moga zachodzi¢ w kapieli. Ws$réd tych réwno-
wag jedng z najwazniejszych jest rownowaga miedzy
weglem i tlenkiem zelaza wg wzoru:

FeO + C ~ CO + Fe

Odgrywa ona role w przebiegu odweglenia i od-
tlenienia.

Prawo dziatania mas poucza, ze dla danej tempe-
ratury i ci$nienia ustala si¢ stan réwnowagi miedzy
4 sktadnikami, wchodzacymi w gre:

[FeO] x [C ]
[Fe ] x [CO]

W celu obliczenia K przyjmuje sig, ze zawartos¢
Fe jest stata, poniewaz chodzi o calg mase metalu,

*) Tr. Colombier.
Nr 11—12, str. 374—379.

Revue de Metallurgie, 1947,

mato zmieniajacg sie podczas reakcji. Przyjmuje sie
réwniez, ze ci$nienie CO jest state. W piecu marte-
nowskim byto by ono réwne (wg Schenka) 1 atm., za-
ktadajac, ze tworzy sie warstewka CO miedzy meta-
lem a zuzlem. Wz6r powyzszy upraszcza Sie wiec
1 mozna napisac:

K = [FeO] x [C] lub K‘— [O] x [C],
albowiem caly tlen kapieli jest w postaci FeO.

Przy stalej temperaturze i ci$nieniu iloczyn za-
wartosci O2 i C jest staly. Im mniej C, tym wiecej
kapiel jest utleniona. Jezeli stan réwnowagi nie jest
osiaggniety, sktad kapieli bedzie si¢ zmnieniat, dazac
do réwnowagi.

Przy temperaturze 1600° i ci$nieniu 1 atm. mozna
przyja¢, ze K = 0,0025. Odpowiada to krzywej (rys. 1),
ktéra jest czesScig hiperboli. Punkty na krzywej od-
powiadajg zawartosciom C i Oz, ktére moga znajdo-
waé sie jednocze$nie w kapieli, bez wywotania wza-
jemnej reakcji.

Przypusmy, ze kapiel zawiera 0,3% C i 0,02% Oo.
Odpowiada to punktowi A (rys. 1). W poréwnaniu
z ilodcig, ktéra odpowiada stanowi réwnowagi z 0,3%
C, a mianowicie: 0,0025 :0,3 =: 0,008% istnieje duzy
nadmiar O2. Bedzie wiec zachodzita reakcja miedzy
weglem a tlenem, z powstaniem CO, a punkt odpo-
wiadajacy stanowi kapieli, przesunie sie w kierunku
strzatki AA* do punktu a, odpowiadajacemu C = 0,29%,
02 = 0,0086%.

Nastgpi wiec nieznaczne odweglenie i silne odtle-
nienie. Jezeli zostang wprowadzone nowe ilosci tlenu,
czy to z atmosfery pieca, czy tez z zuzla, tak jak to
zdarza sie w piecach hutniczych, zawarto$¢ C bedzie
sie obnizata, przy wzroscie zawartosci O2. Dla C =

pierwszy sposéb dziatanif,1% otrzymamy 02 = 0,025, a dla C= 0,01, 02 = 0,250.

W tym ostatnim wypadku ilo$¢ tlenu bedzie odpowia-
data granicy rozpuszczalnosci tlenu w metalu, w obec-

Wagie! %
Rys. 1
Krzywa rownowagi wegiel — tlen w kapieli stalowej
(Temperatura 1600°, Cisnienie 1 atm)



Rys. 2
Krzywe réwnowagi wegiel— tlen dla réznych cisnien
(uktad logarytmiczny)

nosci zuzla, ztozonego z czystego FeO. Jest to wiec
trudne do zrealizowania w praktyce.

Przy zmiennym ci$nieniu K* zmienia sie propor-
cjonalnie do ci$nienia. Przy 1600°, K — 0,025 P gdzie
P wyrazone jest w atmosferach.

Jezeli bedziemy obnizali ci$nienie, przy P — 1/10
atm. K* = 0,00025 a przy 10 mm stupa rteci K* =
0,000033, a zatem dla tych samych zawartosci C za-
warto$¢ O2 bedzie w pierwszym wypadku 10 razy
mniejsza, a w drugim 76 razy mniejsza. Stosowanie
prézni daje przeto wielkie mozliwosci odtlenienia
i odweglenia.

Rys. 2 daje w uktadzie logarytmicznym krzywe
rownowagi C i O2, przy cisnieniach 1 atm., 1/10 atm.
i 10 mm stupa rteci. Krzywe, ktére byty hiperbolami
w zwyklym uktadzie, sg tu prostymi, a prosta, odno-
szagca sie do 1 atm., jest odpowiednikiem Kkrzywej
zrys. L

Powr6¢my jeszcze do punktu A, uprzednio rozwa-
zonego. Przemiana kapieli wg AAZ (linia AA® nie jest
juz doktadnie prostg) nie zatrzymuje sie w punkcie
a, odpowiadajacym 1 atm. Dla 0,1 atm. osigga stan
rownowagi przy C = 0,28 i O* = 0,0009. Nie potrzeba
wiec wielkiej prézni do daleko idacego odtlenienia.
Przy prézni 10 mm stupa rteci, tatwo osiggalnej dla
piecéw, zawierajacych nawet 1 do 2 t stali, zawartos¢
00 obnizy sie do 0,0001%. Jest to odtlenienie nieosia-
galne w zadnym innym procesie metalurgicznym,
a przy tym odtlenienie, nie pozostawiajgce w metalu
zadnych wtracenn niemetalicznych, jak to zdarza sie
przy odtlenieniu krzemem, glinem itd.

Niestety, kapiel stalowa pozostaje w #gcznosci

z zuzlem i materiatami ogniotrwatymi, ktdre reaguja
z metalem.

Wiadomo, ze reakcja miedzy Si02 a Fe w mysl
wzoru:

Si02+ 2 Fe ~ 2 FeO + Si
dazy rowniez do stanu réwnowagi.
Istnieje wiec Scisty wzigzek miedzy ilosciami FeO
1 Si w metalu i jezeli stan réwnowagi nie jest osigg-
niety, jezeli zatem jest za mato FeO, nastgpi redukcja
Sio2
A wiec oproécz reakcji:
1) 2 FEO+ 2 C
zachodzi¢ bedzie reakcja:
(2) si02 + 2 Fe -> Si+ 2 FeO,
czyli, podsumowawszy (1) i (2), =» otrzymamy:

> 2 CO-f2 Fe

W rzeczywistoséci tlen, uchodzacy jako CO, bedzie
czerpany z materiatdbw ogniotrwatych i daleko idace
odtlenienie nie bedzie mozliwe. CzeSciowe odtlenienie
bedzie mozliwe tylko o tyle, o ile reakcja (2) bedzie
przebiegata wolniej od reakcji (1).

W celu lepszego odtlenienia trzon pieca musi by¢
wykonany z materiatdw mniej utleniajacych niz SiOg,
np. z MgO, lecz tu roéwniez istnieje pewna granica
odtlenienia.

Praktyczne dosSwiadczenia z piecem proézniowym
0 pojemnosci 200 kg wykazaty, ze dla stali, zawiera-
jacej C = 0,200%, zawarto$¢ tlenu wynosita ok. 0,002%,
czyli jest juz niska. Odlewanie stali odbywalo sie co
prawda w powietrzu i pewne utlenienie mogto wow-
czas nastgpic.

Jezeli idzie o odweglanie, byta juz mowa o wy-
sokich zawartosciach tlenu w réwnowadze z niskimi
zawartosciami wegla, lecz przy zastosowaniu prozni
warunki zmieniajg sie: C= 0,01% jest w rdéwnowadze
z 02 = 0,025% przy 1/10 atm. lub z O2= 0,0033%, przv
10 mm stupa rteci. Mozna wiec odwegla¢ b. daleko,
nawet przy umiarkowanej prézni.

Materiaty ogniotrwate nie stanowig tu przeszko-
dy. Przeciwnie, ich dziatanie utleniajace sprzyja od-
wegleniu.

W obecnosci domieszek tlenochtonnych, jak Si,
dziatanie prézni jest jeszcze wyrazniejsze. Np. przy
1600° zawarto$¢ 0,300% Si jest w réwnowadze z 02 =
0,010%, co znowu odpowiada C = 0,25%. W ieksze
odweglenie wymaga wiekszej zawartosci O2 czego nie
dopuszcza obecnos$¢ Si.

W prézni warunki zmieniajg sie, albowiem przy
1/10 atm. ilo§¢ C, odpowiadajaca 0,010% O2, réwna
jest 0,025%. Odweglenie jest zatem mozliwe.

Ten stan rzeczy jest b. wazny dla takich domie-
szek jak Cr. Stal, zawierajgca Cr, nie moze by¢ od-
weglona przy ci$nieniu normalnym bez uprzedniego
wypalenia sie Cr, z powodéw, podobnych do wyzej
opisanych. W prézni warunki zmieniajg si¢ i utlenie-
nie C nastepuje przed utlenieniem Cr. Mozna wigc
odweglaé¢ bez zadnej straty Cr i otrzymywaé stale
chromowe o zawartosci C = 0,01%, co ma duze zna-
czenie dla pewnych stali kwaso- i ognioodpornych.

Prawdopodobnie i inne przesuniecia stanu réwno-
wagi w prézni bedag mogty byé wykorzystane, lecz na
razie sprawy te lezg w dziedzinie poszukiwan.

1. Poza dziataniem ,,chemicznym1 pro6zni, odbywa

sie dziatanie ,fizycznell ti. zmiana rozpuszczalnosci
pewnych domieszek, zwtaszcza gazowych. Wyniki la-
boratoryjne sg pod tym wzgledem do$¢ bogate, ale
wynikow praktycznych nie ma, a mianowicie z naste-
pujacych powodow:

rozpuszczonych w metalu
diugiego czasu

Odciggnigcie gazow,
ptynnym, wymaga wysokich proézni/ i
dziatania prézni.

Wysokie proéznie sg obecnie nieosiggalne w pie-
cach nieco wiekszych, poniewaz materialy ogniotrwa-
te pieca stanowig niewyczerpalny zapas gazu, nie do-
puszczajgcego do wysokich prézni.

Nawet w wysokiej prézni prébka kilkugramowa
wymaga kilkunastu minut do odgazowania.

Badania Rohna nad stopami Ni — Cr, topionymi
w piecu o pojemnosci 3 % t, wykazaty, ze najwieksze
natezenie odgazowania nastepuje po uptywie 4 — 5
godz od roztopienia, a wydzielanie gazéw nie jest za-
konczone nawet po 8 godz. Tak diugi proces jest nie-



bezpieczny dla piecéw indukcyjnych, tak ze dzi$ nie
mozna praktycznie odgazowa¢ wiekszych partii niz
10 — 20 kg. Poza tym polepszenie jakos$ci skutkiem
odgazowania nie jest doktadnie zbadane. Rohn twier-
dzi, ze udarno$¢ i plastyczno$¢ na goraco znacznie
wzrastaja, lecz twierdzenie to wymaga sprawdzenia.

niem. Znajduje ono zastosowanie przy wyrobie stopéw
z berylem, w celu unikniecia strat berylu, pewnych
stopéw amerykanskich Cr—Mo na topatki turbinowe,
ktore sg niezmiernie kruche, o ile je wytopiono przy
dostepie powietrza i niektdrych stopéw niklowych do
lamp radiowych. W USA zastosowano proéznie przy
pewnych odlewach. Daje to doktadno$¢ i wypeinienie

I11. Trzecim zastosowaniem jest ochrona metalfiorm, nieosiggalne normalnie.

od dziatania atmosfery, tacznie z pewnym odgazowa-

St. Btock

METALURGIA PROSZKOW

BADANIE ZMIENNYCH CZYNNIKOW PRZY PRODUKCJI PROSZKU ALUMINIUM METODA
ROZPYLANIA %

rozdrabniania aluminium
dajg proszek blaszkowaty, stosowany przewaznie do
powtok ochronnych (brazy aluminiowe). Granulacja
czy $Srutowanie ptynnego aluminium prowadzi do uzy-
skania stosunkowo gruboziarnistego proszku o duzej
zawartosci tlenu. Od obu wymienionych wyzej proce-
sOw rozni sie korzystnie metoda rozpylania ptynnego

Metody mechanicznego

aluminium, dajaca proszek aluminium o dowolnie
regulowanej wielko$ci ziarna i stosunkowo niskiej
zawartosci tlenu. Proszek taki moze byé stosowany

z powodzeniem do wytwarzania ksztattek aluminio-
wych normalnymi metodami metalurgii proszkow.

Sam proces rozpylania ciektego metalu zastoso-
wano po raz pierwszy w 1882 r. do rozpylania otowiu
na proszek, stosowany nastepnie do wyrobu ptyt aku-
mulatorowych. Metoda ta ulegta pézniej zapomnie-
niu i dopiero ostatnie dziesigtki lat przyniosty licz-
niejsze badania i wiele patentow z owej dziedziny.
Najbardziej interesujgce jest tu konstrukcyjne roz-
wigzanie dyszy, przez ktérag wyptywa struga ptynnego
metalu. Wspoétsrodkowo do otworu wyptywowego me-
talu znajduje sie pierscieniowy otwoér lub szereg ta-
kich otworoéw, przez ktore wydobywa sie gaz spre-
zony, powodujacy rozpylenie strugi metalu.

Urzadzenie do rozpylania metali przedstawia sie
schematycznie nastepujaco:

' Aluminium topi sie i przegrzewa do pozadanej
temperatury w piecu tyglowym, ogrzewanym gazem.
Stopiony metal przelewa sie nastepnie do specjalnego
tygla, réwniez ogrzewanego gazem. Z tygla tego wy-
prowadzona jest — w poblizu jego dna — dysza po-
zioma, ktérag wyptywa metal pod swym ciSnieniem
statycznym. Do dyszy doprowadzone jest tez sprezo-
ne powietrze, ktére powoduje rozpylenie strugi metalu
do dilugiego zbiornika o duzej $rednicy. Silna Ssawa
porywa proszek aluminiowy ze zbiornika i przepro-
wadza go przez cyklon, w ktérym osadza sie proszek
gruboziarnisty oraz wieze wodng, gdzie osadza sie
najdrobniejszy pyt aluminiowy. Temperatura operacji
wynosi ok. 800°. Proces musi by¢ prowadzony
ostroznie, ze wzgledu na niebezpieczenstwo wybuchu
pytu aluminiowego.

Na opisanym tu urzadzeniu przeprowadzono szereg
doswiadczen. Pierwsze z nich wykazato, ze wraz ze
wzrostem wysokosci stupa ptynnego metalu zwieksza
sie wydajnos$¢ procesu, a mianowicie przy 90 mm
wysokosci metalu wydajno$¢ wynosita 190 kg/h na-
tomiast przy 270 mm stupie metalu wydajnos¢ wzro-
sta do ok. 205 kg/h. Wplyw ten jest jednak nieznacz-
ny. Ciekawe byto stwierdzenie faktu, ze przy porow-
naniu wydajnosci rozpylania ciektego aluminium i wo-
dy, przy takiej samej Srednicy dyszy i takiej samej
wysokosci stupa metalu i wody, wydajnos¢ procesu

*)J. S. Thompson. Journal of the Institute of

Metals, tom 74, czes¢ 3.

byta prawie jednakowa. Stwierdzono roéwniez, ze
wzrost wydajnosci procesu przy statym doplywie
sprezonego powietrza powodowat powiekszenie wiel-
kosci ziarn produkowanego proszku. Proces rozpyla-
nia przebiegat bez przeszkéd przy zmniejszaniu po-
ziomu ciektego metalu w tyglu do wysokosci ok.
90 mm. Przy nizszym poziomie metalu w tyglu szyb-
ko$¢ wptywajacego strumienia byta zbyt mata i metal
wykazywat tendencje do osadzania sie przy wylocie
dyszy.

Procentowa ilo$¢ tlenku aluminium w proszku
rozpylonym wzrasta z wielko$cia powierzchni, a wiec
i rozdrobnieniem proszku. Przy proszku, wiekszym od
44 mesh, zawarto$¢ metalicznego aluminium w prosz-
ku wynosita 99,5%, a przy proszku ponizej 200 mesh
spadia do 96,67% Al.

Nastepne préby przeprowadzono z réznym ci$nie-
niem S$rodka rozpylajacego, w tym przypadku sprezo-
nego powietrza (przy innych czynnikach statych). Po-
miedzy wydajnoscig procesu a ci$nieniem powietrza
stwierdzono istnienie niemal prostoliniowej zaleznosci,
przy czym wraz ze wzrostem pozioihu ciektego metalu
w tyglu wptyw ten staje si¢ coraz mniejszy, tak ze
przy 600 mm stupie powiekszanie ci$nienia powietrza
nie powoduje juz niemal zupelnie wzrostu wydaj-
nosci rozpylania. Zwiekszenie oi$n,ienia powietrza
wptywa na o0g6t na zmniejszenie wielko$ci ziarna
proszku aluminium, ale trudno tu ustali¢ jaka$ istot-
ng zalezno$¢ ze wzgledu na duzg ilos¢ czynnikéw,
wspoétdziatajacych w procesie.

Badania nad réznymi wymiarami dyszy doprowa-
dzity do stwierdzenia faktu, ze powiekszenie po-
wierzchni przekroju dyszy (otworu, ktérym wyptywa
metal) prowadzi do zwiekszenia wydajnosci rozpyla-
nia, przy réwnoczesnym zwiekszeniu wielkosci ziarn
proszku aluminium. Wykres istniejgcych tu zaleznosci
posiada ksztalt prostej.

Wraz ze wzrostem temperatury przegrzania me-
talu maleje wydajno$¢ procesu rozpylania (ze wzgledu
na zmiany objetosciowe);- maleje takze wielko$¢ ziarn
rozpylonego proszku.

Po zestawieniu wszystkich — oméwionych tu po-
krétce — badan autor dochodzi do wyprowadzenia
ogdlnego wzoru na wydajno$¢ produkcji rozpylania
aluminium:

R = {fH) + [fFP) ~
gdzie R oznacza przeptyw metalu (iloSciowy) przez
dysze, A powierzchnie przekroju otworu dyszy, T
temperature metalu, H stup metalu, P ci$nienie po-
wietrza, f(H) ~ K V'H, a wyrazenie w nawiasie []
wzgledng szybkos¢ metalu w stosunku do powietrza,
przy czym funkcje f(P) i fi(H) powodujga zmniejszenie

fi (H)]

. ... dR -
sie wartosci E’ przy wzroscie H.

WL Rutkowski
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H. W. Fischer i R. P. Seelig podajg przecietne
koszty witasne, uzyskane na podstawie wieloletniego
i b. réznorakiego zastosowania ceramiki metali. Oma-
wiaja oni jedynie takie produkty, wytwarzane metoda
spiekania, ktére mozna réwniez wytworzyé zwyczaj-
nymi sposobami metalurgii, jak odlewanie czy tez
obrébka wiérowa.

Jest rzecza znang, ze ograniczenia zastosowania
metalurgii proszkéw sg obecnie raczej pochodzenia
ekonomicznego anizeli technicznego. Ksztattéw, ideal-
nie nadajacych sie do prasowania, jest stosunkowo
nieduzo. Wiele z nich wymaga dalszej obrébki. Inzy-
nierowie przyzwyczajer.” sa do stosowania techniki
odlewdéw, kucia Ilub prasowania, dlatego tez rzadko
zwracajag uwage na istotne zalety procesu spiekania.
Wreszcie konieczne inwestycje i czas opracowania
nowych metod nie pozwalaja zaprowadzi¢ metalur-
gii proszkéw w juz istniejagcych zaktadach.

Operacje procesu metalurgii
pujace:

1) przygotowanie proszku,

2) prasowanie,

3) spiekanie,

4) nadawanie ostatecznego ksztattu,

5) wyzarzanie,

6) wykoriczanie,

7) og6lny nadzor.

proszkéw sag naste-

Koszty bezposrednie

1) Surowiec. Zgodnie z praktykag autora koszt
surowca moze waha¢ sie¢ w b. szerokich granicach, a
mianowicie od 4,5% do 40% catkowitych kosztéw. Za-
lezy to przede wszystkim od jako$ci surowca i sta-
wianych mu wymagan co do czystoSci, ziarnistosci
i ksztattu poszczeg6lnych ziarn. Nie ma watpliwosci,
ze pojawienie sie na rynku proszku zelaza, ktéry by
odpowiadat pod wzgledem swych wiasnosci drogim
gatunkom, a byt réwnoczes$nie b. tani, ogromnie przy-
czynito by sie do rozszerzenia zastosowania metalur-
gii proszkow.

Przed prasowaniem poddaje sie proszki klasyfi-
kacji, mieszaniu i innym operacjom wstepnym, ktore
jednakze w relacji na sztuke produktu sg tak tanie,
ze w ogole nie wplywajg na dalsze rozwazania.

2) Prasowanie. Bezpos$redni koszt operacji
prasowania sktada sie z kosztéw zasypu,, prasowania
wiasciwego i wyrzucenia ksztattki. Operacje te wy-
magajg pracy i zuzywajg pewng moc. Jednakze ope-
racja prasowania jest w wiekszosci wypadkow catko-
wicie zautomatyzowana, co odbywa sie w ten spo-
s6b, ze proszek zasypuje sie automatycznie do ma-
trycy, po czym — po prasowaniu — nastepuje row-
niez automatyczne wyrzucenie ksztattki do odpowied-
niego zbiornika. W ten sposéb pracownik ma za za-
danie jedynie periodyczne napetnianie zbiornika na

proszek i ew. dorywcze naprawy samej prasy, przy
czym w wielu zakladach obstuguje on réwnocze$nie
wiekszag ilo$¢ pras. Najwieksze trudnosci sprawia

i najwieksze koszty za sobg pocigga kontrola szyb-
kosci prasowania, zalezna zaréwno od wymiaréw pra-
sy jak i od ksztattu formowanej praséwki. W wypad-
ku pras wielotonowych ilo§¢ skokéw na minute ogra-
niczona jest wielkoscia masy, ktérag nalezy wprawié

*) Henry W. Fischer and Richard
Paul Seelig. Powder Metallurgy Bulletin, 1947,
tom I, Nr. 6, str. 128/134.

w ruch. W wypadku prasowania ksztattek, ktérych
powierzchnia, podlegajagca sprasowaniu, jest w sto-
sunku do wysoko$ci mata, wymagana jest wielka szyb-
ko$¢ ttoka. Stosujgc prase o wiekszej ilosci matryc,
umieszczonych na obrotowym stoliku, mozna o0sigg-
nag¢ wydajnos¢ ok. 50.000 szt./h. Dalszym znacznym
kosztem bezposSrednim jest zuzycie matryc. Przyjeto,
ze kosztem pierwszego zespotu matryc producent ob-
cigza odbiorce. Jak powazny jest koszt zuzycia ma-
tryc dla ostatecznego kosztu produktu wskaze naste-
pujacy przykiad:

Jezeli zesp6t matrycy, sktadajgcy sie z korpusu
i ttokdw, kosztuje 1000 doi. i musi byé¢ wymieniony
po sprasowaniu 100.000 szt. ksztaltek, kazda sztuka
obcigzona jest kosztem 1 centa. Przy obliczaniu kosz-
téw zuzytej mocy nalezy pamietaé, ze okres zupet-
nego wykorzystania mocy prasy jest stosunkowo kroét-
ki, dzieki czemu zuzycie bedzie mniejsze nizby to wy-
nikato z czasu operacji. Poza tym koszt pradu jest
stosunkowo niski i nie wywiera duzego wplywu na
catoksztatt kosztow wiasnych.

3) Spiekanie.
chronizowany z procesem prasowania, aby uniknaé
zbednych operacyj transportowych i magazynowania.
CzeSci jeszcze nie spieczone ulegajg poza tym tatwo
utlenieniu i uszkodzeniom mechanicznym. Piece do
spiekania posiadajg zautomatyzowane transportery
przez wszystkie strefy pieca, tak ze pracownik ma tu
doglada¢ jedynie odpowiedniego zatadowania i wyta-
dowania oraz utrzymania wiasciwej temperatury
i witasciwego przeptywu gazu ochronnego. Bez wzgle-
du na wymiary pieca 1 cztowiek najzupetniej wystar-
cza do jego obstugi, w wypadku za$ matych piecow
moze z powodzeniem obstugiwac ich kilka. Jest rzecza
wazng, azeby w piecu panowata stata temperatura
przez 24 godziny na dobe, o ile moznosci w ciggu 7
dni w tygodniu, a to w celu zachowania takich sa-
mych warunkéw spiekania. Réwniez w tym celu ilo$¢
materiatu, przepuszczanego przez piec w jednostce
czasu, powinna byé taka sama. Prasa ma zaopatrywac
piec w podobny sposéb, aby uniknga¢ biegu luzem.
Gdyby nie dato sie jednak catkowicie zsynchronizo-
wac¢ biegu pieca z biegiem prasy, wynikajace stad
dodatkowe koszty powinny byé wliczone w koszty
wtasne spiekania. Koszt ogrzewania pieca, czy to be-
dzie elektryczno$¢ czy tez gaz, nie stanowi powaznej
czesci kosztdw spiekania. Bezposrednie koszty spie-
kania przedstawiajg sie¢ w USA nastepujaco: 45% ro-
bocizna, 15% bezposSrednie utrzymanie i naprawy, 10%
atmosfera ochronna, 10% rézne,-20% paliwo.

4i 5 Nadawanie ostatecznego ksztat-
tu i wyzarzanie. Jezeli chodzi o koszty, operacje
te zblizone sa do formowania i spiekania. Gdy idzie
0 nadawanie ksztattu ostatecznego, jedyna réznica po-
lega na tym, ze zamiast proszku wktada sie do ma-
trycy ksztattke. Poniewaz temperatury wyzarzania sg
na o0go6t nizsze od temperatur spiekania, mozna stoso-
wacé do tego celu tansze i mniej skomplikowane piece.

6) Wykoriczanie. Wiele spiekanych ksztattek
wymaga — zaleznie od przeznaczenia —e obrébki po-
wierzchniowej. Koszty tej obrobki sg takie same przy
czesciach, wytwarzanych innymi metodami.

7) Ogo6lny nadzér. Kontrola wymiaréw jest
najkosztowniejsza. Wymagane sa tu specjalne precy-
zyjne instrumenty oraz robocizny. Ostateczna kon-
trola przed ekspedycjg jest niewystarczajgca, ponie-
waz w wypadku jakich§ btedéw nie mozna ich juz

Proces spiekania musi by¢ zsyn-



wowczas usungt. Musi wobec tego by¢ zorganizowana
stata kontrola produkcji i jedynie w wypadkach b.
prostych ksztattek, o dopuszczalnych wiekszych tole-
rancjach, mozna jej zaniecha¢. Ogélnie rzecz biorac
nie ma wtasciwie duzych mozliwosci wplywania na
wysoko$¢ bezposrednich kosztéw wyzej omoéwionych
operacyj. Koszt jednostkowy obnizy sie jednak wy-
datnie, jezeli mozna unikna¢ ktérego$ etapu produk-
cji, np. nadawania ostatecznego ksztattu, wyzarzania
lub wykonczania. Innymi drogami, prowadzacymi do
obnizenia kosztéw, sa:

a) zmniejszenie zuzycia matryc przez uproszcze-
nie ksztattu, obnizenie wymaganych tolerancyj
lub zastosowanie jako materiatu matrycowego
spiekanych weglikéw;

b) uzycie tanszego surowca (proszku), ktéry jed-
nak musi stawianym wymaganiom czyni¢ za-
dosc¢;

c) przyspieszenie produkcji.

Koszty posrednie (ogolne).

Koszty og6lne sa w metalurgii proszkéw stosun-
kowo b. wysokie, albowiem kontrola kazdego procesu
wymagana jest stale w wiekszym zakresie niz przy
innych procesach metalurgicznych i poniewaz kazdy
nowy projekt nasuwa nowe problemy do rozwigza-
nia, ktére musza by¢ pokonane zanim podjeta bedzie
wiasciwa produkcja.

Duze znaczenie ma praca: 1) laboratorium che-
micznego, 2) laboratorium metalograficznego i meta-
lurgicznego, 3) laboratorium wytrzymatosciowego, 4)
wydziatu konstrukcyjnego, 5) dziatu sprzedazy.

WIADOMOSCI

Produkcje czesci metodag ceramiki metali charak-
teryzujag wysokie koszty ogdlne. Bedg one tym wyz-
sze, im mniejsza jest produkcja zaktadu. Metalurgia
proszkéw jest jeszcze stosunkowo mato rozpowszech-
niona w poréwnaniu z zaktadami produkcyjnymi, pra-
cujagcymi dawnymi metodami metalurgii. Mimo to do-
czekata sie ona b. wielu publikacyj i prac, ogtasza-
nych w czasopismach fachowych, Swiadczgcych o tym,
ze 0gO6t interesuje sie ta nowag metodg, co pozostaje
niewatpliwie w zwigzku z doniostg rola, jaka spetnita
ona podczas ostatniej wojny. W Ameryce istniejg za-
sadniczo 3 rodzaje producentéw, ktérzy zajmuja sie
produkcjg czesci konstrukcyjnych:

a) producenci tozysk suchych, ktérzy uruchomia-
ja zaktady, pracujace metodg spiekania dla u-
zytku  wiasnych zakladéw motoryzacyjnych,

b) inni, ktérzy uznali za rzecz korzystng przesta-
wi¢ cze$¢ swych zakladéw na produkcje meto-
da ceramicznag,

c) tacy, ktorzy zaprojektowali od samego poczat-
ku cate zaktady jedynie pod katem widzenie
metalurgii proszkow.

Zastosowanie metalurgii proszkéw wzrasta stale
tam, gdzie istnieje produkcja masowa, a przeznacze-
nie produktu nie stawia mu b. rygorystycznych wa-
runkéw. W skomplikowanych wypadkach zastosowa-
nie metalurgii proszkéw zalezy w dalszym ciggu od
prac badawczych w tym kierunku.

WL Rutkowski

EKONOMICZNE

TRUDNOSCI PRODUKCYJNE SZWAJCARSKIEGO PRZEMYStU STALOWEGO

Szwajcarie nalezy zaliczy¢ niewatpliwie do kra-
jow  wysoko-uprzemystowionych. Mozna by wiec
sgdzi¢, ze zuzycie stali na gtowe mieszkanca tego
kraju jest b. znaczne. W rzeczywistosci jest ono
wszakze — w poréwnaniu z innymi uprzemystowiony-
mi krajami — stokunkowo niskie i wyraza sie liczbg
120 kg na gtowe mieszkanca. Przyczyna tego jest
okoliczno$¢, ze Szwajcaria posiada prawie wylgcznie
przemyst lekki.

Szwajcarski przemyst metalowy nie moze pokry¢
zapotrzebowania krajowego. Na ogo6lne zuzycie stali
w 1948 r., ktére wyniosto ok. 500 tys. t stali, przemyst
krajowy pokryt zaledwie Vs, tj. ok. 170 tys. t. Pozo-
stata ilo$¢, w wysokosci 330 tys. t, zostata zakupiona
za granica.

Dzisiejsza produkcja stali oparta jest gtownie na
ztomie. Z powodu niemoznos$ci otrzymania ztomu
z importu w okresie ostatniej wojny, przeprowadzono
w Szwajcarii b. intensywnag zbiérke, wyczerpujac
prawie zupetnie zapasy krajowe. Wobec tego prze-
myst stalowy moze liczy¢ — jezeli chodzi o dostawy
krajowe — niemal wytgcznie na ztom z witasnych od-
padkéw oraz na nieliczne dostawy kolei, wojska
i ze zbiorki, ktorych ilos¢ daleka jest od zaspokojenia
rzeczywistych potrzeb. Dlatego tez hutnictwo szwaj-
carskie zmuszone jest importowac¢ znaczne ilosci zto-
mu (ok. 62 tys. t rocznie), natrafiaiac na powazne trud-
nosci z uwagi na ciezkg ogolng sytuacje ztomowsg.

Szwajcarski przemyst stalowy zwr6cit obecnie
baczniejsza uwage na zagadnienie zwiekszenia pro-
dukcji suréwki, zdajac sobie sprawe z tego, ze dal-
sze utrzymanie produkcji stali, opartej wytgcznie na
ztomie, moze mie¢ ujemne konsekwencje nie tylko

z powodu jego braku (obnizenie sie produkcji), ale
réwniez ze wzgledu na pogorszenie sie jakos$ci stali.
Konieczne jest wprowadzanie pewnej ilosci surowki
do obiegu metalu.

Warunki rozwojowe hutnictwa szwajcarskiego sg
o wiele gorsze od warunkdéw, istniejgcych w innych
krajach.

Jedyne wieksze ztoza rud zelaznych, potozone
w Herznach w Kantonie Aargau, obliczane na ok. 50
miln. t, umozliwialy by amortyzacje budowy wielkiego
pieca, jezeli idzie o jego zatrudnienie. Z uwagi
wszakze na niskg zawarto$¢ zelaza w krajowej rudzie
(ok. 25%) oraz prawie zupetny brak wlasnego wegla,
inwestycje taka uznano za niecelowg. Poza tym budo-
wa wielkich piecéw, pracujacych wytacznie na koksie
importowym, nie wchodzi z powodéw gospodarczych
w rachube. Wygaszono wiec w 1935 r. jedyny wielki
piec koksowy. Szwajcarski przemyst stalowy wybudo-
wal w czasie ostatniej wojny wielki piec elektryczny
w celu zaspokojenia o6wczesnego gtodu zelaza i czyni
starania o utrzymanie go w ruchu; czy jednak nie
nastagpi konieczno$¢ unieruchomienia tego pieca
z chwilg zatamania si¢ koniunktury $wiatowej zelaza,
okaze przysztosé.

Oproécz rudy jako surowiec zelazodajny uzywane
sg przez szwajcarski przemyst stalowy wypatki piry-
towe, ktérych zuzycie uzaleznione jest od importu pi-
rytu.

Poza koksem uzywa szwajcarski przemyst stalowy
dla odtlenienia antracytu, ktéry wystepuje w maltych
ilosciach w kantonie Wallis, ( o zawartosci 30% po-
piotu), ktérego eksploatacje zwiekszono w okresie obu
wojen Swiatowych i ktéry nadaje si¢ jedynie do pro-
cesu elektrycznego. P. Michatowski



HOLENDERSKI

Roczne zapotrzebowanie stali wynosi w Holandii
przecietnie 12 do 1,3 miln. t. Zapotrzebowanie na
gtowe mieszkanca wynosi 144 kg, ktére — w porow-
naniu z innymi krajami uprzemystowionymi — nalezy
uzna¢ za liczbe wysoka.

Okres duzej koniunktury kolonialnej i ozywionego
handlu, umozliwiajgcego Holandii stworzenie dosta-
tecznej nadwyzki dewizowej dla dokonywania zaku-
péw za granicg, mingt. Holendrzy, $Swiadomi tego sta-
nu rzeczy, czynig obecnie starania, zmierzajace do roz-

budowy swego krajowego przemystu, pragngc w ten
spos6b uniezalezni¢ sie — choc¢by cze$ciowo — od za-
granicy.

Jezeli chodzi o przemyst stalowy, obecne jego mo-
zliwosci produkcyjne sg b. dalekie od catkowitego za-
spokojenia potrzeb krajowych. Np. w 1948 r. Holandia
wyprodukowata ok. 300 tys. t stali, a wiec zaledwie
24% ogblnego swego zapotrzebowania.

Wiasciwe czynniki zdajg sobie sprawe z tego, ze
Holandia nie moze rozbudowaé swego przemystu sta-
lowego do tego stopnia, aby jego zdolno$¢ produkcyj-
na mogta w catej peini pokry¢ zapotrzebowanie kra-
jowe. Zresztag rozbudowa taka sprzeciwiata by sie
uktadowi unii ,,Benelux“. Holendrzy =zbadali, gdzie
lezg najwieksze ich mozliwosci produkcyjne i skon-
centrowali swe wysitki na produkcji suréwki. Do-
godne warunki transportowe umozliwity takag pro-
dukcje surowki, ze moze ona by¢ eksportowana za

dewizy, lub za wyroby walcowane.
Najwieksze w Holandii zaktady hutnicze leza
w Ijmuiden. Posiadaja one 3 wielkie piece, 4 piece

ROZBUDOWA FRANCUSKIEGO

Powotany we Francji do zycia komitet rozbudo-
wy przemystu stalowego w ramach planu Monneta
zatwierdzit budowe 2 ciagtych walcowni blach. Jedne
z nich przeznaczono dla przemystu stalowego rejonu
péinocnego, druga za$ dla rejonu wschodniego. Maja
to by¢ walcownie najnowocze$niejsze, o duzej wydaj-
nosci. Zdolno$¢ produkcyjna kazdej walcowni bedzie
wynosita 600.000 t blach rocznie. Inwestycje te zostang
uzupeinione walcowniami, zimnymi i umozliwig znacz-
ne zmniejszenie wsadu wlewkoéw surowych, a tym sa-
mym kosztdw produkcyjnych. Wg dotychczasowego
systemu na wyprodukowanie 1 t blach cienkich po-
trzeba 1.350 kg stali, dzieki za§ nowym walcowniom
wsad ten obnizony zostanie o 13%, a poza tym uzyska
sie znaczne oszczednos$ci w zuzyciu wegla (ok. 50%),
pradu (ponad 20%) tudziez w sitach roboczych (od 70
do 80%). Na wykonanie owych inwestycyj przeznaczo-
no kwote 39 miliardéw fr., z ktorej 14 miliardéw fr.
ma pokryé przemyst stalowy rejonu péinocnego, a 25
miliardow fr. przemyst stalowy rejonu wschodniego.
Walcowni tych dostarcza Stany Zjednoczone.

W rejonie péinocnym zaplanowano i—juz czescio-
wo rozpoczeto — rozbudowe zakladéw 2 Towarzystw
hutniczych (Societe des Haust Fourneaux, Forges et
Acieries de Denain et dfAnzin“ i ,,Societe des Forges
et Acieries du Nord et de I‘Est®).

Towarzystwa te utworzyly w 1948 r. Towarzystwo
holdingowe, o kapitale 12 miliardéw fr. pod nazwa
»Societe Union Siderurgigue du Nord de la FrancelZ,
jednoczac w niej wszystkie podlegte im zaklady pro-
dukcyjne i kopalnie w Valenciennes, Louvroil, Haut-
mont, Montataire, Denain i Anzin. Walcownia goraca,
o wydajnosci 600.000 t blach rocznie, wybudowana
zostanie w zaktadach Denain, w Montataire natomiast

PRZEMYSt STALOWY

martenowskie i nowoczesna walcowni¢ blach grubych
i cienkich. Zaklady te lezg nad morzem, przy ujsciu
Kanatu Péitnocnego i dzieki temu dogodnemu poto-
zeniu wszelkie surowce, potrzebne do produkcji su-
rowki i stali, mogg byt dostarczane tanig droga wod-
ng. Dlatego tez zaktady w Ijmuiden zdotaly rozwingé
sie o wiele lepiej od 2 pozostatych koncernéw.

Struktura holenderskiego przemystu stalowego
znacznie odbiega od struktury przemystéow stalowych
innych krajéw. Holandia nie ma produkcji stali to-
masowskiej, gdyz przewaga przemystow stalowych
panstw sasiednich byta powodem, dla ktérego Holan-
dia zaniechata wtasnej produkcji stali tomasowskiej.
Gtdwnym konsumentem stali w Holandii sg stocz-
nie, uzywajace jedynie blach ze stali martenowskiej,
co skionito przemyst do ograniczenia produkcji stali
do tego gatunku.

Produkcja blach grubych i $rednich wyniosta
w 1948 r. 88 tys. t, a blach cienkich 52 tys. t.

Stal okretowa, ktérej zapotrzebowanie jest zbyt
mate, a réznorodno$¢ wymiaréw i profilu zbyt duza
aby budowa niezbednych urzadzen produkcyjnych
mogta znalez¢ uzasadnienie, zakupowana jest w Anglii.

Niedobo6r krajowy zelaza i stali pokrywany jest
importem z Belgii i Luksemburgu (przed wojna
z Niemiec). Import z tych 2 krajéw (wytacznie w ga-
tunku tomasowskim) wyni6ést w 1948 r. 500 tys. t
wyrobéw walcowanych. Bizonia dostarczyta 60.000 t,
z czego 50.000 t w obrocie uszlachetniajgcym.

P. Michatowski

PRZEMYStU STALOWEGO

buduje sie ciagta walcownie zimng, o wydajnosci
250.000 t blach rocznie, ktéra bedzie stuzy¢ do dalsze-
go walcowania blach podwalcowych w zaktadach
w Denain. Walcownie te uruchomione bedg czesciowo
w 1949 r. (w Montataire) i w 1950 r. (w Denain). Pla-
néw rozbudowy przemystu stalowego rejonu wschod-
niego dotad nie zatwierdzonego. W razie otrzymania
zezwolenia od Stanéw Zjednoczonych na zakup nie-
zbednych urzadzen, plan przewiduje budowe walcowni
goracej w Haysingen oraz 2 walcowni zimnych w Ebin-
gen, przeznaczonych do produkcji blach cienkich i bia-
tych. Realizacje tych planéw powierzono nowemu
Towarzystwu pod nazwg ,Societe Lorraine de Lami-
nage Continu", ktére wspoipracuje z pozostatymi To-
warzystwami przemystu stalowego rejonu wschodnie-
go. Roboty przygotowawcze juz rozpoczeto; zakoriczone
zostang w 1951 r. Francuski przemyst stalowy zamie-
rza w ten sposéb uzyskaé¢ jak najwiekszg zdolno$¢ pro-
dukcyjna blach wszystkich gatunkow tudziez umozli-
wi¢ innych zaktadom takie przeorganizowanie ich pro-
gramu produkcyjnego, ktdry odpowiada¢ bedzie wy-
maganiom gospodarczym i ekonomicznym, otrzymujac
w wyniku koncowym — poza wzrostem produkcji —
dalszg ogélna obnizke kosztéw wtiasnych.

Poza tym francuski przemyst stalowy przewiduje
budowe 2 nowych piecéw, jednego dla zaktadéw w Die-
denhofen, drugiego za$ w Rehon oraz rozbudowe za-
ktadoéw Towarzystwa ,J.J. Carnaud Forges des Basse-
Indres”, najwiekszej wytwdrni blach biatych. Towa-
rzystwo to otrzymato juz od rzadu zezwolenie na bu-
dowe walcowni nawrotnej dla produkcji taSm do rur
spawanych, co podwyzszy zdolno$¢ produkcyjna zakta-
déw Towarzystwa z 130.000 t do 180.000 t rocznie.

P. Michatowski



PRZEMYSt STALOWY WE WLOSZECH

Zuzycie krajowe wyrobéw przemystu hutniczego
daje nam wskaznik uprzemystowienia danego pan-
stwa. Przedwojenne roczne zuzycie zelaza i stali na
gtowe mieszkanica byto we Wiloszech b. niskie i wy-
nosito zaledwie 59 kg, gdy inne kraje uprzemystowio-
ne zuzywaly w tym czasie od 162 kg do 379 kg. Sred-
nie zuzycie wyrobéw hutniczych w latach 1934—1938,

W tysigcach ton

: Zuzycie
Prod_ukc;a Import Eksport krajotue
krajotna D=A+B-C
A B C D
2.198,7 2844 140,3 2.342,8

Ostatnia wojna $wiatowa znacznie obnizyta pro-
dukcje i zuzycie wyrobéw przemystu stalowego, obec-

W przel'iczeniu na stal surowa, bylo we Wioszech —pjo jednak mozna zauwazy¢ tendencje zwyzkowa, na
nastepujace: co wskazujg nizej podane liczby:
Tysigce ton
Wyszczegblnienie 1946 . 1947 r. 1948 r.
I-polrocze
a) Produkcja krajowa (stal surowa) 1.153,3 1.691,4 1,050
b) Bezposredni import » 104,7 171,8 204
c) Bezposredni eksport » 37,0 52,4 20
Zuzycie (stal surowa) a + b-c 12210 1.810,8 1.274,0
u
Liczby, ilustrujgce zuzycie stali w | p6troczu 1948 r., Zaktady Piombino dostarcza¢ bedg nadal

wskazujg na to, ze catoroczne zuzycie w 1948 r. osiag-
nie 2,4 mil. t, czyli przekroczy $rednig z lat przedwo-
jennych. Hutnictwo wtoskie przewiduje dalszy wzrost
zuzycia, obliczajac, ze w 1949 r. dojdzie do 2,5 miln. t,
a w latach 1952/53 nawet do 3 miln. t. Przewidywania
swe opiera hutnictwo witoskie na duzym zapotrzebo-
waniu zelaza i staliw zwigzku z odbudowg kraju, zni-
szczonego dziataniami wojennymi oraz na spodziewanej
obnizce cen na swe wyroby (co umozliwi zwiekszenie
eksportu zaréwno bezposredniego jak i posredniego)
i na naturalnym przyroscie ludnosci.

Obecne mozliwosci produkcyjne hutnictwa witoskie-
go nie pokrywajg zapotrzebowania rynku krajowego,
zwitaszcza przemystu metalowego, Wilochy zmuszone
sg wiec znaczne ilosci importowaé. Import ten, w la-
tach przedwojennych wynosit 284,4 tys. t, a w 1948 r.
osiggnat wysoko$é 400 tys. t stali surowej. W zwigzku
z tym powstaja dla witoskiego przemystu stalowego
powazne problemy dotyczace zwiekszenia produkcji
oraz zaopatrzenia surowcowego.

Trzy zaklady, a mianowicie w Piombino, Corni-
gliano i Bagnota zostana rozbudowane. Najwazniejszg
i najblizszg inwestycjg bedzie budowa nowej walcow-
ni ciggtej dla pretow 25 X 25 mm o zdolnosci produk-
cyjnej 120 t/godz. oraz walcowni poétciggtej dla stali
taSmowej, blach i platyn, o zdolnosSci produkcyjnej
100 t/godz. Nalezy zaznaczy¢, ze zaklady te posiadaja
juz walcownie do walcowania szyn kolejowych tu-
dziez ciezkich i lekkich profili stali ksztattowej. Te
3 zaklady dostarcza¢ beda: nawierzchnie Kkolejowa,
stal ksztattowg, walcowke, dzwigary, sztrypsy, blachy
oraz poétwyroby. Rozdziat programu produkcyjnego
jest nastepujacy:

Zaktady Bagnola produkowa¢ bedg ma-
sowe produkty handlowe, jak walcéwke, dzwigary
i inne chodliwe wymiary stali ksztaltowej; poza tym

dostarcza¢ bedg wlewkow innym zaktadom.

szyn kolejowych oraz stal ksztattowag i bloomsy.

Zaktady Cornigliano otrzymuja jedynie
walcownie poéiciggta dla tasmy stalowej i blach cien-
kich, podczas gdy wieksza czes¢ tasm walcowa-
nych na gorgco dostarczana bedzie innym zaktadom
do produkcji blach ciekich i blach ocynkowanych.

Z ogo6lnej planowej na lata 1952/53 zdolnos$ci pro-
dukcyjnej przemystu stalowego w wysokosci 3 miln. t
stali surowej, przypadnie na Zaktady ,Finsider* 18
miln. t, a 1,2 miln. t. na pozostate zaklady. Tak znacz-
ne podwyzszenie produkcji uzaleznione jest nie tylko
od rozbudowy, modernizacji i reorganizacji zaktadéw,
lecz takze w znacznym stopniu od zabezpieczenia do-
staw gtownych surowcéw jak wegiel, ztom i rudy ze-
lazne.

Zapotrzebowanie na wegiel pokrywane jest w ca-
tosci z importu. Gtdwnym dostawcag sg Stany Zjedno-
czone. Cena tego wegla jest jednak — z uwagi na
drogi fracht morski — b. wysoka i wynosi przeciet-
nie 20 $ za 1 t. Cena wyréwnana jest czesSciowo do-
bra jakoscig i duza wartosciga produktéow ubocznych
wiasnych  koksowni i mniejszym zuzyciem koksu
w wielkich piecach, kosztem tanich rud afrykanskich.
Poza tym wioski przemyst stalowy spodziewa sie, ze
cena wegla amerykanskiego padnie do normalnego
poziomu, co wydaje sie jednak watpliwe z uwagi na
kryzys, jaki Stany Zjednoczone przechodzg obecnie
w zwiazku z wyczerpaniem sie zrodet koksujgcego
wegla w Connesville.

Jeszcze mniej korzystnie przedstawia sie sytuacja

ztomowa. Dotychczasowe zapotrzebowanie mogto by¢
zaspokojone prawie w catosci wlasnymi odpadami
oraz duzymi zapasami krajowymi ziomu wojennego

i wrakéw okretowych. Import wynidst nie cate 80 tys.
t. Przy produkcji 3 miln. t stali surowej rocznie zapo-
trzebowanie na ztom wzros$nie z 1,2 miln. do 1,66 miln.
t wg nastepujacego obliczenia:



Stal |
Produkcja
P stali
Wyszczeg6lnienie surowej
tys. t
Piece elektryczne 540
Duplex (bessemer —s elektr.) 60
Piece martenowskie
a) wsad staty 950
b) wsad ptynny 930
Konwertory zasadowe 520
Ogédtem 3.000
Suréwka dla odlewni
Powyzsze zapotrzebowanie moze by¢ pokryte:

odpadami wtasnymi (56% zapotrzebowania)

w ilosci  960.000 t
zapasami krajowymi (22% zapotrzebowania)

w ilosci  350.000 t
Z importu (22% zapotrzebowania)

w ilosci  350.000 t

Razem 1.660.000 t

Jak widzimy, na import przypada 350 tys. t.
Z uwagi na to, ze do 1952 r. dzisiejsze duze zapasy
ztomu wojennego beda najprawdopodobniej wyczerpa-
ne, przemyst wtoski nie moze spodziewaé sie wiek-
szych dostaw rynku krajowego. Dlatego tez musi sie
on liczy¢ z trudnos$ciami ztomowymi, tym bardziej ze
przy obecnej produkcji wystepuja juz pierwsze prze-
szkody w zaopatrywaniu zaktadéw w ziom.

Zaopatrywanie w rudy zelazne nie przysparza
hutnictwu witoskiemu powazniejszych kiopotéw, mimo
ze import tego surowca jest znaczny. Przy zaplano-
wanej podwyzce produkcyjnej zapotrzebowanie wy-
niesie ok. 3 miln. t (1,7 miln. t Fe). Wtasne kopalnie
pokryja ponad 1 miln. t (500 tys. t Fe). Pozostata ilos¢
zakupiona bedzie w kopalniach basenu $rodziemno-
morskiego (Hiszpania, Algier, Tunis i Jugostawia), do-

Wsad kg na tone stali

Zapotrzebowanie w tys. t

Ztom Suréwka Ztom Surowka

1,030 50 556 27
440 700 27 42
780 300 741 285
330 670 305 625
60 1,060 31 551

1,660 1,530
250

1,780

Suréwka ogotem

starczajacych rude o zawarto$ci 50—65% Fe.

Wioski przemyst stalowy jest dla gospodarki wto-
skiej przemystem najwazniejszym, dostarczajacym in-
nym przemystom krajowym, a czesciowo i rolnictwu,
podstawowych surowcow. Jak juz wspomnielismy,
gtéwnym odbiorcg jest przemyst metalowy, ktory —
pragnac zwiekszy¢ swoj eksport po cenach konkuren-
cyjnych —s winien otrzymywaé wyroby hutnicze po
najnizszych cenach. Obecna wysoka cena wyrobdéw
hutniczych uniemozliwia wloskiemu przemystowi me-
talowemu konkurencje z przemystami innych krajow,
dlatego tez wtoski przemyst hutniczy czyni wielkie
wysitki w celu obnizenia kosztéw witasnych i spodzie.-
wa sie, ze przez wprowadzenie reorganizacji i moder-
nizacji zaktadéw uzyska obnizke cen na swe wyro-
by, siegajacg od 40% do 58%. Czy przeprowadzenie tak
znacznej obnizki cen bedzie — przy réwnoczesnej ko-
niecznosci importu podstawowych surowcéw — mozli-
we, uwazane jest za rzecz watpliwg. Nawet w kotach
przemystowych wiloskich panuje raczej pesymizm,
oparty na fakcie, ze dotychczasowe wysitki hutni-
ctwa spetzty na niczym i Ze poza zagadnieniem su-
rowcéw tudziez ich cen wytaniajg sie dalsze kwestie,
jak np. mobilizacja zagranicznych kapitatéw dla za-
kupu koniecznych urzadzen do rozbudowy i uspraw-
nienia zaktadow.

P. Michatowski

NOWE POSTANOWIENIA CO DO ZtOMU Z BIZONII

Trudnos$ci zaopatrywania sie w ztom, na ktére na-
potykaty kraje europejskie i Stany Zjednoczone, spo-
wodowaty, ze kwestia rozdzialu ztomu niemieckiego
z Bizonii byta tematem wielu obrad Komisji Gospo-
darczej dla Europy.

Kraje europejskie staty na stanowisku, ze znaczne
zapasy ztomu, znajdujace sie w Bizonii, powinny prze-
de wszystkim zaspokoi¢ deficyt ztomowy Europy. Wy-
razaty one poza tym nadzieje, ze Komitet Stali w Ge-
newie bedzie mogt zarezerwowaé znaczne iloSci teg<7
ztomu dla panstw europejskich, nalezagcych do Rady
Ekonomicznej dla Europy.

W dniu 16 wrzes$nia 1948 r., na posiedzeniu Ko-
mitetu Stali w Genewie, delegat amerykanski ztozyt
oSwiadczenie, poparte przez delegatow brytyjskich,
ze zagadnienie rozdziatu ztomu z Bizonii zostanie zatat-
wione bezposrednio przez rzady Stanéw Zjednoczo-
nych i Wielkiej Brytanii. Oswiadczenie to spotkato sie
z ostrym protestem delegata Czechostowacji, reprezen-
tujgcego réwniez interesy Polski, ktéry stat na stano-

wisku, ze decyzja co do ztomu z Bizonii powinna
pozosta¢ w kompetencji Komitetu Stali w Genewie.

W dniu 30 wrze$nia 1948 r. usunieto w Waszyng-
tonie wszelkie istniejgce roéznice zapatrywan miedzy
rzgdami Stan6w Zjednoczonych i Wielkiej Brytanii
i zawarto ostatecznie umowe co do ztomu =z Bizonii.
W umowie tej postanowiono utworzy¢ ad hoc Komitet,
z siedzibg w Paryzu, ktorego zadaniem byto by opra-
cowanie propozycyj przydziatowych dla przysztych do-
staw ztomu z Niemiec zachodnich i innych krajéw
Marshallowskich. W sktad tego Komitetu weszli przed-
stawiciele panstw Marshallowskich i delegat Stanow
Zjednoczonych. Ponadto zwolniono — w mys$l owej
umowy — nastepujace ilosci ztomu z Bizonii:

500.000 ton dla Stanéw Zjednoczonych

500.000 ton dla Wielkiej Brytanii

225.000 ton dla innych Kkrajow,
przy czym zastrzezono, ze cze$¢ tych tonazy obcigzy
przyszte przydzialy, wydane przez Komitet paryski.



W dniu 15 pazdziernika 1948 r. utworzono w Paryzu
JKomitet do rozdziatu ztomu zelaznego, w ktérego sktad
\veszli przedstawiciele Stanéw Zjednoczonych oraz
tych panstw Marshallowskich, ktére cnciaty by¢ re-
prezentowane w Komitecie. Komitet ten przedstawit
W dniu 30 listopada 1948 r. gubernatorom wojskowym
zalecenia, regulujace rozdziatl ztomu z Bizonii do dnia
30 czerwca 1949 r. Rozdzielnik 6w nie dotyczyt ilosci,
zwolnionych poprzednio przez rzady Stanéw Zjedno-
czonych i Wielkiej Brytanii.

Zalecenia przydziatowe Komitetu, przyjete dotad
do wykonania przez zarzady wojskowe, wyrazajg sie
w nastepujacych liczbach:

215.000 ton dla Stanéw Zjednoczonych
200.000 ton dla Wielkiej Brytanii
200.000 ton dla innych krajéw.

Z tego wynika, ze poza Stanami Zjednoczonymi
i Wielkg Brytanig réwniez i inne panstwa Europy
uzyskaty uprawnienia co do przydziatébw ztomu z Bi-
zonii. Te przypuszczenia potwierdzit delegat amery-
kanski na ostatnim posiedzeniu Komitetu Stali w Ge-
newie, ktéry — na skutek interpelacji delegatéow Cze-
chostowacji i Polski — os$wiadczyt, ze kazde panstwo
europejskie ma prawo zakupu ztomu z Bizonii na
mocy bilateralnej umowy handlowej.

P. Michatowski

STATYSTYKA
O PODWYZSZENIE EKONOMICZNEGO POZIOMU STATYSTYKI PRACY W PRZEMYSLE ¥

W gospodarstwie narodowym ZSRR planowanie
i ewidencja pracy zajmuja szczegdlne miejsce. Wynika
to stad, ze najwazniejszg sita produkcyjng sag ludzie,
ich praca, ich kwalifikacje i ich przygotowanie.
W spoteczenstwie socjalistycznym zlikwidowana zosta-
ta eksploatacja cztowieka przez cztowieka, sita robo-
czg nie jest towarem, a praca oparta jest na spotecz-
nej, socjalistycznej witasnosci $rodkéw produkcji. Po-
tozenie mas pracujagcyh w ZSSR jest krancowo rozne
od potozenia mas pracujacych w krajach kapitalistycz-
nych, albowiem w Zwigzku Radzieckim do pracujacych
nalezg: wtadza panstwowa, wszystkie $rodki produkcji
i cate bogactwo kraju. Rozwo6j produkcji socjalistycz-
nej zapewnia staty wzrost stopy zyciowej narodu,
w przeciwienstwie do kapitalizmu, gdzie nastepuje
w coraz to wiekszych rozmiarach pauperyzacja klasy
robotniczej.

Planowanie pracy w ZSRR opiera sie na podsta-
wowych prawach socjalistycznej organizacji pracy,
a mianowicie:

1) na prawie rozdzialu dobr stosownie do pracy,
w zaleznosci od jej ilosci i jakosci,

2) na stosowaniu réznicy w optacie pracy w przed-
siebiorstwach panstwowych i w koitchozach, wy-
nikajacym zrdéznicy form wtasnosci socjalistycznej,

3 na dazeniu do podwyZszenia poziomu zyciowego
mas pracujacych,

4) na mechanizacji i elektryfikacji pracy w produk-
cji oraz podwyzszeniu kulturalno-technicznego po-
ziomu klasy robotniczej,

5 na wspoétzawodnictwie pracy, wynagradzanym sy-
stemem premiowania za najlepsze wskazniki wyko-
nania i przekroczenia planu.

Opierajac si¢ na tych prawach radziecka statysty-
ka pracy odgrywa wielkg role w ujawnianiu i mobi-
lizacji rezerw dla zwiekszenia wydajnosci pracy i po-
lepszenia jej organizacji w celu wykonania i przekro-
czenia planéw pahstwowych.

Najwazniejsze i decydujace zadanie statystyki pra-
cy polega na tym, aby w procesie kontrolowania
wykonania planu panstwowego na czas ujawnia¢ nie-
wykorzystane rezerwy, mozliwosci dalszego polepsza-
nia organizacji pracy i podwyzszania ptacy oraz dy-
sproporcje w podziale i organizacji pracy, mogace wy-

*) S. Gienin. Powysit' ekonomiczieskij urowien
statistiki truda w promyszliennosti. ,,Ptanowoje Cho-
ziajstwo®, 1948, Nr 5.

nikna¢ na poszczegdlnych odcinkach gospodarstwa na-
rodowego. Rozwigzanie tego zadania wymaga od orga-
néw statystyki panstwowej, jak réwniez od pracowni-
kéw ministerstw i centralnych zarzadéow wytrwatej
walki o rzetelno$¢ danych sprawozdawczos$ci statys-
tycznej i o podwyzszenie ekonomicznego poziomu a-
nalizy tej sprawozdawczo$ci.

Najwazniejszym warunkiem analizy jest ujecie
w sprawozdawczos$ci statystycznej wszystkich wskazni-
kéw planéw panstwowych z dziedziny pracy. Metodo-
logia ewidencji wskaznikéw statystycznych winna cat-
kowicie odpowiada¢ metodologii, przyjetej w planach
panstwowych, przy czym analiza przebiegu wykonania
planu zatrudnienia nie moze sie ogranicza¢ do prostego
przeciwstawiania danych sprawozdawczosci statystycz-
nej odpowiednim wskaznikom planowanym. Nalezy tu
zastosowaé na szeroka skale przemys$lany system zbie-
rania materiatow statystycznych. System wskaznikéw
statystyki pracy powinien opiera¢ sie na wskaznikach
planu, a jednocze$nie winien mie¢ szerszy zasigg niz
w planie, wskutek wiaczenia takich wskaznikow jak
wykorzystanie czasu roboczego, struktura funduszu
ptac itd.

JPrzy planowaniu i ewidencji wzrostu produkcji
przemystowej nadzwyczaj wazne jest sprecyzowanie
udziatlu — w ogdlnym przyroscie produkcji — kazde-
go z 2 podstawowych czynnikéw, okres$lajacych wiel-
kos¢ produkcji przemystowej: wydajnosci pracy
i liczebnos$ci robotnikéw. Przy kontroli przebiegu wy-
konania panstwowego planu zatrudnienia co do li-
czebnosci personelu baczng uwage nalezy zwroécié
na analize wykonania planu co do liczebnosci po-
szczeg6lnych kategorii personelu (robotnicy, technicy,
inzynierowie, urzednicy itd.). Najwazniejszym zagad-
nieniem przy analizie struktury liczebnosci persone-
lu w przemys$le jest stosunek liczby robotnikéw do
urzednikéw.

Praca organdéw statystycznych w dziedzinie ewi-
dencji struktury sity roboczej winna odegra¢ wielka
role, jezeli chodzi o ujawnienie niezgodnos$ci i dyspro-
porcji, w liczebnosci poszczeg6lnych kategorii robot-
nikéw tudziez o przerost etatéw. Pod tym wzgledem
nalezy stosowac¢ takie metody analizy statystycznej
jak poréwnanie struktury sity roboczej w poszcze-
gélnych przedsiebiorstwach tej samej gatezi gospo-
darstwa narodowego i ujawnia¢ ta droga rezerwy we-
wnetrzne organizacji pracy w przedsiebiorstwie.
Szczegdlng uwage nalezy przy tym zwr6ci¢ na zwiegk-
szenie liczby robotnikéw produkcyjnych, kosztem ob-

nizenia liczebnos$ci personelu administracyjnego, jak
rébwniez  personelu, zajetego przy pracach po-
mocniczych.



Najwieksze i zasadnicze znaczenie ma analiza
funduszu ptac, od ktérej w wielkim stopniu zalezy
ujawnianie rezerw ogdlnonarodowej ekonomiki i wy-
dajnosci pracy.

W ZSRR fundusz ptac jest czescig dochodu na-
rodowego, oddang do indywidualnej dyspozycji ro-
botnikéw i urzednikéw, w mysl socjalistycznej zasa-
dy optacania pracy: od kazdego wg jego mozliwosci,
kazdemu wg jego pracy. W planowaniu ptac Zwigzek
Radziecki opiera sie na zasadzie utrzymania najwyz-
szego ich poziomu w ciezkim przemysle, co wynika
z polityki partii i rzadu, przewidujacej wysoki po-
ziom ptacy nie tylko w zaleznosci od kwalifikacyj
pracownikow, lecz takze od stopnia wysitku fizycz-
nego. Zgodnie z tym powojenny plan 5-letni przewi-
duje najwyzszy poziom ptac robotnikéw i pracowni-
kéw umystowych w przemystach weglowym, hutni-
czym i naftowym.

Najwazniejsza czescig analizy rozchodowania fun-
duszu ptac jest przestudiowanie struktury ptac. Eko-
nomiczne znaczenie analizy struktury ptac polega
na tym, ze pozwala ona: 1) zbadaé¢ te cze$¢, na ktérg
sie sktadajg w og6lnym funduszu ptac rozmaite sy-
stemy wynagrodzenia, a zatem godzinowy, godzinowo-
premiowy, akordowy prosty i akordowy progresywny,
oraz te cze$¢, na ktorg sie sktadajg premie; 2) wyli-
czy¢ wielkoséci réznych rodzai funduszéw piac, a wiec
nie tylko miesiecznego, ale réwniez dziennego i go-
dzinowego. W zwigzku z tym nalezy przestrzec przed
— rozpowszechnionym ws$ré6d niektérych statystykow-
praktykéw — btednym sadem, jakoby fundusze ptac
dzienny i godzinowy byty okre$lona kalendarzowa
czeécig funduszu miesiecznego (kwartalnego, rocznego),
W rzeczywisto$ci jest inaczej. Miesieczny (kwartalny,
roczny) fundusz ptac obejmuje wszystkie rodzaje ptac,
a w tym i te sumy, ktére nie sg zaptatg za prace za
dany okres sprawozdawczy (urlop, wystuga lat, itp.).
Dzienny fundusz ptac jest tg czeScig funduszu mie-
siecznego, ktorg si¢ oblicza za przepracowane robot-
niko-dniowki i nie obejmuje zaptaty za urlop, wystu-
ge lat itp. Godzinowy fundusz ptac jest tg czesScia
funduszu dziennego, ktérg sie oblicza wytgcznie za
przepracowane robotniko-godziny i nie obejmuje ta-
kich rodzai ptacy jak doptata za nadgodziny, optata
za postdj biezacy itp.

Tym 3 rodzajom funduszéw piac
3 rodzaje $redniej ptacy: miesieczna,
dzinowa.

odpowiadaja
dzienna i go-

Ekonomiczne znaczenie analizy réznych rodzai
funduszéw $redniej ptacy streszcza sie do tego, ze:
1) kazdemu rodzajowi ptacy odpowiadajg okreslone
wskazniki czaséw przepracowanych; oznacza to, ze
poréwnanie tempa wzrostu réznych rodzai S$redniej
ptacy przyczynia sie do okre$lenia wptywu wykorzy-
stania czasu pracy na wysoko$¢ ptacy; 2) wskazniki
$redniej ptacy moga byé poréwnane z odpowiednimi
wskaznikami wydajnosci tylko w nastepujacy spo-
séb: dynamika S$redniej ptaty miesiecznej — z dyna-
mika $redniej miesiecznej wydajnosci pracy, dynami-
ka dziennej ptacy — z dynamikag dziennej wydajnosci
pracy, dynamika ptacy godzinowej — z dynamika go-
dzinowej wydajnosci pracy. Podstawa tej analizy jest
socjalistyczna zasada, ze wzrost wydajnosci pracy wi-
nien by¢ szybszy niz wzrost ptac. Analiza dynamiki
ptac w poréwnaniu z analizga dynamiki wydajnosci
pracy daje mozno$¢ wykrycia tych odcinkéw gospo-
darstwa narodowego, gdzie zasada ta zostala naruszo-
na oraz mozno$¢ ustalenia przyczyn tego naruszenia
i przedsiewziecia na czas odpowiednich $rodkdw,
w celu zlikwidowania zfa.

Przy analizie wykonania panstwowego planu za-
trudnienia b. istotne jest obliczenie ogdlnego wzrostu
ptac, dzieki kazdemu z 2 podstawowych wskazni-
kow, normujgcych wielko$s¢ funduszu ptac, tj. wsku-
tek wahan liczebnosci personelu i wskutek wzrostu
Sredniej ptacy.

Za powazne niedociggniecie organizacji statystyki
pracy nalezy uwaza¢ brak ewidencji zrézniczkowania
Srednich ptac w réznych zawodach i grupach sta-
nowisk. Doprowadza to czesto do spaczania polityki
ptac wskutek biednego (wyzszego) zaszeregowania.
Statystyka pracy winna przyja¢ aktywny udziat
w walce z przekraczaniem norm ptacy.

Szczeg6lna uwaga powinna by¢ zwrécona na ana-
lize  przebiegu wykonania planéw pafAstwowych
w dziedzinie wzrostu wydajnosci pracy i.na- wykry-
wanie na tej podstawie rezerw, umozliwiajgcych pod-
wyzszenie tej wydajnosci. Na rowni z ewidencjg wy-
konania planu wydajnosci pracy wg wartosci, wskaz-
niki statystyki pracy winny zawiera¢ wszystkie nie-
zbedne dane do analizy przebiegu wykonania planéw
panstwowych wg ilosci.

Wydajno$¢ pracy mozna oblicza¢ $rednio na 1
przepracowang robotniko-godzinge (godzinowa wydaj-
no$¢ pracy), S$rednio na 1 przepracowang robotniko-
dnibwke (dzienna wydajno$¢ pracy) i $rednio na 1
robotnika (miesieczn, kwartalna i roczna wydajnos$¢
pracy). Analiza tych 3 wskaznikébw ma wielkie zna-
czenie dla ujawnienia rezerw, umozliwiajagcych pod-
wyzszenie wydajnosci pracy, a w szczeg6lnosci dla
wykrycia strat czasu pracy i drég, prowadzacych do
ich likwidacji. Tak wiec, tempo wzrostu dziennej
wydajnosci pracy bedzie szybsze od tempa godzino-
wej wydajnos$ci pracy, jezeli w okresie sprawozdaw-
czym polepszy sie wykorzystanie dnia roboczego
w pordwnapiu z okresem, przyjetym za podstawe ob-
liczen. Na odwroét, tempo wzrostu dziennej wydajno-
Sci pracy bedzie nizsze od tempa wzrostu godzinowej
wydajnosci pracy, jezeli w okresie sprawozdawczym
zdarzaly sie postoje i niepetne wykorzystanie dnia
roboczego. Analiza dynamiki obu wskaznikéw powin-
na wykry¢ straty czasu pracy, po zlikwidowaniu
ktorych winna wzrosngé dzienna wydajnos¢.

Wielkie rezerwy winny by¢ ujawnione przy ana-
lizie dynamiki dziennej i miesiecznej wydajnosci
pracy. Jezeli tempo wzrostu miesiecznej wydajnosci
pracy jest nizsze od tempa wzrostu dziennej wydaj-
nosci pracy, jest to zazwyczaj wynikiem czestego opu-

szczania pracy przez robotnikéw. Wyniki analizy
statystycznej powinny postawi¢ przed organami go-
spodarczymi praktyczne zadania co do polepszenia

organizacji pracy, podwyzszenia wydajnosci pracy itd.

Z tego, co powiedziano wyzej, wynika, ze przy
kontroli wykonania planu zatrudnienia nalezy postu-
giwaé sie wszystkimi 3 wskaznikami wydajnosci pra-
cy, poniewaz pordwnanie tempa wzrostu poszczeg6l-
nych rodzai wydajnosci pracy pozwala ujawni¢ re-
zerwy dalszego wzrostu wydajnosci za cene polepsze-
nia wykorzystania czasu pracy, likwidacji postojow,
czestego opuszczania pracy przez robotnikow itd.

Analiza wskaznikéw wydajnosci pracy nie moze
ogranicza¢ sie do operowania S$rednimi danymi dla
ministerstwa, centralnego zarzadu, lub trustu. Te
Srednie dane nalezy bezwarunkowo uzupetni¢ najlep-
szymi wskaznikami przodujacych przedsiebiorstw, po-
szczegblnych wydziatéw, brygad i robotnikéw. W tym
celu nalezy w jak najwyzszym stopniu wykorzystaé



metode statystycznego zbierania danych o wydajno-

§ci pracy w poszczegdlnych rodzajach i grupach
przedsiebiorstw, aby uzyska¢ S$rednie progresywne
wskazniki wydajnosci pracy.

Warunkiem podwyzszenia wydajnosci pracy jest
wszechstronna mechanizacja tych gatezi przemystu,

ktére wymagaja znacznego wysitku fizycznego. Jedno-
czes$nie nie wykorzystuje sie w pelnym stopniu spra-
wozdawczo$ci panstwowej, w celu ujawnienia tych
olbrzymich rezerw i mozliwosci, jakie kryja sie w tej
dziedzinie.

W dekrecie Rady Ministrow ZSRR o panstwowym
planie odbudowy i rozbudowy gospodarstwa narodo-
wego ZSRR na 1944 r. powiedziane jest: ,,Plany pan-
stwowe muszg by¢ planami bolszewickimi; musza by¢
one opracowywane nie na podstawie $rednich arytme-
tycznych norm, lecz na podstawie $rednich progresyw-
nych norm, tzn. réwna¢ do poziomu osiagnie¢ maksy-
malnych™. Ten podstawowy nakaz rzadu, ktéry zna-
lazt petne swe odbicie w panstwowych planach na
lata 1947 i 1948, ma ogromne znaczenie takze dla
wskaznikéw wydajno$ci pracy oraz norm pracy.

Procent wykonania norm produkcyjnych w rze-
czywistym czasie pracy okresla stopien opanowania
norm w okresie bezposredniej pracy robotnika przy
produkcji; % wykonania norm produkcyjnych w cza-
sie  kalendarzowym wykazuje stopien wykonania
norm z uwzglednieniem biezacych strat czasu pracy.
Poréwnanie tych 2 wskaznikow jest nadzwyczaj
wazne, pozwala bowiem ujawni¢ wplyw strat czasu
pracy na % wykonania norm produkcyjnych, a tym
samym wykry¢ rezerwy, ktére by spowodowaly pod-
wyzszenie wydajnos$ci pracy.

Spoéjrzmy, jak zagadnienie to wyglagdato w nie-
ktorych  ministerstwach przemystowych (dane za
grudzien 1947 r.).

TABLICA I

°/lo wykonania norm
produkcyjnych

Ministerstina W czasie ka- Wrzeczywis-

lendarzowyni tym czasie
pracy
Budowy maszyn rolniczych 136,8 143 5
Przemystu elektrycznego 165,5 172,7
Przemystu telekomunikacyjnego 157,3 169,0
Budowy maszyn transportowych 134,6 141,4
Przemystu samochodowego
i traktorowego 151,6 156,3
Budowy maszyn c'ezkich 150,1 158,9
Budowy obrabiarek 160,2 165,0

Nizszy % wykonania norm produkcyjnych w cza-
sie kalendarzowym, w pordwnaniu z % mwykonania
norm w rzeczywistym czasie, jest wynikiem strat
czasu pracy i postojow, jak roéwniez rezultatem
»ukrytych™ postojéw, kiedy robotnik — w zwigzku
z postojem przy jego pracy zasadniczej — wykorzy-
stywany jest do prac pomocniczych.

Szczegdblnie niezadowalajgco przedstawia sig¢ spra-
wa opracowywania norm pracy dla wydziatbw pomoc-
niczych, dla ktoérych b. trudno jest stworzy¢ normy
technicznie uzasadnione i w ktérych wskutek tego
obowigzujag normy zbyt niskie, tatwe do przekrocze-
nia i nie stanowigce bodzca do zwigkszenia produkcji.
Na okoliczno$¢ te wskazywat Wozniesienskii jeszcze
na XVIIlI kongresie WKP(b): ,W przedsiebiorstwach
panuje niesprawiedliwo$é, albowiem zachowata sie
zasada rownej ptacy dla robotnikéw produkcyjnych
i pomocniczych, gdy tymczasem robotnicy pomocniczy
majag z reguly nizsze normy, a wykonanie ich kontro-

lowane jest niedostatecznie™. DosSwiadczenie wykazu-
je, ze ta niesprawiedliwo$¢ i zasada rownej ptacy nie
zostaly jeszcze zlikwidowane.

Przy analizie wykonania norm pracy nalezy prze-
studiowa¢ wykonanie norm przez poszczegbélne grupy
robotnikéw, zestawione na podstawie % wykonania
norm. Konieczne jest to dlatego, ze czesto za ,po-
mys$inym*™ $rednim % wykonania norm pracy Kkryje
sie duza ilo$¢ robotnikéw, nie wykonujacych normy.

Istniejagca obecnie w ZSRR sprawozdawczo$¢
przewiduje nastepujgcy podziat na grupy, wg % wy-
konania norm: do 100%, od 100 do 119%, od 120 do
149%, od 150 do 199% i ponad 200%.

Jak wykazujag dane sprawozdawcze, w szeregu
przedsiebiorstw przemystowych, przy wysokim $red-
nim poziomie przekroczenia norm, wielka ilo§¢ robot-
nikow nie wykonuje ustalonych norm pracy.

Analiza wskaznikéw sprawozdawczosci panstwo-
wej o wykonaniu norm pracy wykrywa ogromne, nie-
wykorzystane dotychczas rezerwy, mogace podnie$é
wydajno$¢ pracy. Jednocze$nie, wspomniane wyzej
rozbicie na grupy daje mozno$¢ zaobserwowania
osiggnie¢ przodujacych robotnikéw.

Powazne znaczenie dla analizy organizacji pracy
ma istniejagca w przedsiebiorstwach przemystowych
sprawozdawczo$¢ miesieczna, zawierajagca wskazniki
wykorzystania czasu przez robotnikéw. Wskazniki te
dajag doktadny obraz ilosci czasu wykorzystanego
i niewykorzystanego, z uzasadnieniem przyczyn straty
czasu pracy.

Pomimo systematycznego polepszania si¢ dyscy-
pliny i organizacji pracy, zdarzajg sie w niektorych
przedsiebiorstwach straty czasu pracy z powodoéw bia-
hych, co jest jednym z momentdw, stojacych na prze-
szkodzie jeszcze wiekszemu wzrostowi produkcji
przemystowej. Likwidacja tych strat moze stuzy¢ jako
jedno z dodatkowych Zzrédet wzrostu wydajnosci pracy
i wzrostu produkcji.

Istotne znaczenie dla oceny przebiegu wykonania
panstwowego planu zatrudnienia ma analiza ptyn-
nosci sity roboczej. W 1947 r. ptynnos$¢ sity roboczej
w poréwnaniu z okresem przedwojennym znacznie
zmalata. W 1948 r., w zwigzku z reformg walutowg
i zniesieniem systemu kartkowego, pitynnos$¢ jeszcze
bardziej sie obnizyta. Tym niemniej, wskaznik ten
powinien stanowi¢ os$rodek zainteresowania organéw
statystyki panstwowej. Przy analizie ptynnosci nie
nalezy ogranicza¢ sie do poréwnania danych o liczeb-
nosci robotnikéw, porzucajacych prace z przecigtnym
stanem robotnikéw (jak to odbywa sie w praktyce pracy
statystycznej). Analizie pilynnosci sity roboczej winno
towarzyszy¢ doktadne przestudiowanie przyczyn odej-
$cia robotnikéw i Zrédet doptywu nowych robotnikéw.

To sa podstawowe wskazniki biezacej sprawoz-
dawczosci przedsiebiorstw przemystowych o wykona-
niu planu zatrudnienia i plac. Dane sprawozdawczo-
$ci biezacej powinny byé uzupeitniane wskaznikami,
rok rocznie przeprowadzanej, jednorazowej ewidencji
najwazniejszych zagadnien organizacji pracy i ptacy,
majacych pierwszorzedne znaczenie dla analizy prze-
biegu wykonania panstwowych planéw zatrudnienia.

Program jednorazowej ewidencji, przeprowadzonej
wg stanu na 1. IIl. 1947 r. i na 1 V. 1948r., wiaczat
tak wazne wskazniki statystyczne, jak liczebno$¢ ro-
botnikéw i urzednikéw wg pici i wieku, podziat ro-
botnikéw i urzednikéw wg okresu czasu nieprzerwa-
nej pracy w danym przedsiebiorstwie, podziat robot-
nikbw wg zaszeregowan, liczebno$¢ robotnikéw wg



roznych systeméw ptac, liczebno$¢ robotnikéw i ucz-
nibw wg stanowisk pracy itd. Po raz pierwszy w prak-
tyce statystyki zatrudnienia do programu jednorazo-
wej ewidencji na 1 Ill. 1947 r. wiaczone byto tak wa-
zne dla ustalenia poziomu mechanizacji pracy zagad-
nienie jak wskaznik ilosci robotnikéw, zajetych przy
pracach, dokonywanych tylko wysitkiem fizycznym,,
wg poszczeg6lnych stanowisk pracy.

Zadanie pracownikow statystyki pracy polega na

tym, aby na podstawie marksizmu-leninizmu osiaggna¢
poprawe organizacji i ekonomicznej analizy wskazni-
kéw sprawozdawczosci panstwowej o wykonaniu pla-
nu, aby na czas ujawnia¢ rezerwy i niewykorzystane
mozliwoséci polepszenia organizacji pracy i ptacy oraz
podwyzszenia wydajnosci pracy, a tym samym aktyw-
nie wspotdziata¢ na drodze do przedterminowego wy-
konania planu 5-letniego.
E. Lukawer

ROZNE

CHARAKTERYSTYKA STANU BEZPIECZENSTWA

Przemyst hutniczy obejmuje duzy zespét zakiadow
0 roznorodnych zadaniach produkcyjnych, potrzebuje
wiec wielkiej ilosci wysokowykwalifikowanych robot-
nikéw, mistrzéw, technikéw i inzynieréw oraz skom-
plikowanych urzadzen mechanicznych. Stopien niebez-
pieczenstwa przy pracy tudziez ilos¢ wypadkéw sg
w hutnictwie b. powazne. Jezeli dodamy do tego stan
naszych zaktadéw, spowodowany rabunkowga gospo-
darka okupanta i wyniszczenie biologiczne pracowni-
kéw, jasne sie stanie, ze bezpieczenstwo pracy nabiera
w hutnictwie specyficznego znaczenia. Sama walka
z wypadkami i jej formy organizacyjne majg w hut-
nictwie swa tradycje i wynikajg z warunkéw, w ja-
kich hutnik pracuje. Warunki te sg wyjatkowo ciez-
kie, szkodliwe i niebezpieczne. Dlatego tez w trosce
0 bezpieczeAstwo pracy ludzi, zatrudnionych w hut-
nictwie, podjeta zostata akcja, majgca na celu stwo-
rzenie dla nich najdogodniejszych warunkéw pracy.
W CZPH utworzono samodzielny, bezposrednio Na-
czelnemu Dyrektorowi Technicznemu podlegty Oddziat
Bezpieczenstwa Pracy, ktérego gtownymi zadaniami
sa:

1) organizacja stuzby bezpieczenstwa pracy w pod-
legtych zaktadach,

2) nadz6r i pomoc w realizacji bezpiecznych wa-
runkéw pracy,

3) analiza stanu bezpieczenstwa pracy,

4) opracowywanie przepiséw i instrukcyj bezpie-
czenstwa pracy,

5) akcja propagandowa (kursy,
danki itp.),

6) selekcja zawodowa i badania psychotechniczne,

7) wspotpraca z innymi dziatami w samym CZPH
(naczelny lekarz, dziaty: Socjalny, Planowania,
Inwestycyjny), Urzedami Gorniczymi, Inspek-
cig Pracy, Zwigzkami Zawodowymi. Miedzymi-
nisterialnng Centralng Komisjg BHP i Polskim
Komitetem Normalizacyjnym.

literatura, poga-

Akcjg BHP objeto wszystkie jednostki produkcyj-
ne, w ktérych warunki pracy moga spowodowaé wy-
padki, wchodzace w zakres akcji profilaktycznej i zwig-
zanej z nig organizacji bezpieczenstwa pracy. Wszyst-
kie jednostki produkcyjne, podlegte CZPH posiadaja
juz w tej chwili samodzielne komdrki techniczne bez-
pieczenstwa pracy, na ktédrych czele stojg wykwalifi-
kowani fachowcy.

Réwnolegle prowadzona jest akcja BHP przez zor-
ganizowane we wszystkich zaktadach Kota BHP, w kt6-
rych sktad, précz kierownika bezpieczenstwa pracy ja-
ko sekretarza wchodzg: delegat Rady Zaktadowej, le-
karz przemystowy, pracownicy techniczni oraz pracow-
nicy fizyczni, okresowo zmieniani. Taki skiad Kota,
ktérego przewodniczacym jest dyrektor techniczny za-
ktadu, gwarantuje ciagtos$¢, zywotnos$¢ i dobre wypet-
nienie natozonych na Koto obowigzkéw,

PRACY W POLSKIM PRZEMYSLE HUTNICZYM

Miedzy poszczegdlnymi organami bezpieczeristwa
pracy zaréwno w samych zaktadach jak i miedzy przed-
siebiorstwami istnieje S$cista wspoOipraca przez okreso-
we zebrania kierownikdw bezpieczenstwa pracy, przy
wspoétudziale Rady Zaktadowej, lekarzy przemystowych
i cztonkéw Kot BHP. Nad catoksztaltem zagadnien,
zwigzanych z bezpieczenistwem i higieng pracy, czuwa
Komisja BHP, ktérej zadaniem jest inicjowanie, orga-
nizowanie i koordynowanie akcji BHP w catym hutni-
ctwie. W ramach tej Komisji powotano Podkomisje Fa-
chowe do opracowania regulaminow, instrukcyj, prze-
piséw itd. dla wszelkich dziatdéw hutnictwa.

W celu weciagniecia do wspdtpracy nad podniesie-
niem stanu bezpieczenstwa i higieny szerokich rzesz
pracownikéw prowadzona jest akcja propagandowa
przez komunikaty, pogadanki, specjalne kursy, afisze,
hasta i artykuty w czasopismach fachowych. Ustalony
zostat takze fundusz premiowy w wysokosci 1400 000 zt.
na coroczne premiowanie najlepszych pod wzgledem
bezpieczenstwa i higieny zaktadéw pracy. W 1948 r.
rozdana zostata z dotacji ZUS specjalna premia w wy-
sokosci 300 000 zt. miedzy wyrézniajagcych sie pracow-
nikéw fizycznych i umystowych.

Plan pracy
Opracowany przez Oddzial Bezpieczenstwa Pracy
CZPH, plan pracy na 1948 r. moznaby nazwac zapobie-
gawczym i stresci¢ w nastepujacych punktach:

1) rownolegle ze szkoleniem nowych kadr robot-
niczych przeprowadzenie szkolenia w zakresie
BHP,

2) zmniejszenie ilosci zatrudnionych kobiet, zwta-
szcza przy pracach ciezkich i szkodliwych,

3) przestrzeganie ochrony pracy miodocianych,

4) zabezpieczenie wszystkich maszyn i urzadzen
mechanicznych,

5) usprawnienie transportu i skltadowania przez
instalacje mechanicznych urzadzen,

6) polepszenie obiektywnych warunkéw pracy
(oSwietlenie, ogrzewanie, wentylacja, klimaty-
zacja), zwilaszcza w dziatach goracych i szko-

dliwych dla zdrowia,
7) catkowita realizacja wymagan BHP w mysl
rozporzadzenia NJ 62 z dnia 6. XI. 1946r.

Jedynie dobrze i systematycznie prowadzona ewi-
dencja i statystyka wypadkéw, zwigzanych z praca,
moze da¢ jasny obraz stanu bezpieczenstwa. W celu
ujecia tej statystyki i ewidencji konieczne byto pro-
wadzenie jej w calym hutnictwie w sposéb poréwny-
walny. W tym celu opracowano jednolity dla wszyst-
kich zaktadéw sposéb ewidencji wypadkéw i ich za-
szeregowania, w zaleznosci od okresu czasu przerwy
w pracy.



A. Ewidencja wypadkéw. Kazdy wypadek przy
pracy, bez wzgledu na to czy spowodowat on przerwe
w pracy czy nie, musi by¢ zarejestrowany, badz
w ,Ksiedze ewidencji wypadkéw", badz tez w ,Ksie-
dze chorych", znajdujgcych sie na punkcie opatrun-
kowym. Mistrz lub przodownik ma obowiazek zapi-
sa¢ kazdy wypadek, jaki zdarzyt sie w jego oddziale,
w ,,Ksigzce dochodzen wypadkowych".

Na kazdy wypadek, ktéry spowodowat przerwe
w pracy, punkt sanitarny wystawia , Karte wypadko-
wag", uzupetniang z kolei przez mistrza na podstawie
»Ksigzki dochodzeri wypadkowych". Tak wystawiona
i uzupetniona ,Karta wypadkowa", przestana do re-
feratu bezpieczenstwa pracy, jest podstawag docho-
dzenia i dalszej analizy wypadku na kolejnym zebra-
niu Kota BHP. Ta potrdjna kontrola kazdego wypad-

ku gwarantuje petnie ewidencji i skuteczne zapobie-
ganie wypadkom.

B. Zaszeregowanie. Ustalono réwniez podziat wy-
padkéw przy pracy i przyjeto liczby straconych pra-
cowniko-godzin, w zalezno$ci od okresu czasu przer-
Wy W pracy.

1) wypadki bez przerw w pracy,
2) wypadki ,drobne", z przerwg od 1—3 dni,

3) wypadki ,lekkie", z przerwg od 4—28 dni
(LI = 100 godz.),

4) wypadki ,ciezkie", z przerwg od 4—13 tyg.
(Lc = 500 godz.),

5 wypadki ,b. ciezkie", z przerwag powyzej 13
tyg. (Lbc = 10000 godz.),

6) wypadki ,$miertelne”, tj. takie, ktére spowo-
dowaly $mieré bezposrednio po wypadku lub
do 91 dni (13 tygodni) od chwili wypadku
(Ls = 50 000 godz.).

C. Miary wypadkowosci. Okreslenie stopnia bezpie-
czenstwa bezwzgledng liczbg wypadkéw, nawet zpo-
dziatem na ich ,ciezko$¢" tj. przerwy pracy, nie jest
wystarczajgce i nie charakteryzuje stanu bezpieczen-
stwa, jezeli nie uwzglednimy badZz ilosci pracowni-
kéw, zatrudnionych w danym zakladzie pracy, badz
tez — co jest jeszcze doktadniejsze — ilosci faktycz-
nie przepracowanych pracowniko-godzin w danym
okresie sprawozdawczym.

W zaktadach, podlegtych CZPH, wprowadzono —
jako pierwsza miare wypadkowosci spétczyn-
nik czestotliwo$ci wypadkéw. Jest to ilo-
raz ilosci wypadkéw z przerwag w pracy powyzej 3
dni i faktycznie przepracowanych wl danym okresie
sprawozdawczym pracowniko - godzin, pomnozony
przez 100000. Ta miara wypadkowosci nie odtwarza
jednak jeszcze catkowicie stopnia niebezpieczenstwa,
gdyz nie uwzglednia czasu pracy, straconego w zwig-
zku z wypadkami. W tym celu wprowadzono — jako
drugg miare wypadkowosci — spdtczynnik
ciezkosSci wypadkow. Jest to iloraz ilosci stra-
conych wskutek wypadkéw pracowniko-godzin i fak-
tycznie przepracowanych w danym okresie sprawo-
zdawczym pracowniko-godzin, pomnozony przez 1000.
lloczyn obu spotczynnikéw, tj. spdtczynnika czestot-
liwosci wypadkow i spéitczynnika ciezkosci wypadkow
wprowadzono jako spoOtczynnik niebezpie-
czenstwa.

Zestawienie

poréwnawcze za lata 1946, 1947 i 1948
I. Sredni stan zalogi.
1946 r. 1947 r. 1948 r.
Mezczyzn 84 542 95 566 108 077
% 77,0% 80,4% 82,7%
Kobiet 18 618 19 280 19 298
% 17,0% 15,0% 14,8%
Miodocianych 6758 4357 3203
% 6,0% 3,7% 2,5%
Razem 109 900 120 203 130 578
Il. Wypadki przy pracy.
1946 r. 1947 r. 1948 r.
a) Bez przerwy *¥ 57 648 67 304 79 803
b) Drobne (z przerwa
od 1—3 dni) 5448 2718 2443
c) Lekkie (z przerwa
od 4—28 dni) 10 750 11 406 10 950
d) Ciezkie (z przerwg
od 4—13 tygodni) 1158 1215 1101
e) B. ciezkie (z przerwg
powyzej 13 tygodni) 566 153 71
f) Smiertelne 71 69 45
Razem wypadkéw 63116 %) 70 022 82 246
12545 *) 12843 12 167
1. Spétczynniki.
1946 r. 1947r. 1948r.
a) Czestotliwosc 5,82 4,68 4,14
b) Ciezkos¢ 45,95 24,83 15,68
c) Niebezpieczenstwo 267 116 65
IV. Przepracowane pracowniko-godziny.
1946 r. 1947 r. 1948 r.
215 370 000 274 525 000 293 659 000
V. Stracone pracowniko-godziny.
1946 r. 1947 r. 1948 r.
9 896 500 6728 100 4 605 500
Liczba uszkodzonych (z przerwa w pracy powy-
zej 3 dni). 1946r.  1947r. 1948,
a) Mezczyzn 9283 10 595 10 554
% 74,0% 82.5% 86,9%
b) Kobiet 2 446 1580 1262
% 19,5% 12,3% 10,3%
¢ )Mtodocianych 816 668 351
% 6,5% 5,2% 2,8%
Razem 12 545 12 843 12 167
. Skutki wypadkow (z przerwg w pracy powyzej
3 dni).
Uszkodzenia 1946r.  1947r.  1948r.
a) Oczu 2,326 838 488
% 18,5% 6,6% 4,1%
b) Zewnetrzne 6 564 9 650 9 406
% 52,3% 75,1% 77,3%
c) Wewnetrzne 1983 1015 1422
% 15,8% 7,9% 17,6%
d) Mieszane 1606 1271 806
% 12,8% 9,9% 6,5%
e) Smiertelne 71 69 45
% 0,6% 0,5% 0,4%
Razem 12 545 12 843 12 167

*) Mniejsze ilosci wypadkéw bez przerwy w pra-
cy w latach 1946 i 1947 nalezy przypisa¢é wadliwej
ewidencji tych wypadkéw w owych latach.

**) W liczniku podano wypadki pod a+b, w mia-
nowniku za$ wypadki pod c-f-d+e-j-f. Z sum, poda-
nych w mianowniku obliczone =zostaty spdtczynniki.



VIII. Przyczyny wypadkoéw (z przierwg w pracy po-

wyzej 3 dni).
1946 r. 1947 r. 1948 r.
a) Mechaniczne 2111 2003 1522
% 24,8% 15,6% 12,5%
b) Transport 2835 2735 3047
% 22,6% 21,3% 25,1%
c) Upadek oséb 978 1348 1409
% 7,8% 10,3% 11,7%
d) Upadek przedmiotéw 1731 2235 2 493
% 13,8% 17,4% 20,1%
e) Narzedzia reczne 2321 1155 753
% 18,5% 9,0% 6,1%
f) Droga do i z pracy 289 321 236
% 2,3% 2,5% 1,8%
g) Inne 1280 3046 2708
% 10,2% 23,5% 22,7%
Razem 12 545 12 843 12 167

W zestawieniu powyzszym podano przyczyny wy-
padkow, ktérych ilos¢ da sie usprawiedliwi¢ nastepu-
jacymi okolicznosciami:

1) ztym stanem urzadzen,

2) niepetnowartoSciowym materiatem zatog
czych,

3) specyficznym charakterem pracy,

4) niedostatecznym wyszkoleniem zaréwno zatogi jak
i nizszego dozoru,

5) nieprzestrzeganiem i lekcewazeniem elementarnych
zasad bezpieczenstwa pracy,

6) duzymi brakami kierownictwa technicznego,

7) nieodpowiednim ustosunkowaniem sie kierownic-
twa do zagadnien bezpieczenstwa pracy.

8) matym zrozumieniem akcji PHB przez samych ro-
botnikéw oraz szeregiem brakéw o mniejszym
znaczeniu, wywierajagcych wszakze wptyw na bez-
pieczeAstwo pracy.

Nawet pobiezna analiza powyzszych zestawienh
moze da¢ bogaty materiat do dalszej poprawy stanu
bezpieczenstwa pracy w podlegtych zaktadach.

robotni-

Whioski koncowe

Przeprowadzone przez Oddzial Bezpieczenstwa
Pracy CZPH w ciggu ub. r. lustracje zakladéw i ana-
liza statystyki wypadkowej za ubiegte lata pozwalaja
wyciggna¢ pewne wnioski, dotyczace planu dziatania
na przysztosé.

Ogétem rzecz biorgc daje sie zauwazy¢ — na nie-
ktéorych odcinkach — znaczna poprawa stanu bezpie-
czenstwa pracy, albowiem akcja walki z wypadkami
znalazta zrozumienie i zostata opanowana przez czyn-
nik techniczny, zalezny przede wszystkim od nasta-
wienia kierownictwa. Akcja ta wykazuje jednak jesz-
cze duze braki u pracownikéw fizycznych, najbardziej
z natury rzeczy zainteresowanych w pozytywnych jej
osiggnieciach. Dlatego tez usitowania CZPH idg w kie-
runku zwiekszenia  zainteresowania pracownikow
akcja BHP, zwiaszcza w obecnej dobie szeroko roz-
winietego wspdtzawodnictwa pracy. W umowach
0 wspotzawodnictwo, bezpieczenstwo pracy uznano za
jeden z gtéwnych czynnikdw, majacych decydujace
znaczenie dla ostatecznych wynikéw wspétzawodnic-
twa. Chcac ruch wspotzawodnictwa bardziej spopula-
ryzowaé i wciggnagé don jak najszersze rzesze pra-
cownikéw, nie wolno nam dopusci¢ do tego, by wzrost
wydajnosci odbywat sie kosztem zaniedbania elemen-
tarnych warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy.

Planowe rozszerzenie akcji wspotzawodnictwa musi
by¢ skoordynowane z wymaganiami bezpieczenstwa
pracy i polegaé przede wszystkim na krzewieniu za-
sad bezpiecznej pracy,

Do pracy w Kotach BHP musza by¢ wciagnieci
przodownicy, ktérzy beda przekazywa¢ swe doswiad-
czenie reszcie zatogi i zwiekszali zespotowo wydajnos¢
oraz produkcje, nigdy jednak ze szkodg dla bezpie-
czenstwa pracy. Tylko tak pojete wspdtzawodnictwo
moze da¢ spodziewane wyniki.

Akcja zapobiegania wypadkom prowadzona bedzie
w dalszym ciggu w 2 kierunkach:

1) przez usuwanie przyczyn,
kami technicznymi i organizacyjnymi, jak brak
odpowiednich zabezpieczen maszyn, nalezytego
odwietlenia, wentylacji, ogrzewania, ztym stanem
narzedzi, brakiem instrukcji i regulaminéw bez-
pieczenstwa, ztym stanem drég komunikacyjnych,
brakiem ochron osobistych itp.

2) przez usuwanie przyczyn psychicznych, jak nie-
uwaga, nieprzestrzeganie przepisow bezpieczen-
stwa pracy, lekkomysInos¢ itp.

spowodowanych bra-

Rownolegte z wyzej wymienionymi pracami posta-
wit sobie Oddziat Bezpieczenstwa Pracy CZPH szereg
innych zadan, ktérych ostatecznym celem ma byé pod-
niesienie stanu BHP, a mianowicie:

a) uaktywnienie dziatalnosci Két BHP i Rad Zakta-
dowych,

b) usprawnienie zaopatrywania zaktadéw w sprzet

ochrony osobistej pod wzgledem jakosciowym,

przystosowania racjonalnej gospodarki, zuzycia

i rozdziatu,

dalsze realizowanie przez zaktady wymagan BHP

w mys$l rozporzadzenia nr 62 z dnia 6. XI. 1946r.,

d) opracowanie przez Komisje BHP szeregu przepi-
séw i instrukcyj wykonawczych,

e) nawigzanie S$cistej wspodtpracy z biurami inwesty-
cyjnymi i konstrukcyjnymi w celu uwzglednienia
w opracowywanych przez nich planach wymagan
bezpieczenstwa i higieny pracy,

f) wzmocnienie wspoétpracy z lekarzami
wymi w zaktadach,

g) organizacja kurséw,, odczytéw, pogadanek itp. pro-
pagandy z dziedziny BHP,

h) prowadzenie dalszych badan psychotechnicznych
i selekcji zawodowej,

i) uaktywnienie oraz odpowiednia propaganda wy-
nalazczos$ci i racjonalizatorstwa w dziedzinie BHP.

C

~

przemysto-

Zdajemy sobie sprawe z tego, ze jest jeszcze wiele
do zrobienia i odczuwamy .wcigz duze braki w stanie
naszych urzadzen, sprzetu ochronnego, odpowiednich
kwalifikacji personelu, ktéremu powierzono piecze
nad bezpieczenstwem pracy naszych zakiadéw, brak
nalezytego zrozumienia samej istoty akcji BHP wsrod
rzesz robotnikéw itd. Jednakze trzeba przyznaé, ze
w okresie stosunkowo krdtkim osiggnieto wyniki, na
ktéore w warunkach przedwojennych musiatoby sie
czekaé¢ wiele lat. Dalszy rozw6j akcji BHP, jej zupetne

zrozumienie tudziez sprawiedliwa ocena réwniez
i przez pracownikow fizycznych przyczynig sie
w znacznej mierze do realizacji naszego naczelnego

hasta ,podniesienia stopy zyciowej mas pracujacych
powyzej poziomu przedwojennego".
B. Wojtasz



Z WYDAWNICTW

Jan Blaton. Od naturalnej do sztucznej promienio-
twdrczosci. Wydawnictwo popularno-naukowe ,Wie-
dza Powszechnall Spéidzielnia Wydawnicza ,,Czytel-
nik*, 1948. Str. 48. Cena 55 zt. Wydawnictwo ,Wiedza
Powszechnall wytkneto sobie cele nader rozlegte,
pragnie ono bowiem stuzy¢ skutecznie uczniom gim-
nazjow dla dorostych, stuchaczom uniwersytetow ro-
botniczych i ludowych, uczestnikom k&t samoksztat-
cenia, samoukom pracuja.cym indywidualnie, czytel-
nikom, posiadajagcym Srednie wyksztatcenie, jako
lektura o rzeczach dawno juz przez nich zapomnia-
nych, a przeciez waznych, ciekawych i potrzebnych,
nauczycielom szkét podstawowych i $rednich jako
konieczna lektura podreczna, studentom wyzszych
uczelni jako lektura informacyjna, czesciowo zaste-
pujaca lub uzupetniajgca notatki z wykladow itp.
.Wiedza Powszechnall dazy do tego, aby sta¢ sie
zrodtem niezbednych wiadomosci naukowych dla
wszystkich tych, ktérych interesuje $wiat, cztowiek
i zycie.

Na tres¢ omowionej nizej ksigzeczki, ktora ukazata
si¢ jako pierwsza z cyklu pt. ,Swiat atoméw1, reda-
gowanego przez prof. dra Szczepana Szczeniowskie-
go, sktadajg sie nastepujace rozdziaty: Hipoteza ato-
mistyczna. —e Odkrycie elektronu i promieni X. —
Jonizacja i przewodnictwo gazéw. — Odkrycie natu-
ralnej promieniotwo6rczosci. — Model atomu Ruther-
forda. — Falowy obraz materii. — lzotopy. — Rozpad
promieniotwdrczy — Rozbijanie atomoéw. — Prawo
Einsteina. — Przemiany jadrowe, wywotane przez pro-
tony. — Odkrycie neutronu. — Budowa jadra ato-
mowego. — Odkrycie pozytronu. — Sily jadrowe. —
Ciezki wodor i ciezka woda. — Sztuczna promienio-
tworczos¢, wywotana przez neutrony. — Hipoteza
neutrina.

Broszura ta zawiera — jak widzimy — na szczu-
ptej ilosci stronic wielkg obfito$¢ materiatu rzeczowe-
go. Stanowi ona nieco rozszerzong tre$¢ odczytu,
ktéry dr Jan Blaton, profesor Uniwersytetu Jagiellon-
skiego (zmarty w 1948 r. Smiercig tragiczng, spowodo-
wang przez nieszcze$liwy wypadek na wycieczce
tatrzanskiej), wygtosit w dniu 14 stycznia 1945 r. pod-
czas inauguracji pierwszego roku akademickiego
w nowoutworzonym Uniwersytecie imienia Marii
Curie-Sktodowskiej w Lublinie. Przedstawione w niej
— w zwieztym skrécie — zjawiska naturalnej
i sztucznej promieniotworczosci, polegajace na prze-
mianach jader atomoéw, znalazty iuz dzi§ rozliczne
zastosowania w chemii, biologii, medycynie tudziez
technice i doniosto$¢ ich znaczenia wymaga, by pod-
stawowe wiadomos$ci z odnos$nej dziedziny fizyki no-
woczesnej przeniknety do jak najszerszych kot nasze-
go spoteczenstwa. Autor podaje w swej pracy prze-
glad rozwoju fizyki jadra atomowego poczawszy od
dokonanego w 1896 r. przez Henryka Becguerela od-
krycia naturalnej promieniotwdrczosci, az do 1934 r,,
od kiedy — za przyktadem Ireny i Fryderyka mai-
zonkow Joliot — szereg pierwiastkOw promieniotwor-
czych zaczeto wytwarzaé sztucznie.

Jako zalety broszury prof. Blatona nalezy wymie-
ni¢ bardzo zreczne pod wzgledem dydaktycznym uj-
mowanie przez niego poruszanych w broszurze owej
tematéw, logiczny i przejrzysty uktad tresci oraz
tatwy do zrozumienia wyktad. Prawdziwie cenne sg —
sze$¢ i pot stronic druku zajmujgce — ,,Objasnieniall
na koncu ksigzeczki.

Ludwik Natanson. Fale, atomy, kwanty. Panstwo-
we Zaktady Wydawnictw Szkolnych. Biblioteka Fi-
zyczno-Astronomiczna (pod redakcjg Stefana Bagkow-
skiego). Warszawa 1949. Str. 59. Cena 120 zt. Tre$¢:
Fale. — Swiatlo jako fale. — Promieniowanie elek-
tromagnetyczne. — Kwanty. — Wspoiczesny poglad
na zagadnienia promieniowania i materii.

Tematem ksigzeczki dra Natansona jest —e jak
Swiadczy o tym podana wyzej jej tre$¢ —s rozwoj
poje¢ o promieniowaniu, od fizyki klasycznej do fi-
zyki kwantowej. Przedmiotu tego autor nie potrak-
towat ani systematycznie ani wyczerpujaco, celem
jego bowiem nie byto opracowanie podrecznika, lecz
jedynie tylko naszkicowanie odnosnych zagadnien
w kilku najbardziej istotnych rysach, przy czym wo-
lat on raczej ograniczy¢ zakres materialu wyktado-
wego anizeli zrezygnowa¢ z gruntowniejszego roz-
wazenia tych kwestii, ktorym przypisujemy znaczenie
zasadnicze.

Ksigzeczka przeznaczona jest wprawdzie dla czy-
telnikéw o niewielkim przygotowaniu z fizyki, na-
lezyte jej zrozumienie wymaga jednak pewnej dyscy-
pliny umystowej. Napisana jest zywo, jasno, przy-
stepnie i z niewatpliwym talentem popularyzator-
skim. Najlepiej wypadty ustepy o Maxwellowskiej
teorii Swiatta i promieniowania tudziez o koncepcjach
kwantowych
Stefan Bagkowski. Fizyka. Podrecznik dla 1. klasy
licebw pedagogicznych i kurséw nauczycielskich. Pan-
stwowe Zaktady Wydawnictw Szkolnych. Warszawa
1946. Str. 176. Cena 95 zt. — Nazwisko prof. Bagkow-
skiego znane jest zaszczytnie w kotach polskich fi-
zykow jako wytrawnego fizyka-dydaktyka, wspdt-
autora nader wartosciowych podrecznikéw fizyki dla
szkot $rednich dawnego typu, wydawanych przed
ostatnig wojna przez Zaktad Narodowy im. Ossolin-
skich we Lwowie, obecnego redaktora ,Biblioteki
Astronomiczno-Fizycznejll, autora pracy pt. ,Zarys
metodyki fizyki i chemiil itd. Tre$¢ omawianej tu
przez nas jego ksigzeczki stanowi kilka wybra-
nych dziatow fizyki klasycznej, a miano-
wicie:

1) Mechanika. Niektére zagadnienia z nauki o ru-
chach. — Zasady dynamiki. — Praca i energia. —

Drgania i fale w osrodkach sprezystych.

2 Nauka o promieniowaniu. Uginanie sie
Swiatta. — Widma i analiza widmowa. — Rodzaje
i otrzymywanie widm.

3) Nauka o elektrycznosci. Indukcja elektro-

magnetyczna. — Zasadnicze pojecia z elektrosta-
tyki. — Drgania elektromagnetyczne. — Fale elek-
tromagnetyczne.

Skromne to dzietko zastuguje pod kazdym wzgle-
dem na prawdziwe uznanie, cechuja je bowiem: na
wskro§ nowoczesny, zywy i zajmujacy, zwiezty —
rzecz prosta nie wyczerpujacy, gdyz byto to przy ma-
tej objetosci tego podrecznika nie do osiggniecia —
lecz nigdzie nie pobiezny, na wysokim poziomie sto-
jacy wyktad, pedantyczna S$cisto$¢ naukowa, precyzja
w definicjach, poprawne stownictwo, styl jasny i po-
toczysty, doskonata polszczyzna. Wszystkie te zalety
sktadajg sie harmonijnie na catos¢,o ktdrej mozna
moéwi¢ jedynie w superlatywach.

Ksigzeczka ta moze stuzyé jako wyborne przy-
gotowanie do studiéw wyzszych z fizyki i do lektury
prac, popularyzujacych — wcigz dalej w szybkim



tempie rozwijajaca sie i bedacg dzi$ osrodkiem za-
interesowan fizykéw catego globu ziemskiego — fi-
zyke jadra atomowego.

J. Chmielowski

Obliczanie czaséw roboczych. Dzieto zbiorowe,
wydawane na zlecenie Centralnego Zarzadu Przemy-
stu Metalowego przez ,Biblioteke Mechanika" Insty-
tutu  Wydawniczego SIMP. Warszawa 1948—1949.
Ukazaty sie pierwsze zeszyty dzieta, obejmujgce 6 cze-
§ci, a mianowicie: Odlewnictwo, Spawalnictwo, Ob-
robke plastyczng, Obrobke skrawaniem, Obrébke
cieplng i Obrébke wykonczajacg. Zeszyty, ktére zna-
lazty sie juz na poétkach ksiegarskich, tworza czes¢
IV, dotyczaca obrébki skrawaniem i opracowane zo-
staly przez Wiktora Polaka pod og6lnym kie-
runkiem Kolegium Redakcyjnego. Prace te posiadajg
charakter mieszany, przy czym wydaje sie¢ nam, ze
maja one wiekszg wartos¢ dydaktyczng anizeli uzyt-
kowa. Moga stanowi¢ doskonaty gotowy materiat dla
uruchomienia w kazdej jednostce przemystowej kursu
kalkulatoréw, ktérych olbrzymie braki byty prawdo-
podobnie motorem zainicjowanego dzieta. Moga byc¢
podstawg przeksztalcenia starych rzemie$lnikéw na
kalkulatoréow, dajac im uzupetnienie posiadanego do-
Swiadczenia niezbednymi podstawami naukowymi. Je-
zeli to zadanie przyjmiemy jako cel dzieta, mozemy
mu postawi¢ zarzut braku powigzania tematu z in-
strukcjg warsztatowg, bez ktérej kalkulacja bedzie
zawsze posiadata watpliwg warto$¢ oraz braku
wprowadzenia w praktyczne metody kalkulacyjne, za-
rbwno uproszczone, jak wszelkiego rodzaju suwaki
i Sciste nomogramy obrabiarek, stanowigce najbar-
dziej prawidtowe podstawy kalkulacji. Gdybysmy
dzieto traktowali jako narzedzie robocze kalkulatora,
musielibySmy mu postawi¢ zarzut matej przejrzysto-
§ci w uzyciu i trudnego operowania przy obliczaniu,
wymagajgcego zestawienia danych w szeregu tablic,
rozrzuconych w tresci. Z tego wzgledu praktyczniej-
sze wydajag sie suwaki kalkulacyjne, b. rozpowszech-
nione za granicg, a ostatnio opracowane przez prof.
Politechniki tddzkiej inz. Michata Skarbinskiego, lub
zbiorcze tablice i wykresy, sporzadzone choéby na
podstawie danych omawianego dzieta. Niezaleznie od
tego jakie byto zatozenie wydawnictwa, mysl stworze-
nia zdrowych podstaw kalkulacji na catym odcinku
rob6t warsztatowych nalezy powitaé z uznaniem;
praca ta bedzie zapewne stanowita szkielet, na kté-
rym narosng dalsze publikacje czy normy, cenne
zawsze, a tym wiecej w gospodarce planowe;j.

Kalkulacja robot tokarskich (zeszyt 1). Broszura
0 charakterze og6lniejszym, dajgca krotkie wprowa-
dzenie w zasady skrawania, wazne réwniez dla in-
nych metod obrdbki wi6érowej. Popularno$¢ broszury
nie pozwolita na szersze omoéwienie wptywu szeregu
czynnikéw -i pomineta rezultaty nowszych badan nad
katami ujemnymi, wplywem ostrza ,stepionego”, ta-
macza wiérow itd., sprowadzajagc podstawowe oblicze-
nia,, wykresy i tablice do celéw przecietnego typu
warsztatu, w ktérym samo zaszczepienie podstaw kal-
kulacji jest najblizszym celem, natomiast wprowadza-
nie ulepszen zagadnieniem pOZniejszym. Stad tez po-
chodzi brak nawigzania do celowosci wprowadzenia
charakterystyk obrabiarek, wszelkiego rodzaju nomo-
egramow i wykres6w oraz konieczno$ci instrukcyj
warsztatowych jako szerszego opracowania zagadnie-
nia w dobrze postawionych zaktadach. Wptyw geome-
.trycznego ksztattu widra tudziez stosunku gtebokosci
skrawania do posuwu zostat prawie zupetnie pomi-
,niety. Liczne tablice i wykresy dajg podstawe obli-
.czenia elejnentéw kalkulacji, a wiec czasu maszyno-

wego, wiasciwego oporu skrawania, szybkosci skrawa-
nia, gtebokosci skrawania i posuwu oraz czasu robot
mwykonczajacych. Czas przygotowania, ujety w tabli-
cach, jest prawdopodobnie podany prawidtowo dla
naszych warunkéw, odbiega jednak od stosowanych
w wielu warsztatach tablic ,Refa" lub danych auto-
row ZSRR, jak np. Tofczinowa. W dalszym ciggu
broszura podaje tablice czaséw jednostkowych pomoc-
niczych, przyktad operowania tablicami i wykresami
i tablice dla wyposrodkowania czasu robot dla do-
wolnie przyjetych czesci. W zakonczeniu znajdujemy
dobre i mato wprowadzone tablice dla kalkulacji to-
czenia gwintu.

Kalkulacja robét wiertarskich (zeszyt 2). Ksia-
zeczka ujmuje elementy wszelkich rob6t na wiertar-
kach, a wiec wiercenia, rozwiercania, gwintowania,
pogtebiania i planowania. W odréznieniu od pierwszej
broszury, autor podat cze$s¢ nomogramu, utatwiajace-
go obliczenie mocy, nie zawierajacego jednak innych
elementéw jak szybko$¢ skrawania, rodzaj materiatu
skrawanego i narzedzia. Tablice podajg wielkosci po-
suwow i szybkosci skrawania dla ré6znych metod ob-
rébki i réznych materiatbw. Praktyczne dane dla
operacyj, wymagajacych niewielkiego wktadu czasu
maszynowego, b. celowe. Uwagi co do czasu przygo-
towania — podobne iak przy robotach tokarskich.
Czas jednostkowy pomocniczy, ujety szeregiem tablic,
dajacych ‘tatwg orientacje. Przyktadowe obliczenie
czasu oraz wystarczajgce w b. wielu wypadkach ta-
blice, podajace wyposrodkowany czas wykonania ro-
b6t wiertarskich, zamykajg broszure.

Kalkulacja robét na rewolweréwkach (zeszyt 3).
Krotka broszura, dajgca ogo6lng charakterystyke kal-
kulacji rob6t rewolwerowych, stanowi cato$¢ w pota-
czeniu z poprzednimi zeszytami. Rola kalkulatora
przy opracowaniu czasu na roboty rewolwerowe jest
b. ograniczona, gdyz.zasadnicza prace przejmuje or-
gan, opracowujacy instrukcje oraz narzedzia, co wy-
maga doktadnej analizy obrébki i znajomoSci przebie-
gu technologicznego. Kalkulator ma za zadanie jedy-
nie wprowadzenie czasu przygotowania i czasu czyn-
nosci pomocniczych, do czego broszura daje wystar-
czajagce podstawy w Kkilku tablicach i przyktadzie
obliczeniowym. W kalkulacji kosztéw nalezy jednak
przyjmowa¢ dodatkowy czynnik, jakim jest usta-
wiacz, ktory zazwyczaj spetnia role fachowca dla ca-
tej grupy rewolweréwek, obstugiwanych przez pra-
cownikéw niewykwalifikowanych.

Kalkulacja robét frezarskich (zeszyt 4). Ksigzecz-
ka ujmuje w spos6b praktyczny trudne zagadnienie,
podajac w szeregu tablic warto$ci posuwéw dla roz-
nych ksztattow frezu oraz gtebokosci skrawania i ma-
teriatbw obrabianych. Znowuz uderza jednak rezerwa,
z jaka autor odnosi sie do stosowania twardych spie-
kéw, ujemnych katow i b. szczupte potraktowanie
waznego zagadnienia gtowic wielonozowych. Brak
nomogramu utrudnia obliczenie maksymalnego wyko-
rzystania obrabiarki, co jest najwazniejszym celem
kalkulacji. Broszura podaje poza tym tablice oblicze-
nia czasu przygotowania i czasu czynnos$ci pomocni-
czych. Specjalnie obszernie potraktowane zostato nie-
zbyt wazne zagadnienie kalkulacji frezowania row-
koéw klinowych. Dwa przyktady obliczenia czasu za-
mykajg broszure.

Kalkulacja robot strugarskich (zeszyt 5). Broszura
zawiera zasadnicze typy robot na strugarkach podtuz-
nych, poprzecznych i dtutownicach. Réwniez i.tu
brak powigzania, utatwiajgcego zupeine wykorzy-
stanie maszyny. Autor nie wspomina o mozliwosciach
wykorzystania ruchu jatowego, co jest szeroko.”wpro-
wadzone w nowych konstrukcjach. Tablice zawiera-



ja praktycznie stosowane..wielkosSci posuwdéw przy
réoznych typach maszyn, skoku i charakterze rob6t.
Czasy przygotowania, mocowania i pomocnicze, ob-
szernie zestawione, pozwalajg obliczy¢ te wielkosSci
z wystarczajaca dokladnoSciag. Na zakonczenie broszu-
ra podaje szczeg6ly obliczenia czasu wykonywania
rowkéw klinowych, listew i ksztattowych otworéw.

Kalkulacja obrobki kot zebatych (zeszyt 7). Tresé
tego.zesztu odbiega znacznie od tresci innych broszur.
Autor zupetnie stusznie rezygnuje z opracowania ca-
tego materiatu kalkulacyjnego, podajgc tylko wiel-
kosci czas6w pomocniczych i przygotowawczych dla
roznych typow obrabiarek oraz wskazéwki, umozIL
wiajgce stworzenie indywidualnych tablic kalkulacyj-
nych dla réznych maszyn. Zrozumiate jest, ze .mie*
wielka broszura mogta uja¢ jedynie b. schematycznie
zagadnienia opisowe i musiata ograniczy¢ sie do omo-
wienia najbardziej typowych przykfadow. W zakresie
kalkulacji két zebatych najwyrazniej zaznacza sie ko-
nieczno$¢ opracowania zupeinej charakterystyki ma-
szyn, gdyz z jednej strony obliczenie indywidualne
jest zbyt ucigzliwe,-z drugiej za$ znaczny koszt ma-
szyny zmusza do catkowitego wykorzystania jej zdol-
nosci. Broszura omawia metode ksztattowg obrébki
zebéw, metode obwiedniowg, wykonywanie S$limacz-
nic, struganie zeboéw metoda Fellowsa, Maaga i stru-
ganie zebdw metodag Bilgrama. Kilka typowych tablic
fabrycznych stanowi podktad do opracowan indywi-
dualnych. Inne metody nie s omdwione i nalezy sie
liczy¢ z tym, ze obrabiarki tych typow powinny po-
siada¢ wszelkie podktady kalkulacyjne, sporzadzone
przez dostawce.

Zeszyty ukazujg sie w krétkich odstepach czasu
po sobie, w ilosci 4000 egzemplarzy, ktéra okaze sie
zapewne niewystarczajgca. Nalezy sie spodziewaé, ze
dobiegajgce konca wydawnictwo obrébki skrawaniem
umozliwi juz w biezacym roku zorganizowanie szeregu
kursow i przysporzy przemystowi kalkulatorow.

L. Strzelecki

E. C. Rollason. Metallurgy for Engineers (Metalo-
znawstwo i metalurgia dla mechani-
k 6w). Londyn 1947. Str. VI114-272. Autor, wyktadow-
ca i egzaminator w szeregu szkdét wyzszych i technicz-
nych, dostosowat program swego podrecznika do po-
trzeb inzynier6w-mechanikéw, inzynieréw-technolo-
géw i inzynier6w komunikacji, a nawet staral sie u-
czyni¢ go pozytecznym dla poczatkujgcych metalur-
géw tudziez spawaczy. Podrecznik posiada zatem cha-
rakter raczej technologiczny, ze znaczna przewaga
metaloznawstwa i dlatego w polskim tlumaczeniu ty-
tutu nie mozna byto zastosowa¢ ani okre$lenia ,tech-
nologia”, ani samego terminu ,metaloznawstwo". Aby
zaspokoi¢ tak roznorodne grono czytelnikéw usungt
autor prawie catkowicie ,teorie" i — jak sam za-
znacza — unikat takich wyrazen jak ,,metal bezposta-
ciowy". Ksigzke te rozpoczyna opis metod i aparatu-
ry do badan wytrzymatoSciowych oraz do badan, nie
niszczagcych materiatu. Szczeg6towo podano opis proé-
by wytrzymatosci na rozcigganie, lecz o napreze-
niach rzeczywistych znajduje sie w ksigzce zaledwie
krétka wzmianka. Szerzej poruszono zagadnienie za-
leznosci wydtuzen od stosunku dtugosci pomiarowej
do $rednicy, wzgl. przekroju prébki. Omoéwiono po-
krotce petzanie i zmeczenie, podano zwiezty opis ba-
dan. magnetoluksem, rentgenowskich i przy pomocy
promieni gamma. Dwa. duze ustepy poswiecono ba-
daniom makro- i mikroskopowym wraz z podaniem
sposobu przygotowywania prébek i postugiwania sie
mikroskopem. Ustep pt, ,krzepniecie metali" gawiera

opis mechanizmu krzepniecia, tworzenia sie ziarn we
wlewku, tworzenia sie jamy usadowej, powstawania
pecherzy gazowch, peknie¢ w odlewach, segregacji
i likwacji wlewkoéw. Nader skromnie potraktowano
krystalograficzne uktady atoméw, natomiast obszer-
nie oméwiono elementy wykreséw cieplnych. W roz-
dziale, traktujacym o odksztatceniach, trzeba byto
z konieczno$ci powiedzie¢ co$ o przyczynach utwar-
dzania, znajdujemy w nim wiec takie wyrazenia jak
poslizgi, znieksztatcenia siatki przestrzennej, a nawet
wiadomos¢, ze poslizgi wystepujg najtatwiej na pta-
szczyznach o$mioscianu. Moze to spowodowaé trudno-
§ci w zrozumieniu u czytelnika, ktéry poprzednio do-
wiedziat sie, ze ,atomy mogg by¢ roztozone periodycz-
nie. w przestrzeni, a ulozenie takie zwie sie siatka
przestrzenng" i ze ,wiekszo$¢ metali statych tworzy
ukfad atomoéw, w ktérym te ostatnie mieszcza sie na
rogach i w $rodkach szescianéw o okres$lonej wielko-
Sci lub na graniastostupie o podstawie szesciokata" (?!).
Wyzarzanie metali po zgniocie na zimno obejmuje
zjawiska rekrystalizacji i wzrostu ziarn. Przerébke
plastyczng na goraco zilustrowano zwykle spotykanym
graficznym uzmystowieniem najpospolitszych zabiegéw
technologicznych jak kucie, walcowanie, wyttaczanie,
walcowanie rur bez szwu itp. W b. og6lnych zary-
sach przedstawiono technologie wyrobu suréwki i sta-
li, z tradycyjnymi konwertorami oraz z piecem elek-
trycznym tukowym i indukcyjnym. Dopiero przy opi-
sie odmian allotropowych zelaza pojawia sie krétka
definicja krystalograficzna obu odmian. Wykres Fe-C
uzupetniono opisem przebiegu stygniecia w kilku prze-
krojach. Ustep o zastosowaniu stali weglowych kon-
czy zestawienie grup stali, z odniesieniem ich do
norm angielskich. Wiele miejsca przeznaczyt autor
obrébce cieplnej stali, podajac nie tylko opis zabie-
gow i ich wplywu na wiasciwosci, ale i wystepowa-
nie zmian strukturalnych i opis grozacych przy tym
niebezpieczenstw, jak pekanie, paczenie sig, wystepo-
wanie miekkich miejsc itp. Bodaj ze najlepiej wy-
padto opracowanie stali stopowych konstrukcyjnych
i narzedziowych Warto zwitaszcza podkre$li¢ b. przej-
rzysty podziat stali stopowych konstrukcyjnych, uto-
zony nie wg sktadu chemicznego lecz wg grup wy-
trzymatosciowych. Dla uzytkownika stali podziat ten
jest wygodniejszy od dotychczas stosowanego, oparte-
go na skiadzie chemicznym, aby jednak nie straci¢
korzysci, jakie przedstawia podziat dawniejszy, podat
autor w kroétkich zarysach witasciwosci i wptyw sa-
mych pierwiastkdéw stopowych.  Zrecznie takze wy-
padt podziat stali stopowych narzedziowych, utozony
wg grup zastosowania. Osobne rozdziaty omawiajg
stale na magnesy tudziez stale, odporne na dziatania
chemiczne i ciepta. Ustep, poswiecony zeliwu, cechu-
ja rowniez: przejrzysty uktad i przystepna forma.
Znacznie skromniej potraktowat autor metale nieze-
lazne, cho¢ starat sie uja¢ wszelkie nowsze osiagnie-
cia w tej dziedzinie. Sa tam i rézne odmiany miedzi
(o wysokim przewodnictwie elektrycznym, odtleniona,
arsenowa itp.) oraz mosigdze, mosigdze otowiowe, zto-
zone, stopy Cu—Zn—Ni, Cu—Ni, brazy, brazy fosfo-
rowe, aluminiowe, stopy Cu—Be, stopy Cu—Ni—Al,
Al—Mn, AIl—Si, Al-Mg—Mn, AIl—Cu, stopy RR,
stopy Y, Al—Zn—Cu, stopy Mg, metale tozyskowe
0 osnowie cynowej, brazy tozyskowe, stopy z Zn do
odlewéw pod cisnieniem itp. W rozdziale o spawaniu
opisano lutowia miekkie i twarde, spawanie acetyle-
nem i elektryczne, spawanie zeliwa i stali kwasood-
pornej. Opisy zabiegow technologicznych podano
w formie popularnej. Korczy ksigzke rozdziat o po-
miarze temperatur przy pomocy termometréw zwy-
ktych, oporowych, termoelementéw i pirometréw op-



tycznych, z objasnieniem dziatania tych ostatnich —
jedynymi w catej ksigzce — wzorami matematyczny-
mi na prawa Stefana — Boltzmanna i Wiena. Na kon-
cu ksigzki znajduje sie krdtka bibliografia.  Cato$¢
jest prawdziwie bogato ilustrowana. Dodatnio zazna-
cza sie duza ilos¢ sktadéw typowych stopéw i ich
wiasciwosci. Ksigzka—z punktu widzenia technologa—
przedstawia sie niewatpliwie dodatnio, jednakze zato-
zenie autora unikania ,teorii“ wnosi niejasno$¢ do
opisu i interpretacji zjawisk. Niebezpieczne jest zato-
zenie to réwniez i dlatego, ze w nieobeznanym skad
ingd czytelniku — a dla takiego wtasnie predestynuje
ja jej popularny charakter — wywota¢ moze przeko-
nanie, ze temat zostal w podreczniku catkowicie wy-
czerpany. Jak szkodliwy jest taki kierunek populary-
zacji wiadomo chociazby z doSwiadczenia u nas, gdzie
wytworzyty sie cate grupy ,czarnej magii“ metalo-
znawczej. Wptyw zasady ,precz z teorig" stabszy jest
w krajach, w ktérych drukuje sie wieksze ilosci pod-
recznikéw popularnych, albowiem sposréd nich nie
wszystkie zasadzie tej holdujag. Zrozumiate jest, ze
popularyzowanie musi sie odbywa¢ zazwyczaj kosz-
tem czego$, ze z czego$ trzeba rezygnowaé, ale zawsze
winno to byé wyraznie i jak najczesciej podkre$lane,
aby mimowoli nie urabiaé w czytelniku przekonania,
ze po przeczytaniu danej ksigzki wie on juz wszystko,
a jezeliby nawet czego$ nie wiedziat i tak nie jest
mu to potrzebne, gdyz w ten sposéb ujat to przeciez
autor podrecznika.

Z. Jasiewicz

Hutnick$ Listy. Rok 1949, Nr 5 Dr inz. A. E. Dob-

ner. Proces martenowski przy duzej zawartosci we
wsadzie zelaza surowego. — Inz. B. Splichal jun.
Rozchdéd koksu w wielkim piecu. — C. Duchon. Har-
towanie izotermiczne. — Dr J. Chylik. Administracja
i hutnictwo na Morawach i na Slasku do konca XIX
wieku (dokonczenie).

K. Radzwicki

Matematyka. Rok 1948, Nr 2. Przedmowa do Geo-
metrii Stanistawa Grzepskiego (Krakéw, 1566 r.). —
VI Zjazd Matematykéw Polskich. — K. Z. Jubileusz
40-lecia dziatalnoSci uniwersyteckiej prof. W. Sierpini-
skiego. — ,,Matematyczne™ ulice we Wroctawiu. —
Rok 1949, Nr 1 St. Szerszen. W obronie geometrii
wykre$lnej. — Nr 2. H. Rasiowa. Z dziedziny logiki
matematycznej.

Fizyka i Chemia. Rok 1948, Nr 4. Wt Lewicki.
Chemia w Zwigzku Radzieckim. — W. Tcmassi. Elek-
tronowa teoria wigzan chemicznych. — Nowa teoria po-
wstawania pierwiastkow. — Rok 1949, Nr 1 J. Ehren-
feucht. Trzydziesci lat fizyki radzieckiej. — St. Stipal.
Przeglad czastek elementarnych. — W. Czapska. Mi-
chat Faraday. — St. Mejer, Jan Jakub Berzelius —
tworca symboliki chemicznej. — H. Mosiewicz. O jed-
nostkach sity i masy. — Nr 2 J. Ehrenfeucht. Trzy-
dziesci lat fizyki radzieckiej (dokonczenie). — J. OlI-
szewski. Doswiadczalne podstawy teorii kwantéw. —
D. Stachdrska. Lampy btyskowe. — G. A. Piewcow'.
Prawa hydrostatyki jako wnioski z prawa zachowania
energii. — A. Nowicka. W 50 rocznice odkrycia radu.
— Z Kalinowska. Badania geofizyczne w Polsce i na
Swiecie.

Przeglad Gdrniczy. Rok 1949, Nr 4, Inz. T. Koztow-
ski. Problem zwiekszania ciezaru nasypowego wegla
wsadowego. — Nr 5. J. Szcze$niak. Swieto solidarnosci
klasy pracujacej, — Utworzenie Ministerstwa Gornic-

twa i Energetyki. — Nr 6. Doc. inz. B. Krupinski. Pol-
sko - czechostowacka wspétpraca w gdrnictwie. —
Dr inz. G. V. Schenk. Ztoza weglowe w Czechosto-
wacji.

Przeglad Chemiczny. Rok 1949, Nr 1—3. W. Tomassi,
H. Angerstein i J. Hurwic. Badania nad podniesieniem
wydajnosci ztota z rud arsenowych.

Nafta. Rok 1949, Nr 5 Mgr T. Trawinski. Przemyst
naftowy wobec zadan planu 6-letniego.

Przeglad Techniczny. Rok 1949, Nr 5—6. Redakcja.
Inteligencja techniczna na przetomie. — Inz. B. Ru-
minski. Nasze pozdrowienia na II/VIIlI Kongres Zwigz-
kéw Zawodowych. — Inz. L. Biernacki. Energia atomowa
i jej pokojowe zastosowanie. — M. T. Huber. Wy-
trzymato$¢ metali. — Inz. Zb. Tokarski. Surowce ce-
ramiczne Polski. — Inz. M. Zdankiewicz. Ogélny zarys
produkcji lekkich profili. — Inz. A. Wislicki. Radziecki
punkt widzenia na cele i zadania mechanizacji budow-
nictwa. — Inz. B. Mac”ewski — Rowiniski. Uwagi
0 wagonach samoopro6zniaczach typu przechylnego. —
Inz. A. W. Sprzet budowlany na Miedzynarodowych
Targach Poznanskich w 1949 r.

Horyzonty Techniki. Rok 1949, Nr 5 Inz. R. So-
sinski. Telefonowanie na wielkie odlegto$ci. — Inz. D.
Gajewski. Jak zosta¢ inzynierem. — Inz. J. Borjan.
Biaty wegiel. —aDr WA Zonn. Fizyka na codzieh. —
Inz. J. Lubek. O lampie elektronowej. — Inz. A. Bi-
bito. Matematyka w stuzbie techniki. —Inz. Zb. Mu-
szynski. Polski robotnik wspdttworcg postepu.

Mechanik! Rok 1949, Nr 1—2. Inz. P. Kosieradzki.

Zastosowanie kapieli cyjanowych do obrdbki cieplnej
stali. — Inz. E. Hirschfeld. Ceramika metalowa i wy-
twarzanie stopéw spiekanych. — Inz. K. Ocheduszko.
Smarowanie przektadni zebatych. — Inz. J. WitowskKi.
Ostrzenie frezéw. — Inz. Z. Dobrowolski. Zgrzewanie.
— Prof. inz. K. Gierdziejewski i dr Z. Debinska. No-
we metody zasilania metalem przedmiotéw odlewa-
nych.— Prof. inz. K. Gierdziejewski. Z dziejéw odlew-
nictwa na Ziemiach Polskich (ludwisarstwo krakow-
skie i spiskie). — Wytyczne dla unowoczes$nienia pol-
skiego odlewnictwa. — Inz. Z Dobrowolski. Historia
zgrzewania. — Nr 3 Inz. M, Bielski. Techniczne od-
tluszczanie metali. — Inz. P. Kosieradzki. Zastosowanie
kagpieli cyjanowych do obrébki cieplnej stali (dokon-
czenie). — . B. Lewin. Obrébka cieplna stali szybko-
tngcej w temperaturze ponizej zera (thum. z jez. ro-
syjskiego). — W. Z. Niektore zastosowania stopéw
spiekanych.

Archiwum Mechaniki Stosowanej (Arehives
de Mecanigue Appliguee). Tom I, zeszyt 1(str.
98). Wydawnictwo Zaktadu Mechaniki Budowli Politech-
niki Gdanskiej. Gdansk 1949. Redaktor: prof. drinz. W.
Nowacki. Cztonkowie Komitetu Redakcyjnego: prof. dr
inz. M. T. Huber, prof. dr inz. W. Olszak, prof. dr inz.
W. Wierzbicki. Adres Redakcji: Gdansk-Wrzeszcz, ul.
Narutowicza, Politechnika Gdariska, Zaktad Mechani-
ki Budowli. Tres¢ zeszytu: M. T. Huber. Odksztatcenie

sprezyste rury cienkoSciennej o przekroju eliptycz-
nym przy jej zginaniu. — W. Wierzbicki. Arithmeti-
sation des problemes de flambage. — W. Nowacki.

Jednoczesne zginanie i $ciskanie pewnego typu pilyt
ciggtych. — W. Olszak. Prestressing Applied to Bouhd
Columns,



Przeglad Telekomunikacyjny. Rok 1949, Nr 4—5.
L. K. O zastosowaniach techniki telewizji.

Inzynieria i Budownictwo. Rok 1949, Nr 4. Inz
St. Pietrusiewicz. O planowym oszczedzaniu w budow-
nictwie. — Inz. J. Paronski. Zagadnienie planu zaku-
péw sprzetu budowlanego w Kkraju i zagranicg. —
Inz. Wt. Skoczek. Zagadnienie sposobu gospodarki
sprzetem budowlanym. — Prof. dr W. Olszak. Kata-
strofa mostu w Tacoma. — Inz. H. Riess. Problem
zuzla w Polsce.

Przeglad Kolejowy. Rok 1949; Nr 4. Inz. A. Uzaro-
wicz.  75-lecie Panstwowego Liceum Komunikacyj-
nego. — Nr 5 R. Lewowski. Rola organizacyj tech-
nicznych w zyciu Polski Ludowej. — Inz. J. Now-
kunski. Budowa drdg zelaznych w pierwszej potowie
XIX wieku. — A. W. Woronin. Rozw6j trakcji elek-
trycznej w ZSRR.

Drogownictwo. Rok 1949. Nr 5. Inz. £. Sitkowski.
Sprawozdawczo$¢ i sprawozdania. — Inz. A. Zubele-
wicz i inz. K. Mackiewicz. Migawki z wycieczki po
Czechostowacji.

Gaz, Woda i Technika Stanitarna. Rok 1949, Nr 5.
Inz. L Obidowicz. Rozprowadzanie gazu. — Inz. E
Gorecki. Wodociagi londynskie. — Inz. J. Stiksa. Re-
duktory ci$nienia gazu. — Inz. K. Smoluchowski.
Osuszanie i oczyszczanie gazu koksowego z naftaliny.
— Nr 6. Inz. J. Liebfeld. Studia i projekty w dzie-
dzinie wodociggéw i kanalizacji. — R. tukaszewicz.
Zagadnienie zbytu koksu gazowniczego.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1949, Nr 5—6. prof. dr
T. Banachiewicz. O algorytmach, Gaussa i krakowia-
nowym, metody najmniejszych kwadratéw.

Przeglad Organizacji. Rok 1949, Nr 4. inz. M. Lesz.
O wiaséciwe miejsce dla organizacji pracy. — M. Bo-
rowy. Walka o oszczedno$¢ — to walka o nowga or-
ganizacje pracy. — Z. Katuszewski. Aktualne zaga-
dnienia organizacji w administracji przemystowej. —
Inz. Fr. J. Langier. Druki warsztatowe. — Wt Balin-
ski. Wstepne ujmowanie przebiegéw prac w celu ich
usprawnienia.

Wiadomosci PKN. Rok 1949, Nr 5 Prof. dr inz.
W. Moszynski. Mozliwosci jednolitego ujecia zagadnie-
nia tolerancyj wymiarowych obrébki zimnej. — L. H.
Uroczysto$¢ 25-lecia PKN.

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1949,
Nr 3. Patenty na wynalazki. Udzielony zostat patent
Nr 33606 na sposéb wytwarzania rur bez szwu oraz
urzadzenie do wykonywania tego sposobu (Albert Cal-
mes, Mediolan). — Nr 4. Ustawy, rozporzadzenia, ko-
munikaty. Inz. Stefan Gtowacki, rzecznik paten-
towy w Katowicach, zostat wykreslony z listy rzeczni-
kow patentowych. Tymczasowym zastepca do dalszego
prowadzenia spraw, powierzonych inz. Stefanowi Gto-
wackiemu, zostat ustanowiony rzecznik patentowy
inz. Leon Skarzenski W Krakowie, ul. gen.
Swierczewskiego 21.

Wiadomosci Narodowego Banku Polskiego. Rok
1949. Nr 5. Sytuacja ekonomiczna Polski w marcu

1949 r. — Br. Blass. Z zagadniend systemu finansowego
przedsiebiorstw radzieckich. — J. Urban. Ubezpiecze-
nia rzeczowe i osobowe w Polsce.

Gospodarka Planowa. Rok 1949, Nr 5 Br. Minc.
Bilans gospodarki narodowej. — Cz. Babinski. Inwe-
stycje w przemys$le w roku 1949. — St. Potapczuk.
Budownictwo w planie inwestycyjnym na rok 1949. —
Z. Deutschman. Planowanie popatrzenia produkcji
przemystu. — Inz. T. Zarnecki. Przemyst elektrotech-
niczny w planie szescioletnim. — Prof. A. Weryha.
Istotny sens radzieckiej dyskusji o statystyce. — Z. K.
Na warsztacie PKPG. — W. Kondracki. Hutnictwo
zelaza w I. kwartale 19499 r. — Dr M. J. Ziomek.
Organizacja stuzby planowania w Czechostowaciji.

Zycie Gospodarcze. Rok 1949, Nr 9. Fr. Blinowski.
Zadania ostatniego roku planu trzyletniego. — Inz. M,
Lesz. O prawdziwy plan techniczny. — Mgr. inz. St.
Bladowski, Wspétzawodnictwo pracy. — A. Zworykin.
Wspétzawodnictwo — potezna sita rozwoju spoteczen-
stwa socjalistycznego. — M. Dgbrowa. Czyn Pierwszo-
majowy. — (bmp.). Udzial przemystu hutniczego
w Targach zagranicznych. — Nr 9a. Zeszyt,
poswiecony XXIIl Miedzynarodowym Tar-
gom Poznanskim — Nr 10. J. Werner. Bezpie-

czedstwo i higiena pracy. — W. Fihel. Harmonijna
wspotpraca kierownictwa i zalogi podstawa rozwoju
produkcji. — Nr 11. Rola i zadania Zwigzkéw Zawo-

dowych. — Dr J. Gorynski. O strukturze i zadaniach
Ministerstwa Budownictwa. — W. Rakietek. Przyspie-
szy¢ wykonanie planu produkcyjnego 1949 r. — Inz. M.
Berger. Elementy planowego oszczedzania. — Mgr
M. Tarach. Gospodarcze znaczenie lekkich wypadkéw
przy pracy. — Nr 12. St. Frenkel. Techniczne normo-
wanie pracy. — Mgr Br. Zahorski. Schematy organi-
zacyjne Zjednoczonych Zaktadoéw a planowanie.

Bibliotekarz. Rok 1949, Nr 3—4. W. Michalska.

O bibliotekarstwie w Zwigzku Radzieckim. — M. Po-
znanski. Lenin a bibliotekarstwo.

Poradnik Jezykowy. Rok 1949, Nr 2. H. Koneczna.
Dialekty a jezyk og6lnopolski. — St. Skorupka. Prze-
nosnie w jezyku potocznym (dokoriczenie). — J. To-
karski. O kategorii przystbwka. — W. DoroszewskKi.
Objasnienia wyrazéw i zwrotow.

Mysl Wspbtczesna. Rok 1949, Nr 4. J. Dembowski.
0 nowej genetyce. — W. N. Stotetow. Podstawowe za-
tozenia nauki Miczurina. — M. Prenant. Genetyka Mi-
czurinowska. — J. B. S. Haldane. Biologia a marksizm.
— List biologéw angielskich. — J. Levy. tysenko

1lewolucja genetyki. — B. Friedman. Rewolucja w ge-
netyce. — Nr 5. W. Wudel. 1 Maja — dzien walki
0 pokéj. — St. Ossowski. Refleksje nowojorskie. —

E. Krassowska. Osiaggniecia i zadania Rady Gtdwnej
do spraw organizacji nauki i szkolnictwa wyzszego. —
|I. Epsztejn. Z zagadnieri teorii organizacji pracy.

Problemy. Rok 1949, Nr 5. Prof. dr I. Adamczewski.
Abrakadabra — cyklotron — synchrotron — betatron

czyli artyleria atomowa. — Prof. dr J. Groszkowski.
Zegar atomowy — nowy wzorzec czasu. — Inz. M.
Rogozinski.  Zastosowanie sztucznej promieniotwor-

czosci w technice.
J. Chmielowski



KRONIKA

Z Akademii Gérniczo-Hutniczej w Krakowie.
W marcu br. odbyly sie na Wydziale Hutniczym
Akademii Gdrniczo-Hutniczej egzaminy dyplomowe
w obecnosci licznych przedstawicieli przemystu.

W dniu 24 marca br. egzamin dyplomowy ztozyto
6 absolwentéw, ktérych nazwiska wraz z tytutami
ich prac dyplomowych podajemy ponizej:

Michat Kotas. Praca z dziedziny metalurgii su-
rowki pt. ,Zastosowanie powietrza wzbogaconego
w tlen w procesie wielkopiecowym™.

Wactaw Cegielski. Praca z zakresu metalurgii
technicznych metali pt. ,Spiekanie proszkéw metali
miedzi i cyny oraz ich mieszaniny".

Halina Piotrowska-Rutkowska. Praca z zakresu
metalografii pt. ,,Produkcja rdzeni z proszkéw zelaza,
otrzymanego przez redukcje zgorzeliny".

Mieczystaw Tokarski. Praca z dziedziny metalur-
gii technicznych metali pt. ,,Powody brakéw przy
walcowaniu ptyt z cynku hutniczego”.

Bogumit Raczyniski. Praca z dziedziny odlewnictwa
pt. ,Odlewanie walcéw utwardzonych i pétwardych
z kwasnego pieca martenowskiego, z uwzglednieniem
czynnikéw, wplywajgcych na jakos¢ walcéw, szcze-
g6lnie dodatkéw stopowych".

Witold Fitt. Praca z dziedziny chemii fizycznej pt.
,Uszlachetnienie powtok cynku i jego stopow ze
szczegOlnym uwzglednieniem powtok niemetalicznych”.

W dniu 31 marca br. egzamin dyplomowy ztozyto
6 absolwentow:

Kazimierz Szpunar. Praca z dziedziny materiatéw
ceramicznych pt. ,Wilasnosci materiatdw ogniotrwa-
tych izolacyjnych™. -«

Wiodzimierz Bityk. Praca z zakresu technologii
ciepta i paliwa pt. ,Wyznaczanie wsp6tczynnikéw
cieplnych proceséw spalania w piecu ptomiennym™.

Wactaw Domanski. Praca z zakresu metalurgii
stali pt. ,,Zastosowanie tlenu w stalowniach martenéw-
skich™.

Tadeusz Olszewski. Praca z dziedziny odlewnictwa
pt. ,Przeprowadzi¢ prébny wytop w zeliwiaku, w celu
otrzymania znormalizowanych gatunkéw zeliwa ma-
szynowego (wg PN/H 752), ze szczeg6lnym uwzgled-
nieniem mozliwosci zastosowania do wsadéw materia-
tow, ktorymi w dostatecznej ilosci obecnie mogg dy-
sponowac¢ odlewnie zeliwa".

Stanistaw Balowski. Praca z dziedziny odlewni-
ctwa pt. ,Wplyw ilosci koksu i powietrza na tempera-
ture przegrzania zeliwa".

Jézef Jan Wrdbbel. Praca z zakresu budowy pie-
cow hutniczych pt. ,,Wstepny projekt konstrukcji sta-
tego pieca martenowskiego o pojemnos$ci 150 ton".

Wszyscy wyzej wymienieni abso”enci uzyskali
na mocy uchwaty Rady Wydzialu Hutniczego z dnia
8 kwietnia 1949 r. stopiefn inzyniera-metalurga i ma-
gistra nauk technicznych.

V Zjazd Stowarzyszenia Wychowankow Aka-
demii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie. W ramach
uroczystosci Swieta Gornika w dniu 11 grudnia 1948 r.
odbyt sie pod protektoratem rektora prof. dra Wale-
rego Goetla w auli Akademii V Zjazd Stowarzyszenia
Wychowankéw Akademii Gérniczo-Hutniczej.

Otworzywszy Zjazd prezes Stowarzyszenia prof.
inz. F. Zalewski podkreslit w swym przemoéwieniu fakt
zatwierdzenia przez wojewode krakowskiego statutu
Stowarzyszenia.

Rektor AGH prof. dr W. Goetel — po powitaniu
Zjazdu — omowit cele i zadania Stowarzyszenia, zyczac
w zakonczeniu owocnej pracy dla dobra nauki, prze-
mystu i mas pracujgcych kraju.

Referaty informacyjne, obrazujgce dotychczasowe
osiggniecia podstawowych przemystow: weglowego,
hutniczego i paliw ptynnych w realizacji planu 3-let-
niego wyagtosili naczelni dyrektorzy centralnych za-
rzgdéw przemystu: doc. inz. B. Krupinski, inz. F. OIl-
szak i inz. Z. Wilk. W referatach stwierdzono przed-
terminowe wykonanie planéw rocznych w dotychcza-
sowych etapach, wyrazono przekonanie co do przed-
terminowego wykonania catosci planu 3-letniego oraz
stwierdzono gotowos$¢ i dojrzato$¢ do realizacji $mia-
tych zamierzen planu 6-letniego, fundamentu dobro-
bytu. postepu i socjalizmu Polski Ludowej.

Generalny drektor CZPW ob. J Szcze$niak omowit
stale pogtebiajgce sie zblizenie $Swiata pracy technicz-
nej 1 naukowej tudziez ozywiajacy je entuzjazm
i dynamizm rozwoju.

W uznaniu zastug kilkudziesiecioletniej pracy w
przemys$le weglowym dyplomy uznania otrzymali
prof. dr Witold Budryk, prof. dr Antoni Satustowicz
i inz. Tadeusz Czechowicz.

Nastepnie odbyto sie Walne Zebranie Stowarzy-
szenia Wychowankéw AGH w Krakowie, na ktérym
po odczytaniu protokétu ze Zjazdu Chorzowskiego
oraz sprawozdan z dotychczasowej dziatalnosci Stowa-
rzyszenia, uchwalono absolutorium dla ustepujgcego
Zarzadu i wybrano nowy Zarzad w osobach:

Prezes — prof. inz. Feliks Zalewski
I wiceprezes — inz. Feliks Olszak
Il wiceprezes — inz. Tadeusz Rumanstorfer
111 wiceprezes — prof. dr Antoni Satustowicz

Skarbnik — inz. Kazimierz Mischke
Sekretarz — inz. Stanistaw Stopa
Cztonkowie — inz. Aleksander Anasiewicz, -inz.

Stanistaw Cierpisz, inz. Mikotaj Dubowicki, inz. Karol
Fabris, inz. Hubert Gruszczyk, inz. Tadeusz Malkie-
wicz, inz. Tadeusz Palmrich, inz. Julian SamujHo.
inz. Jézef Stachura, inz. Wtodzimierz Stepinski.
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1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA mical Industry. C. H. Wright, Canad. Min. Met.
1 — 1 PPH 5 49 Euvlvlykrt) 41, 1948, Nr 433, str. 284, (9Vs str., 5 tab.,
Diament jako detektor promieniowania Y. Diamonds Rozw6j kanadyjskiej eksploatacji mineratéw prze-

Used to Detect Atomie Radiation.
39, 1948, Nr 229, str. 10, (1 str.)
Maty diament w ksztalcie szedcianu o krawedzi
ok. 3 mm umieszczony miedzy dwiema elektrodami
mosieznymi pod napieciem 1000V moze stuzy¢ do mie-
rzenia natezenia promieniowania cial promieniotwdr-
czych. Urzadzenie to stosunkowo proste zastepuje w
wielu przypadkach liczniki Geigera - Mullera normal-
nego typu. Czuto$é, dtugotrwato$¢ i mate rozmiary sag
gtdbwnymi zaletami tego typu licznika. L.K.

1— 2 PPH 5 49
Badanie wiokien azbestowych. Research on Asbestos
Fibres. M. S. Badolleti, Canad. Min. Met. Buli.,
t. 41, 1948, Nr 432, str. 213, (3 str.,, 3 ods.)

Zuzycie azbestu w réznych postaciach wyniesie w
St. Zjedn. i Kanadzie w najblizszej przysztosci 408 000
— 450 000 t/rocznie. Dla okre$lenia witasnosci produk-
tbw gotowych z azbestu, doboru i regulacji metody
wytwoérczej konieczna jest znajomo$¢ wiasnosci  fi-
zycznych surowca wyjsciowego. Przeprowadzono dys-
kusje metod okre$lania wytrzymatosci, dtugosci i zdol-
nosci filtracyjnej wtokien azbestowych oraz podkres-
lono znaczenie znajomos$ci sktadu mineralogicznego
(badania promieniami X) i warunkéw geologicznych
wystepowania surowca dla wartosci wytworéw kon-
cowych. W.M.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2 — 27 (o) PPH 5 49
Wykorzystanie mineratdow przemystowych w kana-
dyjskim przemysle chemicznym. Some Trends in the
Utilization of Industrial Minerals in Canadian Che-

Metallurgia, t

mystowych, stosowanych w przemys$le chemicznym.
Wewnetrzne zasoby surowca nie sg jeszcze wykorzys-
tane i Kanada zaspakaja czeSciowo swoje potrzeby
na drodze importu. Autor, dzielagc te surowce na gru-
pe: 1) siarki, 2) wapienia i magnezytu, 3) soli i alka-
liow, 4) wegla, 5) innych (ilmenit, kwarcyty, krzemia-
ny), omawia kolejno ich rozwéj eksploatacyjny, mozli-
we zastosowania oraz prace nad dalszym uzytkowa-
niem. W.M.

2 — 28 (0)
Nowe osiggniecia z dziedziny flotacji. »Flotation®
(Unit Operations Review). J. Bruce Clemmer, Ind.
Eng. Chem. t 41, 1949, Nr 1, str. 41, (4 str., 49 ods.)

Podano przeglad najnowszych osiggnie¢ z dzie-
dziny flotacji, omawiajgc réwniez strone teoretyczna
zjawiska. Z posrod nowych odczynnikéw flotacyjnych
wymieniono sulfopochodne ropy naftowej, ktére zosta-
ty z powodzeniem zastosowane do flotacji rud tlenko-
wych. Oméwiono flotacje rud metali rzadkich jak: Au,
Pt, rud siarczkowych, rud tlenkowych, rud weglano-
wych, oraz wegla. Do flotacji weglanu otowiu i cynku
zastosowano jako kolektoréw, mydto. Przy wzbogaca-
niu droga flotacji tlenk6w metali korzystniejsze jest
uzycie kwasow ttuszczowych lub sulfopochodnych ro-

PPH 5 49

py naftowej. Przytoczono obszerny wykaz literatury.
J.F.
2 —29 PPH 5 49

Review of Iron Sintering for
Fur. t 37 1949, Nr 1,

Spiekanie rud Zzelaza.
1948. E. W. Shallock, Blast
str. 65, (1V3 str.)
Historyczny rozwo6j spiekania rud miatkich w St.
Zjedn. zapoczatkowanego w roku 1906. Zdolno$¢ pro-



dukcyjna spiekow hutniczych w 1928 roku osiagneta
cyfre 4 mil. ton rocznie, a w 1946 roku 18 mil. ton
rocznie. Przypuszcza sig, ze w ciggu 10 lat warto$¢ ta
bedzie podwojona. W.M.
2 —30 PPH 5 49
Niewykorzystane zasoby mineralne republiki turec-
kiej. The Undeveloped Minerat Reserves of the Tur-
kish Republic. E. P. Lorenz, Min. Metal. t. 29
1948, Nr 504, str. 654, (3 str. 1 tab., 1 mapa.)
Szczeg6towe rozmieszczenie i zasoby mineratow
uzytecznych w Turcji. Warunki geologiczne kraju sa
jeszcze mato zbadane. Zaledwie 1% catkowitego obsza-
ru posiada mapy topograficzne odpowiadajgce nowo-
czesnym wymaganiom. Gdrnictwo jest wielce zanied-
bane i mato rozwiniete. Prawdopodobne zasoby naj-
wazniejszych bogactw mineralnych wyrazajg sie cyfra-
mi: ropa naftowa 15 miliarda ton, wegiel 3 miliardy
ton, wegiel brunatny 15 miliarda ton, rudy miedzi 50
milionéw ton, rudy otowiu 75 milionéw ton, rudy
cyny 0,5 miliona ton, rudy cynku 5 milionéw ton,
rudy manganu 10 milionéw ton i rudy chromu 15 mi-

lionbw ton. Wykorzystanie wymienionj*ch surowcéw
jest minimalne. W.M.
2 — 31 (n) PPH 5 49

Wozbogacanie rud otowiu i cynku. Concentrating Lead-
Zinc Ore at the Bayard Mili. P. O. Brough, K. B. Gil-
lispie, Min. Metal. t. 29, 1948, Nr 502, str. 562,
(5 str., 3 tab., 1 rys., 4 fot)

Omoéwiono flotacje ubogich rud otowiowo-cynko-
wych, opisujagc doktadnie metody pracy w zaktadach
Bayarda. Cynk wystepuje w przewaznej czesci jako
sfaleryt z domieszka chalkopirytu i galeny w postaci
drobnych wtracen, co z kolei wptywa dominujaco na
wiasnosci flotacyjne sfalerytu, powodujac trudnos$ci w
oddzielaniu od koncentratéw otowiowych. Ruda po
rozkruszeniu w tamaczach przechodzi do sekcji mty-
néw i dostaje sie poprzez klasyfikatory ,Wemco“ do
komér flotacyjnych. Do mieszaniny rud i wody doda-
je sie karbinolu metylo-izobutylowego i ksantogenia-
nu, oraz szereg ogo6lnie znanych odczynnikéw flota-
cyjnych typu kolektoréw, pieniaczy, depresoréw i ak-
tywatoréw. W przytoczonej tabeli zestawiono szcze-
gotowy wykaz uzywanych odczynnikéw wraz z ich
dawkowaniem. J.F.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA
3— 39 PPH 5 49
Whptyw wielkosci ziaren mieszanek weglowych na
wiasnosci koksu wielkopiecowego. M. Czyzewski i F.
Byrtus. Prace GIM O, t. 1, 1949, Nr 1, str. 73, (9
str., 5 tab., 2 rys., 10 wykr., 6 ods.)

Autorzy omawiajg zalezno$¢ piynnosci wegla w

okresie plastycznosci od stopnia jego rozdrobnienia
oraz wptyw na jako$¢ koksu rozdrobnienia wegli ZZ,
ZW, G, W, BCh, z kopalh: Zabrze-Wschéd, Zabrze-
Zachod, Gliwice, Wiktoria i Bolestaw Chrobry. Podaja
wyniki badaf spiekalnosci tréjsktadnikowych miesza-
nek wegli ZZ -(- ZW + G i rozpatrujag wptyw na ja-
ko$¢ koksu dodatkéw wegli G i W do mieszanek we-
g ZZ + ZW + G i ZZ + ZW + W oraz wplyw
zréznicowania ich sktadu sitowego. Podajg wyniki
probnego koksowania tych mieszanek weglowych na
skale techniczng. W wyniku przeprowadzonych badan
stwierdzajg, ze odpowiednie dobranie mieszanek we-
glowych o okreslonym stopniu rozdrobnienia pozwa-
la na otrzymanie koksu o odpornosci na rozkruszanie
65 — 70% przy S$cieralnosci 6 — 9%. S.B.
3 — 40 PPH 5 49
Badanie wspétczynnika palnika ,k“ oraz przeptywu
ciepta w piecach ptomiennych. R. Dawidowski, T.
Senkara. Prace GI MO, t. 1, 1949, Nr 1 str. 59, (14
str., 15 tab., 4 rys., 3 wykr., 8 ods.)

Autorzy omawiajg wptyw budowy palnikéw i ich
rozmieszczenia na rozkiad temperatury w piecu i
przedstawiajg réwnania dozwalajgce na wyliczenie
rozktadu temperatur wzdtuz osi podtuznej pieca, za-
wierajagce wsp6iczynniki przewlektosci spalania palni-
ka i pieca. Podaja zalezno$¢ catkowitego wspdiczyn-
nika spiekania od tych obu wspoétczynnikéw. Opisuja
budowe zastosowanej do badan sondy kalorymetrycz-
nej, stuzacej do pomiaru ilosci ciepta pochtonietego
przez wsad pieca. Wyznaczajg wspo6tczynnik dla wbu-
dowanego w piec palnika doswiadczalnego oraz roz-
ktad temperatury spalin wzdtuz pieca. Obliczajg cat-
kowity wspdtczynnik przenikania ciepta do wsadu i
jego sktadowe. Przedstawiajg wykreslnie udziat kon-
wekcji i promieniowania $cian pieca, gazéw i ptomie-
nia w przeptywie ciepta przez piec, oraz omawiaja
zmienno$¢ ich udziatu ze wzrostem temperatury $cian
pieca. Przeprowadzone badania wykazaty, ze kazdy
palnik mozna scharakteryzowa¢ t. zw. wspoétczynni-
kiem spalania, zaleznym od budowy palnika, nadmia-
ru stosowanego powietrza i ilosci spalonego gazu,
oraz pozwolity na podanie bezposredniej metody po-
miaru konwekcji w piecach hutniczych. S.B.

3 —4 PPH 5 49
Cisnieniowe palniki gazowe dla piecow przemysto-
wych. Pressure-Gas Burners for Industrial Furnaces.
E. H. Steck. Iron Coal Trades Rev. t 158
1949, Nr 4226, str. 511, (1 str., 3 tab.)

Krétki opis dwu palnikow wysokopreznych oraz
jednego palnika niskopreznego jedno i dwu-stopnio-

wego. Podano rowniez zastosowanie tych palnikow.
E. B.
3 — 42 PPH 5 49

Charakterystyka poréwnawcza radzieckich konstrukcji
kottéw parowych o matej wydajnosci. Strawnitielnyje
charaktieristiki sowietskich konstrukcji kottow matoj
moszcznosti. K. F. Roddatis. Za Ekon. Top. 1948,
Nr 12, str. 1, (12 str., 9 tab., 4 rys))

Podano charakterystyki cieplne i technologiczne,
oraz obieg wody, obmurowanie i uzbrojenie czterech
typéw kottdw (typ DKW, KRSZ, WWD i inz. Kaza-
kowcjewa) o wydajnosci 4 t/godz. celem ustalenia naj-
odpowiedniejszego typu kotta o matej wydajnosci, na-
dajgcego sie do seryjnej produkcji. Z rozpatrywanych
typéw najodpowiedniejszymi okazaty sie typy KRSZ
i WWD. F.B.

3 — 43 PPH 5 49
Zaburzenia w pracy palenisk komorowych z powietrz-
nymi mtynami kulowymi. O niekotorych diefiektach w
rabotie kamiernych topok z aerobilnymi mielnicami.
J. D. Kostjenko. Za Ekon. Top., 1948, Nr 11, str.
14, (4 str., 6 rys.)

Stosowane paleniska pytowe (typu szybowego) do
podgrzewania kottéw o $redniej wydajnosci pracy przy
uzyciu, paliw statych o matej reakcyjnosci powodowa-
ty bardzo czesto zaburzenia w procesie spalania: ozu-
zlanie leja, duze straty w niedopatach i nier6wnomier-
ne zaopatrywanie palenisk w pyt przez miyny. Na pa-
lenisku tego typu dla dwdch kottéw typu S9 z zasto-
sowaniem palnikéw typu ,,Orgres“ (2 t/godz. pytu) na
pyt z wegla chudego ustalono do$wiadczalnie najko-
rzystniejsze warunki pracy paleniska. Okreslono naj-
korzystniejsze ustawienie paleniska zaleznie od wy-
miaréw komory spalania, podano dane dotyczace sto-
sowania gatunku paliwa, szczegéty budowy i obstugi
paleniska. F.B.

3 — 44 PPH 5 49
Retorty do suchej destylacji paliw dla oznaczania pro-
duktéw potkoksowania. Rietorty dla suchoj pieriegon-
ki topliwa pri opriedielenji produktow potukoksowa-



nija. A. A. Maurach. Zaw. tab.,
1008, (v str., 1 rys., 2 fot.)

Odlane retorty z czystego aluminium do desty-
lacji paliw, aczkolwiek posiadaty pozgadane wtasnosci
przewodnictwa i pojemnos$ci cieplnej, okazaty sie jed-
nak w uzyciu nieodpowiednie. Wada ich jest niska
temperatura topliwos$ci czystego aluminium, ponadto
duzy skurcz przy odlewie powoduje powstawanie
szczelin w gotowym produkcie, niska za$ twardos¢
powoduje odksztatcenia przy mechanicznym ubijaniu
nawazki. Nowa retorta wolna od wspomnianych wad
mechanicznych tloczona jest ze stopu aluminium o
sktadzie Cu — 0,1%, Si — 0,13%, Fe — 0,23% reszta
Al. F.B.

3— 45 PPH 5 49
Sposoby pobierania prob koksu metalurgicznego. Mie-
tody otbora préb mietaturgiczeskogo koksa. P. A.
Szczukin. Zaw. tab., 1948, Nr s, str. 957, (5 str.,, 3
tab., 1 rys., 2 wykr.)

Krytyka stosowanych dotychczas sposobéw pobie-
rania préb koksu ze sktadéw za pomocg widet lub to-
pat. Pobierane tym sposobem préby nie uwzgledniaja
zjawisk segregacji i separacji, a wiec nie odpowiadajg
swoim sktadem ziarnowym S$redniemu granulome-
trycznemu skltadowi koksu. Zalgczone wykresy ilus-
trujg rozbiezno$¢ analiz koksu (woda, popidt, czesci
lotne) z tak pobranych préb w odniesieniu do $red-
niego skiadu. Za najracjonalniejszy sposéb pobierania
préb uwaza autor pobieranie ich ze strumienia zasy-
powego z zastosowaniem Scistych regut, jak: pobiera-
nie préb w okreSlonych odstepach czasu, wzdtuz ca-
tej szerokosci strugi i o okreslonym ciezarze. Podano
konstrukcje urzadzenia do pobierania prob koksu
wielkopiecowego odpowiadajgcg tym wymogom F.B.

1948, Nr s, str.

Analizy o tematach pokrewnych: 2—30 (2); 7—46.

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 — 22 PPH 5 49
Kierowanie ruchem pociggéw w stalowni za pomocg
radia. Railroad Radio Comes to the Steel Industry.
C. Anderson. B1last. Fur., t. 36 1948, Nr 9, str.
1101, (3,5 str., 1 rys., 2 fot.)

W hucie Weirton zastgpiono parowozy lokomoty-
wami elektrycznymi, przez co uzyskano znaczne o0sz-
czednosci w eksploatacji. Stuzg one do transportu po-
nad 23000 wagondw towarowych w ciggu 1 miesigca
na torach fabrycznych dtugosci 58 km. Ruch lokomo-
tyw jest kierowany centralnie za pomocg stacji radio-
wej o mocy 25 kW, pracujgcej z czestotliwoscig
153,59,106 okr. Umozliwia to szybkie przekazywanie
dyspozycji, utrzymanie ruchu podczas mgty itd. R,W,

4 — 23 PPH 5 49
Podwyzszenie wspoétczynnika mocy w przedsiebiors-
twach gorniczo-hutniczych. O powyszenii koefficienta
moszcznosti na pridprijatjach gornorudnoj promy-
szlennosti. Z. Czernjak. PromyszIl. Energiet,
t. 6, 1949, Nr 1, str. 10, (1% str., 1 tab., 1 rys.).

Wielkos¢ silnikow jest uwarunkowana momentem
rozruchu. W doborze silnikéw nalezy postugiwaé sie
Scistymi obliczeniami, obcigzenie ich winno by¢ zaw-
sze maksymalne, nalezy unikac¢ ,jatowego" biegu ma-
szyn, umozliwi¢ przetgczenia silnika z tréjkata na
gwiazde (jesli budowa silnika na to pozwala) i stosowaé
kopipensacje za pomocag kondensatoréw. K. G.

4 — 24 PPH 5 49
Wykluczenie mozliwoséci pracy silnika na dwoéch fa-
zach. Ustranienie wozmoznosti raboty dwigatelej na

dwuch fazach. I. Ziszczinskij. Promyszl. Ener-
giet., t. 6, 1949, Nr 1, str. 15 (% str., 2 rys.)

Statystyka uszkodzen silnikow wykazata, ze w 60%

wypadkéw powodem byto przepalenie bezpiecznika
jednej fazy. W powyzszym wypadku silnik nie moze
by¢ pod pradem i dlatego nalezy uzywaé¢ zamiast wy-
tacznikdéw drazkowych, wytgczniki magnetyczne, ktore
po przepaleniu sie bezpiecznika w jednej fazie odia-
czajg catkowicie silnik od sieci. K. G.
4 — 25 PPH 5 49
Nowa elektrownia parowa. Kern Steam Plant Uses
Cooling Towers for Main Circrlating - Water Supply.
Power., t. 93, 1949, Nr 4, str. 72, (6 str., 4 rys., 8
fot.)

Opis elektrowni uruchomionej w 1948 roku w Ka-
lifornii. Dwa kotty opromieniowane, 95 at, 495 C, 204/235
t/godz. zasilajg turboprgdnice o mocy 60000 kW, 1800
obr/min i turboprgdnice pomocnicza o mocy 6 000 kW.
W budowie dalsze dwa kotty tej samej wielkosci oraz
turbiny 100 000 kW i 7500 kW, Kotty sg opalane ga-
zem lub olejem, doprowadzanym do palnikéw pod
cisnieniem 46 at. Elektrownia jest catkowicie zauto-
matyzowana. Sterowanie scentralizowane, potgczone
z sygnalizacjg alarmowg. Zuzycie ciepta 3150 — 3850
kal/kWh, zaleznie od obcigzenia. R. W.

4— 26 PPH 5 49
Rozplanowanie hut zelaznych. Przeglad zagadnien
technicznych.  The Layout of Intergrated Iron and
Steel Works. A Survey of Some Civil Engineering
Aspects. H. H. Mardon, J. S. Terrington, J. Iron
Steel. Inst., 161, 1949, Nr 4, str. 327, (33 str.,, 12
tab., 22 rys., 8 ods.).

W oparciu o analize rozplanowania zakladéw

hutniczych w W. Brytanii omoéwiono podstawowe

czynniki decydujagce o wyborze miejsca. Sg nimi:
krotki wzglednie fatwy i tani transport surowcow,
mozliwosci energetyczne, bliskos¢ wody oraz dosta-

teczna gesto$¢ zaludnienia. Nalezy réwniez uwzgled-
ni¢ rodzaj terenu i gruntu o niskim poziomie wody
zaskérnej. Racjonalne rozplanowanie catego zaktadu
powinno zapewni¢ ekonomiczny i szybki transport
materiatdw na terenie catego zaktadu, przy czym na-
lezy wybra¢ najwtasciwszy dla danego materiatu $ro-
dek transportowy. Przeptyw materiatbw winien by¢
ptynny, wolny od przecie¢ gtéwnych drog i waskich
przepustow. Doptyw materiatéw do wielkich piecow
winien by¢ jak najprostszy, potgczenie do stalowni,
a z tej do walcowni jak najkrotsze. Ponadto oddziaty
winny mie¢ potgczenie z gtdwna linig kolejowg. Omd-
wiono rézne teoretyczne warianty rozplanowania hut
a nastepnie rozplanowania istniejgce. Rozwazono
szczegbtowo oddziat wielkopiecowy, uwzgledniajac
dowo6z rud innych surowcow i ich skladowanie, od-
dziat koksowniczy i zagadnienie usuwania zuzla. E.B.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5— 41 PPH 5 49
Czynniki, wptywajace na zachowanie sie cegly krze-
mionkowej w czasie pracy. Factors in Service Beha-
viour of Silica Brick. Smith, Ind. Heating, t. 15
1948- Nr 9, str. 1572—1578, (4 str.)

Charakterystyka ogolna roli cegty krzemionkowej
w przemysle. Oméwiono zesp6t czynnikéw, zwigza-
nych z samg produkcjg cegty jak: sktad surowca, je-
go oczyszczanie, domieszki wigzace, wielko$¢ i ksztatt
ziarn kwarcu, formowanie i wypalanie oraz przewod-
nictwo cieplne i $cieralno$¢ cegty. c. d. n. F.N.
5 — 42 PPH 5 49
Ferromagnetyczne wiasnosci magnezytu. Feromagne-
ticnost magnezitu. Z. Smutny. Stavivo, t. 27, Nr 2
str. 24, (2 str.)



Przy wydobyciu magnezytow stowackich ok. 50%

urobku o znacznej zawarto$ci MgCC= przechodzito do
odpadu na skutek zanieczyszczenia dolomitem i krze-
mianami. Krystaliczne magnezyty stowackie wykazu-
ja po wypaleniu wtasnosci ferromagnetyczne, co wy-
korzystano do wykonania doswiadczeh nad ich elek-
tromagnetycznym wzbogacaniem. Na witasnosci ferro-
magnetyczne palonego magnezytu wptywa m. in. ilos¢
CaO i jego stosunek do SiOo. Wieksza ilos¢ CaO po-
woduje zanik tych witasnosci, gdyz nie tworzy sie
wowczas magnetyczny MgO. Fe™Os, lecz niemagne-
tyczny 2CaO . FegOs. Roéwniez zawarto$¢ Al203
wptywa na wiasnosci magnetyczne. Autor dzieli mag-
nezyty na trzy grupy w zaleznosci od tego, czy Fe"Os
taczy sie z MgO, MgO+CaO, czy tez tylko z CaO. Ich
witasnosci magnetyczne i technologiczne sa rézne. Ba-
dania nie s jeszcze zakonczone. A. O.
5 — 43 PPH 5 49
Wszechzwigzkowy zjazd poswiecony zagadnieniom po-
lepszenia proceséw suszenia w przemysle ceramicz-
nym. Wsiesojuznoje sowieszczanie po usowierszczen-
stwowaniu suszilnych proceséw w kieramiczeskoj pro-
myszlenosti. Stiek. Kier. Promyszl, t. 5 1948
Nr 12, str. 20, (1 str.)

Wygtoszono szereg referatdw na temat suszenia
wyrobdw ceramicznych. Stwierdzono, ze dla prze-
mystu materiatéw ogniotrwatych najlepsze sg suszar-
nie tunelowe, oraz ustalono konieczno$¢ przeprowa-
dzenia w 1949 r. nastepujacych badan:1) ogrzewanie
suszarni komorowych gorgcym powietrzem, 2) zasto-
sowanie suszenia gazami spalinowymi, oczyszczonymi
z popiotu i sadzy, 3) zsynchronizowanie pracy pieca
i suszarni, oraz 4) zakonczenie badan i budowy su-
szarni systemu Artiemkina. W. Sz.

5 — 44 PPH 5 49
Brytyjskie zasoby ganistru i skal krzemionkowych.
British Resources of Ganister and Silica Rock. W.
Daries. Trans. Brit. Cer. Soc., t. 47, 1948, Nr 2
str. 53, (81 str., 1 tab., 6 wykr., 32 fot. 3 ods. 3 mapy)

Podano historie rozwoju produkcji cegiet krze-

mionkowych w Anglii oraz og6lne wiadomos$ci o bu-
dowie i powstawaniu kwarcytdw. Nastepnie omowio-
no doktadnie geneze powstawania ganistru. Zataczone
szlify mikroskopowe potwierdzajg wptyw r6znych
czynnikbw na powstawanie dobrych gatunkéw gani-
stru. W dalszym ciggu opisano powstawanie réznych
kwarcytow oraz zatgczono fotografie szliféw mikrosko-
powych. W zakonhczeniu opisano brytyjskie zioza roz-
nych odmian kwarcytéw oraz ganistru. W.Sz.
5 — 45 PPH 5 49
tupki towarzyszace poktadom wegla w krakowskim
obszarze zaglebia weglowego M. Budkiewicz. Przeg.
Gorn., t. 4, (XXXV), str. 913, (7 str.,, 4 tab.,,
1 rys., 8 0ds.).

Omoéwiono og6lnie znaczenie karbonskich tupkow
ogniotrwatych dla przemystu materiatbw ogniotrwa-
tych oraz podano, ktére poktady tupkéw krakowskie-
go zagtebia weglowego moga mie¢ znaczenie dla celow
przemystowych. Podano geneze powstania tupkow
ogniotrwatych w krakowskim obszarze zagiebia we-
glowego, a takze w Nowej Rudzie i innych europej-
skich okregach weglowych. W zakorniczeniu omdwiono

mozliwosci produkcji krakowskich tupkéw ognio-
trwatych. W.Sz.
5 — 46 PPH 5 49

Zalezno$¢ wiasnosci materiatow ogniotrwatych od ich
budowy. Constitution-Pfoperty Relationships in Re-
fractory Materials. Iron Coal Trades Rev.,
t. 157, 1948, Nr. 12, str. 1257, (2 str., 2 wykr.).
Rozwazania na temat wplywu wiasciwosci fazy
krystalicznej i szklistej w materiatach ogniotrwatych

na modut sztywnosci i zwigzane z nim wiasnosci
cegly. Omoéwiono cegly krzemionkowe, magnezytowe
i chromo-magnezytowe. W dyskusji poruszono szcze-
goty zagadnienia. F. N.

5 — 47 PPH 5 49
Beton ogniotrwaly. Refractory and Heat Resistant
Concrete. S. B. Mac Donald. Steel Proces., t. 24,

1948, Nr. 6, str. 318, (1 str.).

Podstawg produkcji betondw ogniotrwatych jest

wigzanie réznych typdw kruszywa cementem glinko-
wym. Artykut omawia wilasnosci i zastosowanie be-
tonéw ogniotrwatych i izolacyjnych o lzejszym kru-
szywie. F. N.
5 — 48 PPH 5 49
Hutnicze materialy ogniotrwate. Steel Mili Refracto-
ries. Ind. Heatin g, t 15 1948 Nr. 6, str. 1028,
4 str., 1 ods.).

Omoéwiono wielkopiecowe materiaty ogniotrwate;
rézne gatunki cegly szamotowej dla poszczegélnych
czeSci obmurza oraz bloki weglowe na trzon. Dalsze
rozwazania  dotyczg  materiatow magnezytowych
i chromitowych na trzony oraz cegiet krzemionko-

wych na sklepienia piecow martenowskich. Artykut
stanowi streszczenie referatu, wygloszonego przez
L. A. SmitiTa. F. N.

5 — 49 PPH 5 49

O pracy pieca tunelowego. Iz opyta raboty tunielnoj
pieczi. G. A. Bisiukow. Stiek. Kier., t s, 1949,
Nr. 2, str. 15, (2% str.).

Podano charakterystyczne wymiary jednego z pie-

cow tunelowych, ktérego budowe zakonAczono w 1948r.
Krétko omoéwiono nastepujace poszczegblne strefy:
podgrzewania, wypalania, ochtadzania oraz kanat
kontrolny i budowe wagonikéw. Poczgtkowo do wy-
tozenia wagonikéw uzyto normalnych wyrobow sza-
motowych. Praktyka jednak wykazata, ze takie wy-
tozenie wytrzymuje tylko od 2 do 3 wypalan. Za-
stosowano wiec do wytozenia ogniotrwatly beton sza-
motowo-cementowy. Jako kruszywa uzyto 40% sza-
motu w kawatkach od 25 do 30 mm, 40% w ziarnie
od 3 do 5 mm i 20% cementu glinowego. Wytozenie
takie wytrzymywato okoto 23 wypalan. W. Sz.
5 — 50 PPH 5 49
Z badan nad kwarcytami krajowymi. Z. Tokarski.
Prace GIM O, t 1 1949, Nr. 1, str. 83, (17 str.,
11 tab., 3 rys., s wykr., 18 mikfot., s ods.).

Po sklasyfikowaniu kwarcytéw krajowych i poda-
niu obszaréw ich zalegania, omawia autor wyniki
badan wstepnych okoto 70 prob surowca kwarcyto-
wego, pobranych z réznych krajowych obszarow zale-
gania. Nas.tepnie podaje szczegétowe wyniki tereno-
wych i laboratoryjnych badahA skat krzemionkowych
z okolic Kielc i Tomaszowa Mazowieckiego. Na pod-
stawie uzyskanych wynikéw autor stwierdza, ze
w wypadku potwierdzenia jego wynikéw prébami
w skali technicznej i stwierdzeniu dobrej pracy wy-
rob6w w piecach koksowniczych i hutniczych, wska-
zanym bedzie doktadne ustalenie tych zasobdédw celem
oparcia na nich w dalszej przysztosci produkcji wy-
rob6w krzemionkowych. S. B.

Analiza o temacie pokrewnym: 7—44.

6. WIELKOPIECOWNICTWO
6 — 21 PPH 5 49
Oczyszczanie goracych nagrzewnic. Goriaczaja czistka
nasadok wozduchonagriewatielej. N. P. Wedernikow,
Stal, 1948, Nr. 11, str. 1038, 04 str.).

Podano spos6b oczyszczania nagrzewnic bez stu-
dzenia obmurza. Pod kopute wprowadza sie zimne po-
wietrze umozliwiajgce natychmiastowe czyszczenie



kraty. Czas czyszczenia trwa 16 godzin, zamiast 3—5
dni. J. Ch.

6 — 22 PPH 5 49
Temperatura goragcego dmuchu w przewodach i dy-
szach. Tiempieratura goriaczego dutja w wozducho-
prowodie i turmach. W. J. Kahanow. Stal, 1948,
Nr. 11, str. 978 (3% str., 1 rys., 3 wykr.).

Jezeli podczas pracy wielkiego pieca z najblizsza
jego nagrzewnicg, zachodzi potrzeba obnizenia tempe-
ratury dmuchu przez dodanie chtodnego powietrza,
woéwczas wystepuje pewna nierbwnomierno$¢ tempe-
ratury w dyszach na skutek niedostatecznego wy-
mieszania sie¢ powietrza chtodnego i gorgcego. Spadek
ten moze wywota¢ pogorszenie biegu pieca. W celu
unikniecia tego zjawiska nalezy stosowaé specjalne
urzadzenia mieszajgce oraz diawienie strumieni po-
wietrznych odpowiednimi zaworami. J. Ch.

6 — 23 PPH 5 49
Racjonalne normy oczyszczania gazu wielkopiecowego.
Racionalnyje normy oczistki domiennogo gaza. N. E.
Kunakow. Stal, 1948, Nr. 11, str. 1030, (4% str.,
1 tab.).

Autor uwaza, ze dotychczasowa granica zawar-
tosci pytu w oczyszczonym gazie wielkopiecowym
wynoszgca 0,02 g/m3 powinna by¢ zréznicowana. Dla
gazu uzywanego do opalania piecow koksowniczych
powinna ona wynosi¢ 0,01—o0,012 g/m3, podczas gdy
kotty parowe pracujace na mieszance gazu wielkopie-
cowego i pytu weglowego, moga by¢ opalane gazem

pétczystym. zawierajgcym po oczyszczeniu tylko
w multicyklonach do 1 g/m3. J.Ch.

7. STALOWN1CTWO
7 — 43 PPH 5 49

Whytapianie zasadowej elektrycznej stali jakosSciowej.
Melting of Quality Basic Electric Steel. T. V. Simp-

kinson. B1last. Fur., t. 37, 1949, Nr. 2, str. 212,
(3% str., 1 wykr.).
Ze wsadem do pieca taduje sie wapno, lub ka-

mien wapienny, rude, ztom elektrod i surdwke, oraz
trudno utleniajgce sie dodatki stopowe. Silne wygo-
towanie wegla jest konieczne dla otrzymania metalu
czystego, wolnego od wtrgcen niemetalicznych i roz-
puszczonych gaz6w azotu i wodoru. Wygotowanie to
winno da¢ 0,20% do 0,40% C. Oméwiono warunki
utleniania poszczegélnych domieszek. Odtlenianie moz-
na prowadzi¢ z redukcjg skitadnikéw stopowych, co
daje mniej czystg stal, lub ze $cigganiem zuzla. Zu-
zel odtleniajgcy moze zawieraé koks lub krzem. Przy
uzyciu krzemu zachodzi niebezpieczenstwo zwieksze-
nia zawarto$ci wodoru w stali. Dodatek aluminium
we wczesnym okresie rafinowania stali uwaza sie za
korzystny. E. B.

7 —.44 PPH 5 49
Zasadowe wylozenie sklepienia pieca tukowego. Ba-
sische Zustellung fur Elektroofendeckel. R. Klesper.
Stahl u. Eisen, t. 66/67, 1947, Nr. 15/16, str. 241,
(2% str., 1 wykr., 2 ods.).

Omoéwiono proby zastosowania do sklepienia ma-
teriatbw innych niz krzemionka. Sklepienie z cegiet
mulitowych wytrzymywato w piecu 4t do 970 wytopow
przy ostroznej pracy, natomiast w piecu 10 t z tado-
waniem wsadu przy pomocy kosza tylko 65 wytopow
z powodu nadmiernego stygniecia. Sklepienia ubite
czeSciowo z masy ztozonej z odpadkow cegty muli-
towej i glinki, jako lepiszcza, wytrzymato 276 wyto-
péw. Rozwazono strone ekonomiczng sklepienia wy-
murowanego na obwodzie cegta magnezytowa, a we-
wnatrz krzemionkowa. Stwierdzono, ze przy wsadzie
tadowanym przy pomocy kosza mato prawdopodobne

jest znalezienie sklepienia wytrzymalszego od krze-
mionkowego. E. B.

7 — 45 pph 5 49
Postep w stalownictwie martenowskim. Developments
in Open Hearth Practice. Ch. Fondersmith. B last.
Fur., t. 37, 1949, Nr. 1, str. 71, (2% str.,, 2 fot).

Wobec odczuwanego braku ztomu zwieksza sie
stosowanie pod$wiezania surowki w konwertorach dla
piecow martenowskich. Zasadowe piece sg szeroko
stosowane; zasadowe sklepienia wytrzymujg ponad
500 topow. Do stosowania tlenu w stalownictwie pod-
chodzi sie krytycznie. Przy wysokim wsadzie ptynnej
surowki zastosowanie tlenu do spalania nie bedzie ko-
rzystne. E. B.

7 — 46 PPH 5 49
Zastosowanie wokdt palnika ropnego dysz powietrza
wzbogaconego w tlen. Use of Oxygen-Enriched Air
Jets Around on Oil-Burner. M. W. Thring. Iron
Coal Trades Rev, t. 158, 1949, Nr. 4226, str. 509,
(2 str., 1 tab., 2 wykr., 3 ods.).

Obliczono wptyw dodatku tlenu do zimnego po-
wietrza na temperature spalania w palniku pieca
martenowskiego. W miare zmniejszania stosunku tle-
nu do zimnego powietrza, teoretyczna temperatura
ptomienia maleje i przy dodaniu 35% tlenu w mie-
szance otrzymuje sie temperature taka, jaka osiagne-
toby sie pracujac wytgcznie podgrzanym powietrzem.
E. B.

7T — 47 PPH 5 49
Stalowe wlewki z tatwo oddzielajgcymi sie nadlewami.
Stalnyje slitki z lekkootdielajemymi pribyljami. W.I.
Iwanow i G. P. Michiejew. Stal, 1948, Nr. 7, str. 647,
(3 str., 2 tab., 1 rys., 4 fot,, 1 ods.).

Celem tatwego oddzielenia nadlewu, wytwarza sie
przy pomocy szamotowego piers$cienia z otworem wy-
noszacym W do ~43 przekroju wlewka, szyjke miedzy
nadlewem a resztg wlewka. Sposéb ten pozwala na
zmniejszenie wagi nadlewu do 15% ciezaru wlewka,
poza tym badania metalograficzne i mechaniczne wy-
kazaty wysoka jako$¢ materialu w ten sposéb odla-
nego. W. K.

7 — 48 PPH 5 49
Nadlewy z nadcisnieniem. Pribyli so swierchatmosfier-
nym dawleniem. R. I. Goleman i E. M. Blank, Stal,
1948, Nr. 7, str. 632, (4 str., 1 tab., 11 rys.).

Opis sposobu wytwarzania nadci$nienia w nad-
lewowej czes$ci formy przy pomocy substancji wytwa-
rzajacych gaz pod wptywem wysokich temperatur, ja-
kie majg miejsce podczas lania metalu do formy.
Omoéwiono zasady wyboru odpowiednich substancji
gazotwérczych (np. CaCOa) oraz technike prowadzenia
odlewania z nadci$nieniem w nadlewie. Metoda ta
umozliwia otrzymanie S$cistego odlewu i zmniejszenie
ciezaru nadlewu. W. K.

7— 49 PPH 5 49
Pomiar temperatur kapieli stali metodg rurowg. Mea-
suring Steel Bath Temperatures by Purget Tube Me-
thod. Steel, t. 124, 1949, Nr. 5, str. 65, (2 str., 2 rys.,
2 fot.).

Opis aparatu f-my Brown Instrument Co, sktada-
jacego sie z rury o dtugosci ok. 2,1 m, $rednicy 50 mm,
przez ktérag przedmuchuje sie powietrze wolne od pa-
ry wodnej i innych zanieczyszczen, oraz z potencjo-
metru wyskalowanego od 0 do 1700 C z samopisem.
Przy tej metodzie czas pomiaru wynosi do 10 sek.
koszt pomiaru ok. 10 centéw. Wyliczono korzysci ru-
chowego zastosowania pomiaru temperatury Kkapieli
stali. E. B.



7— 50 PPH 5 49
Kontrola zuzla w zasadowym procesie martenowskim.
A. Ludkiewicz, E. Bucko i S. Pniak. Prace GIMO,
t. 1, 1949, Nr 1, str. 13, (15 str., 3 tab., 4 rys., 18 wykr.,
15 fot., 8 ods.).

Autorzy podajg metody kontroli zuzla i ustalajg
na podstawie witasnych badan, wzorzec plackéw zu-
zlowych dla zasadowosci zuzla od V = 12 do V = 479
Nastepnie omawiajg zaleznosci od stopnia zasadowo-
§ci zuzla: ptynnosci zuzla, koncentracji zelaza w zu-
zlu, koncentracji manganu, fosforu i siarki w kapieli,
stosunku siarki w zuzlu do siarki w kapieli oraz za-
lezno$¢ koncentracji siarki w kapieli od koncentracji
manganu w kapieli i zalezno$¢ koncentracji fosforu
w kapieli od koncentracji zelaza w zuzlu. Na podsta-
wie przeprowadzonych badan autorzy stwierdzajg, ze
kontrola zuzla metodg plackdw zuzlowych nie przed-
stawia powazniejszych trudno$ci. Przeprowadzona
statystyczna kontrola wynikéw obserwacji 20 wyto-
péw stali w zasadowym procesie martenowskim, wy-
kazata, ze dla stali o wymaganej przecietnie czystosci
P< 004% i S< 004% wystarcza wyrobienie i wy-
konczenie kapieli pod zuzlem o zasadowosci V = 25
do V= 3, przy wsadzie ztozonym w 50% z surdwki
0 zawartosci P < 04% i S < 0,05%, przy reszcie sta-
nowigcej ztom handlowy i wiasny. Wykonczenie stali
pod zuzlem o tej zasadowosci daje oszczedno$ci w zu-
zyciu wapna i paliwa oraz w rozchodzie zelaza
1 manganu wskutek ich mniejszych upatow. Poza tym
zuzle o tej zasadowos$ci wykazujg niskg zawarto$é
zelaza w zuzlu, co wptywa korzystnie na jako$¢ wy-
rabianej pod tym zuzlem stali. Autorzy zalgczajg do
pracy wilasne wzorce plackéw zuzlowych. S. B.

Analiza o temacie pokrewnym: 18—33.

8 INNA WYTWORCZOSC
METALURGICZNA

8 — 32 (0) PPH 5 49
Metalurgia prézniowa. Beitrag zur Vacuum-Me-
tallurgie. W. Bauklock, Die Technik, t 3, 1948

Nr 11, str. 471, (2 str.,, 1 wykr., 5 ods.).

Metalurgia proézniowa wprowadza czynniki odga-
zowania i odparowania metali o dos¢ wysokiej prez-
nosci pary (np. stwierdzono odparowanie manganu
z zelazomanganu przy 800 C), oraz redukcje trudnore-
dukujacych sie tlenkéw metali weglem. Omoéwiono

teoretycznie metode redukcji tlenkow krzemu i ma-
gnezu. E. B.
8 — 33 (2 PPH 5 49

Produkcja surdwki z wypatkéw pirytowych. La pro-
duction de fonte par le traitement des cendres de py-
rites. H. E. Engemann, Echo Mines et Met. Nr
3401, 3402, 3403, 1948, str. 198, 219, 239, Nr 3404, 3405,
1949, str. 11, 32. (5 str., 12 tab., & ref.).

Ograniczone zuzytkowanie wypatkow pirytowych
we Francji spowodowane byto brakiem urzadzen dla
aglomeracji rud. Omoéwiono procesy specjalne zuzyt-
kowania wypatkéw: 1) proces huty Wissen, zapoczat-
kowany w r. 1936, prowadzony byt na wypatkach
oraz innych surowcach zawierajgcych, obok zelaza,
otow i cynk. Wielki piec prowadzono na surowke mar-
tenowska, przy czym otrzymany otéw zbierano w o-
sobnych zbiornikach, cynk przechodzit do pytu gar-
dzielowego, z ktérego odzyskiwano go. Zuzycie koksu
jest wyzsze od normalnego. 2) Proces Sturzelberga
stosowany do zaglomerowanych wypatkéw piryto-
wych bezotowiowych, zawierajgcych po aglomeracji
48% Fe, 8 do 9% Zn, 0,1% S. Cynk przechodzi do py-
tu. Zaproponowano nowg metode przerabiania piry-
téw: stopi¢ w piecu przechylnym piryt przeprowa-

dzajac FeS2 w FeS, z kolei w konwertorze utleni¢
siarczek zelaza otrzymujgc SO02 i stop Fe-FeS zawie-
rajacy okoto 5% S. Siarke nalezy usung¢ przy pomo-
cy sody. Cynk z konwertora zostaje odprowadzony
w gazach jako pyt ZnS i ZnO. Otéw jako roztwor
PbS w FeS zbiera sie na trzonie pieca przechylnego.
E.B.

8 — 34 (n) PPH 5 49
Metalurgiczne ulepszenia przerébki rud miedziowo-
niklowych. Metallurgical Improvements in the Treat-
ment of Copper-Nickel Ores. Zesp. T-wa Internatio-
nal Nickel Company of Canada, Can. Min. Met.
Buli., t. 41, 1948, Nr 434, str. 356, (11 str., 2 tab.,
5 ods.).

Podano przeglad postepu w produkcji Cu i Ni
w zaktadach International Nickel w ciggu kilkunastu
lat. Ulepszenia dotyczg nastepujgcych metod produk-
cyjnych i urzadzen: rozdrabnianie, flotacja, prazenie,
piece ptomienne, konwertory, proces Orford —e roz-
dziatu siarczkéw Cu i Ni, rafinacja miedzi i odlewa-
nie pionowe oraz rafinacja elektrolityczna niklu. W.M.

g — 3 (D pph 5 49
Produkcja litu metalicznego. The Production of Li-
thium Method. R.R. Rogers, G.E. Viens, Can. Min.
Met. Buli. t. —, 1948, Nr 439, str. 623, (5 Vs str.,
2 wykr., 5 fot.,, 9 ods.).

Po historycznym przegladzie sposobow otrzymy-
wania litu metalicznego i jego stopoéw, opisano pro-
by kanadyjskiego Biura Gdrniczego, majace na celu
zbadanie: 1) elektrolitycznej produkcji stopow litu,
2) destylacji litu z jego stopoéw pod niskim ci$nieniem,
3) korozji niektérych otrzymanych stopow. W wyni-
ku stwierdzono, ze stopy litu z Pb, Zn, Al i prawdo-
podobnie .z innymi metalami mozna bez trudnos$ci o-
trzymacé elektrolitycznie. Elektroliza czystego Li jest
bardzo skomplikowana i tatwiej uzyskuje sie go przez
destylacje stopu Cu-Al-Li. Stopy Li i Li-Al sg bar-
dziej odporne na korozje, niz czyste Zn i Al. Podano
opis zastosowanej aparatury. W.M.

8 — 36 () PPH 5 49
Nowa komora dla elektrolitycznego otrzymywania
magnezu i chloru. A new Electrolitic Celi for Magne-
zium and Chlorin Production. B. S. Hunt. J. Elec-
trochem. Soc, t. 94, 1948, Nr 4, str. 151, (8 str.,
1 rys., 2 fot).

Zaprojektowano nowg komore do elektrolizy bez-

wodnego, stopionego chlorku magnezu w nadmiarze
chlorku sodu, wprowadzajagc nastepujace zmiany:
usunieto przegrode oddzielajagcg cze$¢ anodowa od
katodowej, co pozwolito na obnizenie napiecia na
wannie i zmniejszenie jej rozmiaréw, zmniejszenie
zuzycia energii na jednostke wagi metalu i strat
cieplnych oraz kosztéw budowy. Proces przebiega

w nastepujacych stadiach: w elektrolizerze otrzymu-
jemy mieszanine magnezu, chloru i elektrolitu. Prad
gazu przenosi jg do gdrnej komory, gdzie nastepuje
usuniecie chloru, w nastepnej operacji usuwa sie¢ ma-
gnez, ktéry wyptynat na wierzch i pozostato$¢ wraca
do elektrolizera. Po przeprowadzeniu dosSwiadczen
zbudowano komory na 10000 A po6zniej na 30000 A.
Pierwsza z nich produkuje dziennie 230 kg magnezu
przy wydajnosci pradu 71%, zuzyciu energii 16,2 kWh
na kg. Wydajno$¢ magnezu i chloru wynosi 95%. M.P.

9. ODLEWNICTWO
9 — 45 () PPH 5 49
Odlewy w formach statych. Permanent Mold Castings.
H. Chase, Mat. Meth, t 28, 1948, Nr 1, str. 75 (12
str., 4 tab., 4 fot.).



Odlewanie w formach statych stosuje sie w przy-
padku duzej ilosci odlewéw, dzieki czemu koszty od-
lewu sg zwykle nizsze, anizeli odlewu piaskowego.
Dano odpowiedz na pytanie jak i gdzie stosowac od-
lewy wykonane w formach statych, oraz podano
sktady chemiczne i wtasnosci metali i stopéw, ktére
odlewa sie tg metodg. Ze stopéw zelaza stosuje sie
jedynie zeliwo szare, natomiast ze stopéw niezelaz-
nych stopy aluminiowe i magnezowe, oraz stopy mie-
dzi, cynku, otowiu i cyny. Opisano réwniez zasady
konstruowania odlewéw wykonywanych w formach
statych. J.N.

9 — 46 (0) PPH 5 49
Grafity sproszkowane jako materiaty izolujgce w od-
lewnictwie. Etude de graphites pulverilants comme
isolants de fonderie. P. Nicolas, Fonderie, t.—, Nr
34, 1948, str. 1354, (3 str., 1 tab., 4 mikfot., 1 ods.).

Porownano analize chemiczna, analize sitowg i mi-
kroradiograficzng trzech grafitéw: z Wioch, Madagas-
karu i Marokka. Najdrobniejszy jest grafit witoski,
przechodzi on przez sito nr. 270 A.F.A. w 100%, za-
wiera statego wegla 72%. Uzyty na wlewnice i su-
szone formy daje doskonate wyniki. Uzyty na $wiezo
do odlewu daje rowniez dobre wyniki, jednakze ze
wzgledu na swa drobnoziarnisto$¢ przywiera do pty-
ty modelu. W tym przypadku lepszy jest grafit z Ma-
dagaskaru o grubszym ziarnie. Grafit marokanski
0 wysokiej zawarto$ci popiotu, bogatego w weglan
wapnia, zawiera wegla statego 16% i nie nadaje sie
do zastosowania. E.B.

9 — 47 (o) PPH 5 49
Obnizenie kosztu odlewdw matrycowych przez witasci-
wa konstrukcje i przepisy. How to Save -on the Cost
of Die Castings by Proper Design and Specification.
J. L. Erickson, Mat. Meth., t. 28, 1948, Nr &, str. 65,
{5 str., 2 fot).

Podano czynniki, ktére maja wptyw na koszt pro-
dukcji odlewéw matrycowych, jak i na koszt matrycy,
ktéry zalezy od ksztattu, wielkosci, ciezaru, wymaga-
nych witasnosci wytrzymatosciowych, tolerancji wy-
miarowych i wykornczenia powierzchni odlewanych
cze$ci; rodzaj stopu, jego koszt i jego wiasnosci; szyb-
ko$¢ odlewania matrycowego, majgca takze wpltyw na
koszt odlewu. Koszty obrdbki maszynowej, utrzyma-
nia matryc, oraz wymagania odno$nie specjalnych
wiasnosci takich jak np. wysokie przewodnictwo elek-
tryczne odlewow, ktore powiekszajg koszty odlewdw
matrycowych. Odbiorca powinien wiec zdawac sobie
doktadnie sprawe ze wszystkich tych czynnikéw i ich
wpltywu na koszty odlewu. J.N.

9 — 48 (0) PPH 5 49
Czynniki wptywajace na spiekanie rdzeni. Factors In-
fluencing Core Baking. E. C. Troy, Foundry, t. 76,
1948, Nr s, str. 92, (6 str., 5 tab., 1 rys., 7 wykr.).

Suszenie rdzeni wykonuje sie celem usuniecia wo-
dy i stwardniecia lub zastygniecia spoiwa. Wyparo-
wanie wody zalezne jest od temperatury rdzenia, ci-
$nienia, wilgotno$ci gazéw i temperatury w suszarni.
Duze znaczenie posiada takze wielko$¢ rdzenia, jego
sktad i zawarto$¢ wilgoci.  Zastyganie organicznych
spoiw, poza olejami do rdzeni, wymaga zapewnienia
pozadanej temperatury w mozliwie najkrétszym cza-
sie i nieprzekraczania jej. Oleje do rdzeni, ktére wy-
magajg tlenu do utleniania, mogg by¢ zupeinie wysu-
szone po dostatecznym dostarczeniu tlenu, bez wzgle-
du na czas i temperature. Autor rozpatruje po kolei
wszystkie te czynniki. J.N.

9 — 49 (o) PPH 5 49
Przygotowanie piasku odlewniczego z zywiczanami
manganu. Preparing Foundry Sand with Manganese

Resinate. F. Fere, Am. Foundry man, t.
Nr 4, str. 147, (3 str.)

Poniewaz syntetyczne piaski formierskie na rdze-
nie z olejem Inianym, jako spoiwem, majg obok swych
zalet takze i te wady, ze brak im plastycznosci i spo-
istoSci w stanie surowym, a przez to stosowanie ich
jest ograniczone, podjeto we Francji badania nad ich
ulepszeniem. Doprowadzity one do sporzadzenia t. zw.
piaskow sykatywnych, zawierajgcych sykatywy, czyli
substancje powodujgce twardniecie oleju Inianego,
dzieki wtasnosci przenoszenia tlenu z powietrza do u-
tlenianego oleju. Takimi sykatywami sg zywiczany
manganu, zywiczany otowiu i dwutlenek manganu.
Opisane proby przeprowadzono gtdwnie z sykatywnym
piaskiem o skfadzie 100 cze$ci piasku kwarcowego ty-
pu Fontainebleau, 10% sproszkowanego zywiczanu
manganu, 3% spieczonego sykatywnego oleju Iniane-
go. Stwierdzono doskonate wiasnosci tych piaskow.
J.N.

9 — 50 (0) PPH 5 49
Konstruowanie czeSci na odlewy matrycowe. Desig-
ning for Die Casting. H. C. Smyder, B. E. Sandell,
L. E. Capek, G. Nielson. Prod. Eng., t. 19, 1948
Nr 10, str. ss, (6 str., 1 tab., 1 rys., 12 fot.).

Omoéwiono najwazniejsze czynniki majace wplyw
na konstrukcje odlewéw matrycowych. Na odlewy
matrycowe nadajg sie tylko stopy o stosunkowo ni-
skich temperaturach topliwosci takie, jak cyna, otow,
stopy otowiu z cyna, stopy cynkowe, stopy aluminio-
we | magnezowe oraz brazy niskotopliwe. Wielko$é
odlew6w jest ograniczona do 10 kg przy odlewie cyn-
kowym, wzglednie do réwnowaznej objetosci przy in-
nych materiatach. Ksztatlt winien by¢ mozliwie naj-
prostszy. Minimalna grubo$¢ Scianek dla stopow
cynkowych wynosi dla duzych odlewéw 15 mm, a dla
matych 0,75 mm, podczas gdy dla stopow aluminio-
wych wynosi dla duzych odlewéw 2 mm, dla matych
I, 2 mm. Tolerancje przy stopach cynkowych dochodzg
do 0,025 mm. Opisano specjalne szczegéty konstruk-
cyjne jak zeby, wktadki, rdzenie, naroza i inne.
Omoéwiono réwniez konstrukcje 2 typéw matryc oraz
matryce na wiekszg ilos¢ odlewoéw. J.N.

9 — 51 (o) PPH 5 49
Czas pobytu wsadu metalicznego w Zeliwiaku. Doba
pobytu kovove vsazky v kuplovne. M. Czyzewski.
Hut. Listy., t. 3, 1948, Nr 11, str. 330 (5 str., 2
wykr., 12 ods.).

Podano zasadnicze réwnania charakteryzujgce
bieg zeliwiaka oraz przeanalizowano warunki iego
biegu. Szczeg6lng uwage zwrdécono na przenoszenie
ciepta z gazé6w na metal, czas ogrzewania do tem-
peratury topliwos$ci i czas topienia metalu. Wyprowa-
dzono wzory, na podstawie ktérych obliczy¢ mozna
czas pobytu wsadu metalicznego w zeliwiaku. A. O.

9 — 52 (0) PPH 5 49
Powojenny rozwo6j czechostowackiego przemystu od-
lewniczego. Vyvoj ceskosloyenskeho sleyarenskeho
prfimyslu po v*tlce, A. M. PleSinger. Hut., Listy.,
t. 3, 1948, Nr 11, str. 325 (5 str., & tab.).

Przedstawiono stan i powojenny rozwdj czecho-
stowackiego przemystu odlewniczego i poréwnano ze
stanem z r. 1937 oraz odlewnictwem innych panstw
m. in. ZSRR i St. Zjedn. Przyjmujac produkcje od-
lewniczag w r. 1937 ré6wng 100, ogdlna produkcja wzra-

13, 1948,

stata od 45 w r. 1945 do 82 w r. 1946, 120 w r. 1947
i 152 w r. 1948. Podano zasieg, wptyw i znaczenie
upanstwowienia przemystu odlewniczego i omoéwiono

wytyczne dalszej rozbudowy odlewni czechostowackich.
A. O.



9 — 53 (0) PPH 5 49
Zastosowanie gazu do suszenia zeliwiaka. Primienie-
nije gaza dla suszki wagranki. W. N. Filippow. Stal,
1948, Nr. 11, str. 1041, (1 str., 2 rys.).

Opisano i podano schemat urzgdzenia stuzacego
do suszenia zeliwiaka przy pomocy palnika gazowego.
Sposéb ten znacznie utatwia prace w poréwnaniu
ze zwyktym suszeniem zeliwiaka drzewem, ponadto

skraca czas suszenia i pozwala na zaoszczedzenie
drzewa. W. K.
9 — 54 (o) PPH 5 49

Odlewy z form trwatych bez jam usadowych. Lunker-

freie Gusstiicke aus Dauerformen. H. Kalpers.
Arch. Met.,, t 2 1948, Nr. 9, str. 318 (2 str.,
4 rys., 1 fot).

Formy trwate wykonane z materiatbw ceramicz-
nych wykazujg szereg zalet. Sg one znacznie silniei
ubite i twardsze niz formy piaskowe, oraz pozwalaja
na rozszerzanie si¢ metalu bezposrednio po odlaniu.
Posiadaja one wysoka przepuszczalno$¢ dla gazéw
(okoto 90 cma/min.). Dzieki tym witasnosciom odlew
posiada drobng i rédwnomierng strukture, pozbawiony
jest jamy usadowej i pecherzy i posiada czysta po-
wierzchnie. Liczba odlewéw wykonanych w jednej
formie wynosi 20 do 200. Opisano szereg przyktadow.
J. N.

9 — 55 (0) PPH 5 49
Formy metalowe ogrzewane elektrycznie. Elektrisch
beheizte Formguss-Kokililen. F. Goiederitz. Arch.

Met, t. 2, 1948, Nr. 3, str. 82, (4 str., 3 rys., 2 wykr.,
5 fot.).

Opisano rozw0j ogrzewanych form metalowych,
oraz podano wady i zalety ogrzewania gazowego
i elektrycznego. Ogrzewanie gazowe wymaga wezy
gumowych, ktore przeszkadzajg w pracy, powoduje du-
ze straty ciepta oraz wysokie zuzycie sprezonego po-
wietrza a poza tym spaliny zle wptywajg na zdrowie
odlewaczy. Ogrzewanie elektryczne pozwala na auto-
matyczng regulacje temperatury formy. Poniewaz
jednak temperatura ogrzania jest stosunkowo wysoka
(400C), wystepujg trudno$ci z masami izolacyjnymi.
Jako elementy grzewcze najlepiej nadajg sie tasmy
grzewcze, jakie stosuje sie w kuchniach elektrycz-
nych. Ogrzewanie elektryczne jest tansze od gazowe-
go, temperature formy mozna automatycznie regu-
lowa¢, straty cieplne sga mniejsze, odpada sprezone
powietrze i weze gumowe, a praca jest o wiele czy-
stsza i wygodniejsza. J. N.

9 — 56 (0)
Wiasciwe formowanie.
ler. Arch. Met., t.
25 rys., 4 fot.)
Omoéwiono odpowietrzanie form i rdzeni. Od-
prowadzenie powietrza i gazéw szczeg6lnie z dolnej
czesci formy jest bardzo wazne, poniewaz uchodzgce
do géry gazy majg tendencje wchodzenia do odlewu.
Duze znaczenie majg kanaly powietrzne dla rdzeni,
ktére muszg by¢ dobrze wysuszone, lub posiada¢ dobre
odprowadzenie dla gazéw. Porowate odlewy mogg by¢
spowodowane nie tylko powietrzem i gazami z form
i rdzeni, lecz takze niewtasciwie przeprowadzonym
wytopem lub nieodpowiednim sktadem chemicznym.
Jamy usadowe, spowodowane skurczem, zwaléza sie
przez stosowanie nadlewéw. Nadlew musi zawierac
dostateczng ilo$¢ ciektego metalu, aby zapetni¢ two-
rzagcg sie jame usadowa. Potgczenie nadlewu z odle-
wem nie powinno zakrzepna¢ wcze$niej jak odlew.
Podano zasady projektowania nadlewcow, oraz omoé-
wiono dziatanie leji wlewowych. Podano duzg ilos¢
przyktadéw. J.N.

PPH 5 49
Richtig Formen. W. Koh-
2, 1948, Nr. 7, str. 230, (7 str.,

9 — 57 (2 PPH 5 49
Tlen a praca zeliwiaka. Oxygen and Cupola Operation.
A.W. Gregg. Foundry, t. 76, 1948, Nr. 6, str. 86, (5
str., 3 tab., 3 wykr., 2 fot.).

Podano wyniki proéb przeprowadzonychna odlew-

ni Armour Research Foundation w Chicago nad sto-
sowaniem dmuchu wzbogaconego w tlen do zeliwiaka
0 $rednicy 480 mm. Przy zastosowaniu dmuchu wzbo-
gaconego w tlen o 14% osiggnieto wzrost szybkosci to-
pienia o 40% oraz podwyzszenie temperatur topienia
1 spuszczania od 15 do 85C. Koszt tlenu waha sie
w zalezno$ci od zuzywanej iloSci od 22 do 25 centa
za m3 J.N.
9 — 58 (2) PPH 5 49
Urzadzenie do automatycznego formowania. Automa-
tic Molding Unit. J. A. Sharrits, Foundry, ¢t 76,
1948, Nr. 6, str. 78, (9)4 str., 1 rys., 16 fot.).

Odlewnia Westinghousea w Cleveland zastosowa-
ta zespot formujgcy automatycznie odlewy przy ma-
sowej ich produkcji. Stosujagc metody wielokrotnego
formowania obnizono wybitnie cene jednostkowg od-

lewu. Sposobem tym odlewano ostony do silnikéw
elektrycznych, ktérych zuzywa sie kilka milionéw
sztuk rocznie. Urzadzenie jest oparte na automa-

tycznych lub pétautomatycznych poszczegdlnych ope-
racjach mechanicznych, przy czym sitg napedzajacy
jest albo sprezone powietrze lub naped hydrauliczny.,
Urzadzenie jest sterowane i kontrolowane elektrycz-
nie. Kompletny zesp6t zajmuje przestrzen 15 m sze-
rokosci i 30 m diugosci, a sktada sie z maszyny for-
mierskiej, ktéra jest osrodkiem catej pracy, z kom-
pletnego urzadzenia do przygotowania piasku, syste-
mu transportowego piasek-forma, chtodni, urzadzenia
do wytrzgsania piasku, platformy odlewniczej syste-
mu odpylajagcego, stacji kontrolujgcej odlewy i innych
mniejszych pozycji. J. N.

9 — 59 (2 PPH 5 49
Zeliwo maszynowe o fatwej obrabialnosci. Elaboration
d‘une fonte mecanigue facilement unsinable. G. Joly,,
Fonderie, 1948, Nr. 35, str. 1389 (2% str.. 3 tab.).

Wsad ztozony z suréwki hematytowej, fosforowej

i odpadéw produkcyjnych zestawiono na analize
C—3.25%, Si — 2,70%, Mn — 0,78%, P — 1.00%, tak,,
aby otrzymaé zeliwo o skiltadzie C 3.30 do 3,40%,
Si 2,30 do 2,40%, Mn 060 do 0,65%, P okoto 1,00%.
Odlewy winny mie¢ twardo$¢ Brinella nie przekra-
czajaca 228 jednostek oraz dobrg obrabialno$¢. Usta-
lono takze wtasciwy sposéb prowadzenia zeliwiaka.
Zanalizowane materialty wsadowe nalezy Starannie
wazy¢, aby ustali¢ potrzebne dodatki zelazo-krzemo-
manganu celem otrzymania wtasciwego skiadu che-
micznego wsadu. E. B.
9 — 60 (2 PPH 5 49
Préba udarnosci dla zeliwa. An Impact Test for Cast
li'lon. Nickel Buli., t 21, 1948, Nr. 7, str. 94,
(4 str., 4 rys., 2 wykr., 1 fot.).

Opisano prace przeprowadzone w Anglii, ktére
doprowadzity do znormalizowania proby udarnosci
dla zeliwa. Oparto jag na prébie lzoda dla stali, przy
czym prébka ma przekréj okragty o $rednicy 20 mm
i wysoko$¢ 75 mm. Duze trudnosci powodowat po-
czatkowo znaczny rozrzut wartosci udarnosci, spowo-
dowany powtérnym uderzeniem wahadta w ztamang
juz prébke. Stwierdzono, ze udarno$¢ zeliwa nie jest

proporcjonalng do wytrzymatosci i innych jego witas-
nosci. J. N.
9 — 61 (2) PPH 5 49

Nowy ods$rodkowy proces wytwarzania rur ziemnych.
New Centrifugal Process Produces Soil Pipe. R. L.
Farabee. Am. Foundryman, t 13 1948, Nr. 4,
str. 134, (3 str., 1 tab., 4 fot.).



Opisano nowy spos6b odlewania ods$rodkowego
rur kielichowych o $rednicy 4 cale i dtugosci 15 m
w trwatych formach dzielonych. Wyeliminowano przy
tym wyzarzanie rur po odlaniu dzieki temu, Zze na-
tychmiast po skrzepnieciu, ktore jest wystarczajgce
do utrzymania ksztattu, rure wyrzuca sie z formy
i otrzymuje sie strukture perlityczng z weglem w for-
mie grafitu. Do odlewania uzyto specjalnej kadzi
przechylnej w ten sposéb, ze szybko$¢, z jakg zeliwo
wchodzi do formy, stopniowo maleje, przy czym ilos¢
zeliwa wchodzgca do formy pozostaje statg. Jedna
maszyna produkuje 40 rur na s godz., a forma wy-
trzymuje odlanie 2 do 3 tysiecy rur. Do formowania
kielichéw uzyto suchego piasku. J. N.

9 — 62 (2 PPH 5 49
Odlewnia staliwa. Steel Foundry Practice and Main-
tenance. F. J. Macano. lron Steel Eng. t. 25

1948. Nr. 11, str. 98, (7 str., s fot.).

Opisano sposob pracy w amerykanskiej odlewni
staliwa. Odlewy wykonuje sie w trzech typach form
piaskowych. Mate odlewy sporzadza sie zwykle w for-
mach wilgotnych. Odlewy, ktére powinny posiada¢
gtadka powierzchnie i majg grubsze przekroje, odle-
wa sie w formach z wysuszong powierzchnia. Forme
suszy sie palnikiem gazolinowym. Wielkie i ciezkie
odlewy odlewa sie w formach wykonanych w suchym
piasku. Ubijanie piasku w formach przeprowadza sie
recznie lub maszynowo przez wstrzasanie, ttoczenie
lub rzucanie piasku z duzg szybko$cig przez miotacze
piasku. Ten ostatni spos6b ubijania form jest bardzo
elastyczny i mozna go uzy¢ do form matych i duzych,
bez zadnych zmian w wyposazeniu. Rdzenie ubija sie
recznie, przy pomocy ubijakéw powietrznych i wstrza-
sarek, a w koncu przy pomocy dmuchania. Po ubiciu
rdzenie spieka sie w suszarniach przy temp. ok. 250 C,
po czym poprawia sie je, spryskuje i wktada ponow-
nie do suszarni. Nastepnie rdzenie wktada sie do for-
my, do ktérej wlewa sie metal o temperaturze 1550
do 1650 C. Po zastygnieciu wytrzasa sie piasek na
wibrujagcej ptycie perforowanej, skad idzie on do
systemu odzyskiwania piasku metodg mokrg lub su-
chg. Druga cze$¢ artykutu poswiecona jest utrzyma-
niu i kontroli odlewni. Dotgczono dyskusje. J. N.

9 — 63 (2 PPH 5 49
Zeliwo szare w odlewni nieseryjnej. Gray lIron in
the Jobbing Foundry. F. P. Kellam. Canad. Met.,
t. 11, 1948, Nr. 12, str. 20, (3 str., 3 tab., 1 rys, 1
wykr., 10 mkfot).

Opisano sposoby pracy w odlewni Zzeliwa szarego,

produkujacej, oprécz zwyktego, stopowe zeliwo niklo-
we na czesci do miynéw walcowych i na S$ruby
okretowe. Zeliwo topi sie w dwu zeliwiakach o $re-
dnicy 760 mm i 1320 mm, oraz w 2-tonowym elek-
trycznym piecu tukowym. Podano analizy chemiczne
garunkéw  zeliwa, wytwarzanych przez odlewnig,
oraz technike topienia. Scistg kontrole topienia prze-
prowadza sie przez doktadne wazenie wsadu metalo-
wego i koksu, ograniczenie dodatkéw ztomu zeliwne-
go i stalowego, oraz zwrotéw z odlewni, a réwniez
przez kontrole zuzla. Opisano réwniez produkcje ze-
liwa nodularnego w tej stalowni. J. N.
9 — 64 (2) PPH 5 49
Odlewanie w kokilach stalowych martenowskich ko-
ryt wsadowych. Kokilnaja otliwka stalnych martie-
nowskich muld. A. Je, Kriwosziejew i W. S. Gudyno-
wicz. Stal., 1948, Nr. s, str. 726, (4 str.,, 1 tab,,
2 rys., 1 wykr., 1 ods.)

Masowe odlewanie martenowskich koryt wsado-
wych w kokilach nie tylko polepsza strukture metalu,
ale prowadzi tez do znacznej oszczednos$ci materiatow
formierskich (do 0,4 t na jedno koryto wsadowe) i do

{J/\(l)dv&yzszenia 0 40% wydajnosci pracy formierzv

9 — 65 (2
Spalanie odpadkowego koksu w zeliwiaku. Burn Waste
Coke in Cupola. W. A. Engelhardt. H. W. Arterburn,
Am. Fo undryman., t 14, 1948, Nr. 5 str. 59,
(14 str., 3 fot)

Opisano wykorzystanie w odlewni odpadkowego
miatu koksowego, przez sprasowanie go na brykiety
i dodawanie ich do Zzeliwiaka w ilosci 10 do 12%
catkowitej ilosci koksu. Lepiszczem jest cement port-
landzki i wapno. Stwierdzono doskonate wiasnosci te-
go paliwa. J. N.

9 — 66 (2) PPH 5 49
Odlewanie walcoéw staliwnych i zeliwnych. Casting
Steel and Iron Rolls. Foundry. t 76, 1948, Nr. 11,

str. 96, (4/4 str., 9 fot)

Opisano technike odlewania walcow w odlewni
amerykanskiej. Celem odlania walca staliwnego przy-
gotowuje sie forme piasku, ubitego dookota potowek
pierécieni, wprowadzonych do formy celem poprawy
struktury ziarnistej walca. Forme powleka sie od-
mutem z maczki kwarcowej, wody i materiatu wigzg-
cego. Stal z pieca martenowskiego odlewa sie do wy-
suszonej formy przez dwa wirowe wlewy u podstawy

formy. Duze walce czesto pozostajg przez tydzieh
w formie, nastepnie wyzarza sie je i obrabia me-
chanicznie.  Zeliwo na walce topi sie w pilo-
mieniaku, stosujagc we wsadzie 4 rdézne surowki

i pewng ilo$¢ ztomu z walcéw. Dwa wlewy umieszczo-
nie sg na zewnatrz walca a metal wptywa stycznie
do walca. Szybko$¢ lania wynosi 1 tone na sekunde.
J. N.

9 — 67 (2 PPH 5 49
tukowe wytapianie i zapawanie wad w staliwie. Du-
gowaja wyptawka i swarka diefiektow w stalnom
litie. S. W. Biegun. Awtog. Dieto, 1948 Nr. 11,
str. 25, (2 str., 1 tab., 5 fot.,, 2 mikfot.).

Podano ujemne strony mechanicznego usuwania
wad w staliwie, technologie wytapiania tukowego i
zapawanie wad w materiale oraz zalety tego rodza-
ju sposobu usuwania wad. Omowiono metalograficz-
ne badania miejsc wytapianych i zapawanych. W. K.

9 68 (2 PPH 5 49
Whptyw ilosci dmuchu w zeliwiaku na tworzenie sie
pecherzy gazowych. Wlijanije dutiewogo riezima wa-
granki na obrazowanie gazowych rakowin. A. M. Go6-
ra. Stal., 1948, Nr. 11, str. 1027, (3 str., 3 tab., 2
wykr., 7 ods.).

Ilo§¢ powietrza wprowadzonego do strefy stapia-

nia zeliwiaka wywiera duzy wplyw na jako$¢ otrzy-
manego zeliwa. Jak wykazaty badania, przy wpro-
wadzeniu powietrza w ilosci 100—115 ma3/m2 na min.
otrzymuje sie odlewy o minimalnej iloSci pecherzy
gazowych. Proces topienia przechodzi spokojnie bez
znaczniejszego zazuzlenia dysz i z mniejszym zgarem
metalu. W. K.
9 — 69 (2 PPH 5 49
Produkcja na wielka skale réznych odlewow z ze-
liwa jakosciowego. Large—Scale Production of Mi-
scellaneous Casting in High Duty Grey lIron. Nickel
Buli., t. 21, 1948, Nr. 5, str. 62, (4 str., 7 fot.)

Odlewnie produkujgce znaczne ilosci réznych
typow odlewéw tak duzych jak i matych, wykona-
nych czesto z zeliwa o wysokiej wytrzymatosci, stosu-
ja dwie gtéwne metody pracy. Pierwszy sposdb polega
na topieniu zeliwa z takim dodatku ztomu stalowego
do zeliwiaka, aby wytopione zeliwo byto stosunkowo



niskoweglowe, a wiec o wysokim punkcie krzepniecia
i dobrych witasnosciach lejnych. Druga metoda stosuje
takie proporcje ztomu stalowego, aby wytopi¢ zeliwo
Srednioweglowe o sktadzie najbardziej zblizonym do
zeliwa, z ktérego odlewa sie najwiecej odlewéw. Po-
sta¢ grafitu w zeliwie mozna tatwo zmieni¢ przez od-
powiednie dodatki do kadzi, tak zwanych substancji
»Szczepigcycha jak réwniez mozna przez dodatki niklu,
chromu i molibdenu do kadzi zmieni¢ wiasnosci zeli-
wa. Jedna z angielskich odlewni, posiadajgca dwa ze-
liwiaki, wytapia w jednym zeliwo o stosunkowo wy-
sokiej zawartosci krzemu na odlewy lzejsze, a w dru-
gim zeliwo o niskiej zawartosci krzemu na odlewy

ciezsze. J. N.

9 — 70 (2 PPH 5 49
Wzbogacenie dmuchu zeliwiaka tlenem.  Enriching
Cupola  Blast with  Oxygen  Additions. Am
Foundryman., t. 14, 1948, Nr 6, str. 57, (2% str.,

1 wykr., 5 ods.)

Artykut jest syntetycznym ujeciem dotychczaso-
wych prac badawczych w zakresie stosowania tlenu
do dmuchu zeliwiaka. Préby amerykanskie szty
w dwu kierunkach. Pierwszg grupe stanowity do-
Swiadczenia, w ktérych dodawano do dmuchu zeliwia-
ka duze ilosci tlenu, ale tylko w ciggu krétkich okre-
séw czasu; druga grupa dosSwiadczen polegata na
ciggtym dodawaniu tlenu w matych iloSciach.
Wszystkie badania wykazujg wzrost szybkosci topie-
nia i podwyzszenie temperatury topionego zeliwa,
oraz uzyskanie lepszych warunkéw spalania. Nato-
miast, je$li idzie o dziatanie tlenu na wytozenie, zda-
nia sg podzielone. Z powodu braku odpowiednich
urzadzen do wytwarzania tlenu w ilosciach potrzeb-
nych do ciggtego stosowania go w zeliwiaku, mozli-
we jest tylko uzycie tlenu w sposéb okresowy, szcze-
golnie jako pomocniczego narzedzia dla poprawienia
nieregularnego biegu pieca, spowodowanego zbyt ni-
skg temperaturg. Stwierdzono, ze dmuch wzbogacony
w tlen mozna stosowa¢ w ten sposéb z korzyscig, na-
wet przy obecnej cenie tlenu. J. N.

9 — 71 (2 PPH 5 49
Odzysk piasku odlewniczego. Foundry Sand Reclama-
tion. J. M. Cummings i W. M. Armstrong. Canad.
Met., t. 11, 1948, Nr 7, str. 24, (4 str., 4 fot, 4 ods.)

W czasie ostatniej wojny rozwinety sie metody
odzysku zuzytych piaskéw formierskich, ktére po-
zwalajg na powtdrne wprowadzenie do pracy 85 do
90% piasku. Metody te podzieli€ mozna na odzysk
suchy, cieplny i mokry. Podano projekt taniego urzg-
dzenia dla mniejszych odlewni. System ten skiada

sie z trzech zabiegéw: oczyszczania, klasyfikacji
i prazenia. J. N.
9 —72 (1) PPH 5 49

Odlewanie stopéw aluminium w otwartych wlewni-
cach. Moulage en coguille par gravite des alliages
daluminium. J. Duport, Fonderie, 1948, Nr 35
str. 1371, (17 str., 7 tab., 17 rys., 1 wykr. & fot., 2 ods.).

Odlewanie stopéw Al we wlewnicach rozwineto
sie powaznie w latach wojny. Jedng ze stosowanych
metod jest odlewanie we wlewnicach otwartych. Pod-
stawowymi wymaganiami sg: masowos$¢ produkcji,
wspotpraca i znajomos$¢ zagadnienia ze strony odbior-

cy, konstruktora i odlewnika. Korzysci sg powazne,
mianowicie: lepszy zewnetrzny wyglad, lepsze wias-
nosci mechaniczne, niz przy odlewie w piasku,

zbedne lub nieznaczne tylko oczyszczanie, uproszczona
lub zbedna obrébka mechaniczna, mniejsze koszta
produkcji, mniejsza waga odlewu. Wlewnice wykonuje
sie z zeliwa drobno ziarnistego perlitycznego, dosta-

tecznie odpornego na grafityzacje ze wzgledu na tem-
perature pracy 250 do 450 C. Rdzenie wykonuje sie
ze stali miekkiej lub $redniotwardej, w pewnych wy-
padkach takze ze stali stopowej. Trwatos¢ wlew-
nicy wynosi ok. 40 tys. odlewéw. Stopy o sktadzie
eutektycznym lub zblizonym wykazujg dobrg lejnos¢,
a rownocze$nie mniejszg sktonno$¢ do porowatosci,
jam skurczowych itd. Stopy o duzym odstepie miedzy
likwidusem a solidusem majg gorsza lejno$¢ i wiek-
szg sktonno$¢ do tworzenia jam skurczowych i por.
E. B.

9 — 73 () PPH 5 49
Odlewanie pod cisnieniem aluminiowych ptyt podmo-

delowych w formach gipsowych. Pressure Casting
Aluminium Matchplates in Plaster Molds. S. N.
Touchman, Foundry., t. 76, 1948, Nr 7, str. 76,
(6 str., 9 rys.).

Opisano wykonanie ptyty podmodelowej o wy-
miarach 250 X 350 mm, zawierajgcej szes¢ modeli.
Pierwszym krokiem jest wykonanie dzielonej ramy,

w ktorej zalewa sie model wzorcowy gipsem. Po od-
laniu szesciu bloczkéw gipsowych, odpowiadajgcych
goérnej i dolnej czesci modelu, ktére odlewa sie para-
mi, mozna przystagpi¢ do wykonania odlewu piyty.
W tym celu ustawia sie ptyte zeliwng i bloczki gip-
sowe na plycie szklanej, uprzednio wysmarowanej,
i zalewa sie gipsem. W ten spos6b wykonuje sie
goérng i dolng cze$¢ odlewu. Nastepnie po zastygnigeciu
gipsu obie ramy ida do suszarni, gdzie sg podgrzewa-
ne do 170 C przez 16 godzin. Po wyjeciu z suszarfi
i oczyszczeniu przystepuje sie do odlewania ptyty
przy czym aluminium, chtodzi sie nieco po roztopieniu
celem wywotania czesciowego skrzepniecia, a nastep-
nie wciska sie do otworu wlewowego. Po okoto 2 go-

dzinnym chtodzeniu usuwa sie gips i czySci odlew.
J. N.
9 — 74 () PPH 5 49
Topienie magnezu. Melting Magnesium. F. A. Allen.
Light Metals, t 11, 1948, Nr 125 str. 358,
(2K str.).

Opisano metody topienia magnezu, wymagajgce

specjalnych ostroznosci ze wzgledu na tatwos¢ utle-
niania sie Mg przy podwyzszonych temperaturach.
Warstwa tlenku, pokrywajgaca roztopiony metal, nie
jest ciaggta i nie zabezpiecza metalu od dalszego utle-
niania, jak to ma miejsce przy aluminium. Stosuje sie
wiec topniki, ktérymi sa zwykle mineraty, majace
nizszy punkt topliwo$ci od magnezu. Poczatkowo do-
dawano jako topnika KC1.MgClo .HoO, ktory jednak
okazatl sie zbyt ptynny i pozostatosci jego w metalu
powodowaty korozje. Pdzniej zaczeto uzywac fluorkéw
oraz mieszanin chlorkéw z fluorkami. Istniejg dwa
sposoby ochrony metalu przy pomocy topnikéw.
W pierwszym sposobie stosuje sie topniki, ktore to-
pig sie na powierzchni roztopionego metalu, a nastep-
nie wchodzg do metalu. Drugi typ topnikéw topi sie
takze na powierzchni, lecz nastepnie cala jego ilos¢
opada na dno tygla, tak, ze moze byé p6zniej czerpany
tyzka. Odzysk magnezu ze ztomu moze wynosi¢ 80%.
Metal odlewa sie do wlewnic w strumieniu siarki lub
dwutlenku siarki. J. N.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—48; 25—29;
25—33.

10.

10 — 37 (0)

Projektowanie niezawodnych matryc. Designing of

»Trouble-Free“ Dies. C. W. Hinmann. Mod. Press.,
t. 11, 1949, Nr 1, str. 20, (1 str., 1 rys., 3 fot.) c.d.

Hydrauliczne prasy dawnego typu miaty pompy

ustawione poza prasg i potgczone z nig szeregiem

PRZEROBKA PLASTYCZNA
PPH 5 49

OB -



przewodéw i zaworéw. Opisano nowoczesne prasy
majagce pompy zbudowane w goérnej czesci ramy. Z. W.

10 — 38 (0) PPH 5 49
Obrdébka platerowanych blach stalowych. Verarbeitung
plattierter Stahlbleche. N. Kalpers, Werk. Betr.,
t. 81, 1948, Nr 3, str. 75 (2 str., 3 rys., 1 fot.).
Platerowane na drodze walcowania blachy stalo-
we maja szerokie zastosowanie przemystowe. Grubo$é
powtoki wynosi 10% catkowitej grubosci blachy i jest
wykonywana ze stopéw miedzi, niklu, stopéw niklu,
srebra, stali nierdzewnej, kwasoodpornej i ognio-
odpornej. Blachy platerowane dajg sie gigé na
zimno, tloczy¢, prasowac i ku¢. Przy obrobce na go-
ragco nalezy zwraca¢ uwage, by spaliny nie wptynety
ujemnie na powtoke miedziang i niklowa. Blachy mo-
ga by¢ ciete nozycami lub palnikiem; do nitowania
blach platerowanych uzywamy nitéw 2z tego samego
materiatu jak powtoka. Tego rodzaju blachy moga
by¢ spawane zaréwno palnikiem, jak i elektrycznie.
Przy spawaniu gazem blach, platerowanych miedzia,
nalezy zachowa¢ obojetng atmosfere ptomienia. H. Z.

10 — 39 (0) PPH 5 49
Narzedzia tloczace dla pras o pojedynczym ruchu.
Draw Tools for Single — Action Presses. J. W. Leng-
bridge. Tool Eng., t. 22, 1949, Nr 1, str. 33, (4 str.,
9 rys., 1 fot.).

Narzedzia ttoczagce mozna podzieli€ na 4 grupy:
tloczace przedmioty z gotowych podkéwek, przygoto-
wujgce podkéwke i ttoczace, przygotowujgce podkow-
ki i tloczace naraz szereg przedmiotéw oraz szeregowe,
przygotowujace przedkuwki i ttoczace przedmioty. Po-

nadto mamy narzedzia do wtdrnego podttaczania.
Z. W.
10 — 40 (o) PPH 5 49

Ksztattowanie metali. Metal Stampings. Steel, t. 123,
1948, Nr 10, str. 120, (1 str.).

Omoéwiono formowanie na zimno metali obejmujg-
ce te wszystkie czynnosci, w jakich metal nie jest zmu-
szany do ptyniecia. Przez tloczenie rozumiemy wyko-
nywanie prasowek o gtebokosci réwnej K S$rednicy.
Gtebokie ttoczenie odnosi sie do prasowek o gtebokosci
rownej % S$rednicy. Wygtadzanie polega na zmniejsza-
niu grubosci Scianki bez zmniejszania $rednicy, powo-
du'ac przy tym jedynie naprezenia $ciskajace. Z. W.

10 — 41 (2 PPH 5 49
Giebokie ttoczenie blach. Ultra-Depth Drawing, F.
Charity, Mod. Ind. Press., t 11, 1949, Nr 1, str.

6, (2 str., s fot.).

Firma Zierold moze dokonywa¢ bardzo gtebokie-

go ttoczenia, dzieki zastosowaniu smaru, wynalezio-
nego we wtitasnych zaktadach. Smar ten zezwala na
ttoczenie prasowek o gtebokosci do 2286 mm, przy
pomocy prasy o pojedynczym ruchu i bez posred-
niego wyzarzania. Z.W.
10 — 42 (2 PPH 5 49
Podstawy kuznictwa. Fundamentals of Forging Prac-
tice. W. Naujucos. Steel, t. 123, Nr 5 str. 91 (55
str., 10 fot.), c.d.

Mioty kuznicze dzielg sie ze wzgledu na sposéb
dziatania na dwa typy: opadowe i z gornym docis-
kiem. Opadowe wykonuje sie o wadze baby od s—
200 kg; moga one przekuwaé¢ prety od 250 mm do
1500 w kwadracie. Mtoty z gornym dociskiem moga
by¢ jedno — dwustojakowe i bramiaste, o sile na-
cisku 500—15000 ton, maks. $rednica przerabianej od-
kuwki wynosi do 2,03 mm. Mioty matrycowe opadowe
mogg by¢ napedzane motorem elektrycznym lub ma-
szyng parowg. Ciezar kowadta wynosi 20—25-krotny
ciezar baby. Wykonuje sie je w granicach wagi

200—20 700 kg. Maszyny kuzienne do sttaczania pra-
cuja w plaszczyznie poziomej. Z. W.

10 — 43 (2) PPH 5 49
Gniot, wydtuzanie i rozttaczanie w procesie walcowa-
nia na gorgco. Z. Wusatowski. Prace GIMO, t. 1,
1949, Nr 1, str. 27, (32 str., 16 tab., 5 rys., 23 wykr.,
37 ods.).

Autor omawia dotychczasowe badania zjawiska
rozttaczania stali w procesie walcowania na gorgco
i podaje stosowane dotagd empiryczne wzory na roz-
ttaczanie. Nastepnie rozpatruje teoretycznie zagad-
nienie wspotzaleznosci gniotu, wydtuzania i roztta-
czania w zalezno$ci od ksztattu poczatkowego walco-
wanego preta i $rednicy walcdw. Ustala na podsta-
wie wynikéw badan obcych i witasnych, empiryczny
wzoér wiasny dla wspdtczynnika rozttaczania w pro-
cesie walcowania na gorgco profilow ptaskich i dla
tych samych warunkéw wzo6r na wspdiczynnik wy-
dtuzania. OkresSla teoretyczng granice rentownos$ci ka-
librowania i podaje wyniki badan wptywu tempera-
tury walcowania i rodzajow stali na wielkos¢ wspdt-
czynnikdw rozttaczania i wydiuzania. Wyprowadzony
przez autora empiryczny wz6r, z wprowadzonymi po-
prawkami na temperature i szybko$¢ walcowania oraz
na rodzai stali, w oparciu o zalgczone wykresy, poz-
wala na bardzo szybkie, tatwe i dostatecznie doktadne
przeprowadzenie niezbednych dla walcownikéw obli-
czen. S. B.

10 — 44 (n) PPH 5 49
Wielokrotne ttoczenie odkuwek okragtych i prostokat-
nych. Redrawing Operations on Circular and Rectan-
gular Shells. JJ. W. Langbridge, Too | Eng., t. 21,
1948, Nr 5, str. 27 (4 str., 2 tab., 9 rys., 1 wykr.). c. d.

Graniczny procentowy ubytek mozna przekroczy¢
bez wyzarzania, stosujgc ttoczenie w Kkilku stadiach.
Przy tej metodzie nalezy pamieta¢, by %% ubytku
byty kolejno coraz mniejsze. Wskutek wielokrotnego
tloczenia nastepujg zmiany nastepujacych wiasnosci:
dorazna wytrzymato$¢ wzrasta o 9%, a granica pla-
stycznosci o 36% na kazde 10% ubytku, oraz naste-
puje zrdznicowanie wielkosci ziarn tak, ze nawet przy
wyzarzaniu nie uzyskuje sie pierwotnych wt#asnosci.
Wyttaczanie prostokatnych przekrojow nastrecza wiek-
sze trudnosci; obowigzuje zasada, ze, gdy gtebokosc

wyobiania jest wieksza od e-krotnei wielkosci pro-
mienia zaokraglenia naroza, wtedy nalezy tloczy¢
w wielu stadiach. Z.W.

10 — 45 () PPH 5 49

Kucie stopdéw aluminium. Forging Aluminium Alloys.
M. Chastron, Met. Ind., t. 73, 1948, Nr s, str. 149 (15
str.,, 1 rys.), C. d.

Najczesciej wykonywanymi odkuwkami z duralu-
minium sg piora $migiet lotniczych. Wykonywane sg
w dwoch stadiach: wykonanie przedkuwki i ostatecz-
ne odkucie, ktérego dokonuje sie w trzech fazach. Ba-
dania wykazaty, ze, im bardziej skomplikowany ksztait,
oraz im bardziej utrudnione ptyniecie materiatu, tym
wieksze nalezy stosowaé ci$nienia celem uzyskania za-
danej zmiany przekroju. Najbardziej ekonomicznym
procesem wyrabiania $migiet lotniczych jest ttoczenie
spadowe.Kesy najlepiej jest przerabia¢ w poziomych
maszynach kuzniczych do ttoczenia. Z.W.

11. OBROBKA CIEPLNA
11 — 44 (o) PPH 5 49
Opis zakfadu obrébki cieplnej. Cz1ill. Chicago Steel
Treating Company Offers Diversified Service. Part |
and Il. Ind., Heating., t 15 1948 Nr 9 i 11,
str. 1584, 1948, (11 str., 13 fot.).



Hartownia, zatozona w 1940 r., zawiera ponad 40
réznych piecow i wykonuje wszelkg obrobke cieplng
metali niezelaznych i stali; stosuje hartowanie stop-
niowe pradem wysokiej czestotliwosci i ptomieniem;
uzywa kapieli solnych i atmosfer regulowanych. Od-
dziat hartowania narzedzi jest wyposazony w 5 piecow
komorowych, 3 muflowe do wysokich temperatur, 5
cyklonowych do odpuszczania. 9 solnych (w tym 7 do
cjanowania) i 2 generatory gazowe. Oddziat gtéwny
posiada piec cigglty do 1100 C o komorze 2500 X 450
mm z regulowang atmosferg, piec z poruszonym trzo-
nem, dwa piece obrotowe do naweglania gazem o po-
jemnosci 600 kg, s potmuflowych, 10 do odpuszczania
i maszyne do indukcyjnego hartowania. Wyposazenie
pomocnicze obejmuje miedzy innymi s aparatéw do
pomiaréw twardosci, .5 pras prostowniczych, piasko-
wnice i maszyne do czyszczenia, suwnicg, samochody
i warsztat do konstrukcji i naprawy urzadzen. Opisano
szczegbtowo charakterystyke, przeznaczenie i dziatanie
poszczegblnych piecéw i urzgdzen. B.K.

11 — 45 (o) PPH 5 49
Ekonomiczne nagrzewanie pradem wysokiej czestotli-
wosci. The Practical Economics of Radio Freguency
Heating. B. T.P. Kinn. Iron Age., t. 161, 1948, Nr. 24,
str. 72 (8 str., 4 tab., 3 rys., 5 wykr.).

Omoéwiono praktyczne i ekonomiczne podstawy na-
grzewania przy pomocy pradu wysokiej czestotliwosci,
uwzgledniajac: nagrzewanie na wskro$, hartowanie po-
wierzchniowe, lutowanie zwykte i twarde, oraz nagrze-
wanie dielektryczne. Podano szereg wykreséw, ilustru-
jacych mozno$¢ wykonania poszczegélnych prac na da-
nych urzgdzeniach lub dob6r najodpowiedniejszego ge-
neratora. Przytoczono kilka przyktadéw wykonywanych
prac, ich koszt w poréwnaniu z innymi metodami i za-
mieszczono kilka obliczen, tablic i wykreséw, dotyczg-
cych réznych tworzyw. B.K.

11 — 46 (0) PPH 5 49
Wyposazenie utatwiajgce hartowanie indukcyjne i pto-
mieniem. Fixtures Facilitate Induction and Flame Har-
dening. V. E. Hillman. Iron Age, t. 162, 1948, Nr. 26,
str. 90 (5 str., 7 fot.).

Odpowiednio skonstruowane przyrzady do podawa-
nia i przytrzymywania przedmiotow obrabianych ciepl-
nie wymagaja duzej pomystowosci konstruktora, lecz
catkowicie optacaja si¢ dzieki zwiekszeniu wydajnosci
i usprawnieniu pracy. Podano kilka przyktadow ta-
kich konstrukcji, dostosowanych do seryjnej i ciggtej
produkcji przy hartowaniu pragdem wysokiej czestotli-
wosci i ptomieniem acetyleno-tlenowym. B. K.

11 — 47 (2) * PPH 5 49
Cjanowanie gazowe drobnych czeéci. Gas Cyaniding
Smali Parts. H. N. Ipsen. Iron Age., t 161, 1948,
Nr. 22, str. 84 (4 str., 1 tab., 1 rys, 1 wykr., 1 fot,
1 mikfot.).

Rozw6j cjanowania gazowego w skali produkcyj-
nej byt opdézniony z powodu braku odpowiednich u-
rzadzen piecowych. Opisano piece przystosowane do
masowego cjanowania drobnych czesci, wsadowe i cig-
gle. Na podstawie rocznego doswiadczenia i pracy
tych piecéw okazato sie, ze pracujg one wydajnie
i ekonomicznie. Piece sa opalane gazem, z doprowa-
dzeniem amoniaku i gazu naweglajgcego. Przez ogra-
niczenie doptywu amoniaku lub weglowodoréw mo-
zna regulowaé¢ stopien naweglania lub azotowania,
a przez wyeliminowanie czynnych gazéw mozna prze-
prowadzi¢ obrébke na btyszczaco. Przytoczono zesta-
wienie kosztéw zabiegu. Catkowity koszt obrobki wy-
nosi ok. 0.01 doi. na kg wsadu. B.K.

I — 48 (3) PPH 5 49
Obrobka cieplna czesSci w jednej z wytwdrni urzadzen
elektrycznych. Heat Treating Parts for Apex Applian-

ces. Ind. Heating., t. 15 1948, Nr. 11, str. 1908, (5
str., 6 fot.).

Opisano urzadzenie matej hartowni, ktorej wypo-
sazenie stanowig: maty piec do narzedzi i matryc,
2 piece do cjanowania kapielowego: jeden elektrodo-
wy o0 wydajno$ci 150 kg/godz., drugi oporowy o wy-
dajnosci 200 kg/godz., piec do naweglania gazem —
150 kgse godz. przy zuzyciu gazu 120 m”/godz., piec 30
KW do odpuszczania z wymuszonym obiegiem atmo-
sfery, piaskownica, urzadzenie do odttuszczania z su-
whnicg i przybory pomocnicze. B.K.

12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 31 (o) PPH 5 49
Metalurgia proszkéw. Powder Metallurgy. J. Laug-
hammer. Steel, t. 122, 1948, Nr. 14, str. 86 (1 str.).

Masowa produkcja tozysk i czesci maszyn jedno-
rodnych, zarbwno pod wzgledem chemicznym, jak i fi-
zycznym. Brak odpadkdéw, prawie stuprocentowe wy-
korzystanie materiatu i specyficzna struktura stano-
wig powazne osiggnigecie metalurgii proszkéw. W.R.

12 — 32 (0) PPH 5 49
Przemyst metalurgii proszkéw. Metal Powder Indu-
stry. Steel, t 122, 1948, Nr. 17, str. 128, (1 str.).
Artykut, omawiajac pokrotce rozne zagadnienia
z dziedziny metalurgii proszkéw, zajmuje sie szerzej
atmosferami ochronnymi, stosowanymi przy spieka-
niu, jak woddr, gaz krakowany, amoniak zdyssocjo-
wany i inne. Poruszone jest zagadnienie spiekéw me-

talo-ceramicznych oraz bardziej iuz znane dzialy
produkcji metalurgii proszkéw. W.R.
12 — 33 (0) PPH 5 49

Kontrola produktéw metalurgii proszkéw. Test Deve-
loped for Powder Metal Products. Steel, t. 122, 1948,
Nr. 16, str. 116.

Celem unikniecia pokaznej ilosci brakow po spie-

kaniu, zastosowano metode pozwalajagcg na wys$ledze-
nie peknie¢ i rys praséwek. Prasowke pokrywa sie
zawiesing specjalnego proszku, ktéra dzieki swemu
zabarwieniu lub fluorescencji uwydatnia wszelkie ry-
sy i pekniecia. W.R.
12 — 34 (n) PPH 5 49
Przerébka plastyczna tantalu. Mechanical Working of
Tantalum. R. H. Meyers. Metallurgia, t. 39, 1948
Nr. 229, str. 7, (3 str., 2 tab., 1 wykr.).

Opis metody spiekania elektrolitycznego proszku
tantalu, w wyniku ktérego otrzymaé¢ mozna prety na-
dajace sie do przerdbki plastycznej. Przerébka pla-
styczna — walcowanie i przecigganie, ze szczegélnym

uwzglednieniem smarowania przeciggadet. Metoda
spawania punktowego tantalu z tantalem i z innymi
metalami. W.R.

12 — 35 (n) PPH 5 94

Kilka doswiadczen nad reakcjami tytanu z tlenem
i azotem. Some Experiments on the Reaction of Ti-
tanium with Oxygen and Nitrogen., L. Carpenter i F.
Reavell, Metallurgia, t 39, 1948 Nr. 230, str. 63,
(2% str., 1 tab., 1 rys., 2 wykr.).

Badano reakcje tytanu z tlenem i azotem przy

temperaturze 700 i 1000 C. Cis$nienie tlenu wynosito 1/5
a azotu 4/5 cisnienia atmosferycznego. Stwierdzono,
ze stopien reakcji z tlenem jest znacznie wiekszy niz
z azotem. PrawdopodobieAstwo zaistnienia reakcji po-
miedzy drobing gazu a powierzchnig tytanu = 10—5
dlaOo przy 1000 C, 10—s6 dla Oo przy 740 C, a 10—s
dla No przy 1000 C. W.R.
12 — 36 (n) PPH 5 49
Spiekanie proszkéw metali. Metal Powder Consolida-
tion. R. Hall i J. Ramage. Aloy Met. Rev., t. s,
1948, Nr. 49, str. s.



Opracowano nowg metode spiekania prasowek
wolframu i molibdenu na zasadzie odwracalnej reak-
cji gaz-metal. Wodér atmosfery pieca nasyca sie parg
wodng przy temperaturze 20—40 C, a praséwke ogrze-
wa sie do temperatury wynoszacej 50—70% tempera-
tury topliwosci. Nastepuje reakcja typu Mo + 2H2u ~
MoO2 + 2Ho w czasie ktdrej, jak sie przypuszcza, po-
wstaje zmodyfikowana faza gazowa metalu utatwiajg-
ca krystalizacje. Osiggnieto tym sposobem gestosé
spiekanego Mo do 109/cm3 przy temperaturze 750—
1500 C. W. R.

13 OBROBKA MECHANICZNA
13 — 20 (o) PPH 5 49
Ulepszona konstrukcja imaka nozowego. Usowier-
szenstwowannaja konstrukcja riezcedierzatielia. A. F.
Stanki i Instr., 1948, Nr. 11, str. 21, (1/3 str,,
2 rys.).

Opisano konstrukcje imakéw nozowych z regula-

cjg wysokos$ci ustawienia noza. Powyzsze rozwigzanie
umozliwia zmiane wysokosci noza bez wptywu na je-
go potozenie katowe. H. Z.
13 — 21 (o) PPH 5 49
Wewnetrzne chiodzenie nozy — jako $rodek do zwiek-
szenia wydajnosci szybkiego skrawania. Wnutrennoje
ochtadzenie riezcow — sriedstwo powyszenija effektiw-
nosti skorostnogo riezanija. B. Pruszkéw. Stanki
i Instr. 1948, Nr. 11, str. 20, (1 str., 5 rys., 9 ods.).

Przy toczeniu z bardzo duzymi szybkosSciami wy-
korzystujemy wpltyw wysokiej temperatury materiatu
na przebieg skrawania i dlatego nie moze on by¢
chtodzony. Chtodzenie wewnetrzne pozwala na obni-
zenie temperatury krawedzi tngcej nozy, nie powodu-
jac intensywnego odprowadzania ciepta od skrawane-
go materiatu. Noze tokarskie z wewnetrznym chio-
dzeniem pozwalaja na zwiekszenie szybkosci skrawa-
nia o 16—34% w poréwnaniu ze skrawaniem na sucho
bez chtodzenia. H. Z

13 — 22 (0) PPH 5 49
Kierunek i cele technologii diamentowej. Zweck und
Ziel der Diamanttechnologie. M. Bali. Werkstatt
und Betrieb., t 81, 1948, Nr. 1, str. 24, (1 str.).

Streszczenie z Industrial Diamond Review, London,
1947, str. 97 (4% str.). P. Grodzinski. Purpose and Aims
of Diamond Technology.

Narzedzia diamentowe sg znormalizowane jedy-
nie w Anglii i Niemczech, a proszek diamentowy
w Ameryce i Niemczech. Przy pomocy nowoczesnych
narzedzi diamentowych do skrawania metali mozna
osiagna¢ gtadkos¢ powierzchni ponizej 0025w. Dia-
menty majg réwniez zastosowanie w narzedziach do
przeciagania drutéw o $rednicy ponizej 25 mm. Dia-

menty sg uzywane niekiedy jako czeSci przyrzadéw
i maszyn. H.Z.
13 — 23 (0) PPH 5 49

Powojenne zastosowanie szlifierek bezkiowych. Die
spitzenlose Rundschleifmaschine im Nachkriegseinsatz.
W. Hofman. Werk. Betr., t. 81, 1948, Nr. 1, str. 20,
(2% str.).

Mylng jest opinia, jakoby na szlifierkach bezkto-
wych mozna obrabia¢ jedynie gtadkie stalowe sworz-
nie i Sruby. Autor wskazuje na mozliwosci lepszego
wykorzystania szlifierek bezktowych przez szlifowanie
narzedzi z ptytkami z twardych spiekéw, czedci ksztat-
towych i sworzni z tbami, wykonanych ze stali harto-
wanej, ulepszonej miekkiej, zeliwa i metali koloro-
wych. Opisuje szfifowanie szkla i mas plastycznych.
Przy pomocy tarcz filcowych i skérzanych mozna o-
czyszcza¢ narzedzia i czeSci oraz polerowaé przedmio-
ty przeznaczone do galwanizacji H.Z.

14 OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE

POWIERZCHNI
14 — 30 (0) PPH 5 49
Okreslanie szorstkosci powierzchni. Designating Sur-
face Roughness., t. 20, 1948, Nr. 12, str. 137, (4 str., 4
tab., 2 rys., 1 fot., 2 mikfot.,, nfo. M.M.
14 — 31 (0) pph 5 49

Powloki organiczne na metalach.  Organie Finisches
for Metal Products. Steel, t. 123, 1948, Nr. 2, str. 97,
(5 str., 7 fot.,, 7 ods.), c.d.

Omoéwiono problem pokrywania metali organicz-

nymi powtokami typu zywic pochodnych melaminy
(cjanuro-tréjamidyna), zywic aikidowych, celulozo-
wych, oraz zywic organiczno-krzemowych. Zywice
rnelaminowe sg mato odporne chemicznie, natomiast
nadajg sie doskonale do pokrywania lakierem. Pod-
kreslono duzg odporno$¢ zywic organiczno - krzemo-
wych na czynniki chemiczne, jak np. kwasy. J.F.
14 — 32 (2) PPH 5 49
Emulgatory i S$rodki czyszczace oraz zwilzajace. De-
tergents, Wetting and Emulssifying Agents. Metal-
lurgia, t. 38 1948, Nr. 227, str. 37 (1 str.)

Podkreslono celowo$¢ stosowania rdéznych kapieli

czyszczacych przy odtluszczaniu. Proces nalezy pro-
wadzi¢ w 2 stadiach: zmydlenie i réwnoczesne ze-
mulowanie tluszczu oraz usuniecie warstwy ttusz-
czowej z powierzchni metalu przez wyptukanie woda
w sposdb zwykly, lub stosujac specjalne ptuczki. Bar-
dzo korzystnym jest dodanie do wody hexametafosfo-
ranu w ilosci 0.001%. J.F.
14 — 33 (2 PPH 5 49
Oczyszczanie i wykanczanie powierzchni. Recent Me-
tallurgical Developments. H. Sanderson. Brit. Steel-
maker., t. 14, 1948, Nr. 8, str. 376 (4 str.).

Podano przeglad nowych metod z dziedziny oczysz-
czania i wykanczania powierzchni metali, platerowa-
nia, lakierowania ochronnego, ciecia metali, oraz po-
miarow korozyjnych. Do wytrawiania stali nierdzew-
nych stosuje sie wodorek sodu. Powierzchnie metalu
oczyszcza sie obecnie przez poddawanie jej dziataniu
wdmuchiwanego, miekkiego piasku lub drobnych ku-
leczek z plastykéw. Stale nisko weglowe wytrawia sie
kwasem azotowym, zanurzajac je nastepnie do roztwo-
ru dwuchromianu na 15 minut przy temp. 100C. J. F.
14— 34 (2 PPH 5 49
Skuteczno$¢ stosowania wodorku sodu do usuwania
zgorzeliny z blach ze stali nierdzewnej. Sodium Hydri-
de Effective in Descaling Stainless Steel Sheets. H.
Lebkowitz. Steel, t. 122, 1948, Nr 14, str. 107, (2
str.,, 2 fot.)

Przy blachach ze stali nierdzewnych stosuje sig
usuwanie zgorzeliny przy pomocy wodorku sodu. Bla-
chy zanurza sie do kapieli bezwodnego wodorotlenku
sodowego zawierajgcego kawatki sodu metalicznego,
rozpuszczajagc réwnocze$nie wodér. Dodatek sodu
nastepuje periodycznie. Warstwy tlenkow, dzieki
reakcji chemicznej, ulegajg redukcji do metalu. Bla-
chy plucze sie nastepnie w zimnej wodzie. Opisano
aparature zaktadu pracujgcego tg metodg. J. F.

15 SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15 — 20 (o) PPH 5 49
Szybkie spawanie reczne w luku krytym. Manuat Hid-
den Arc Welding Cuts Welding Time by 65 Pet. E.
A. Hess. Iron Age, t. 126, 1948, Nr 2, str. 78, (2 str.,
2 fot.

PZ)dano opis oraz doktadne dane liczbowe odno-
szace sie do recznego spawania belki nosnej kon-
strukcji stalowej przy pomocy tuku krytego. Oszczed-



no$¢ czasu w poréwnaniu ze spawaniem w tuku
otwartym wynosi 65%, przy czym odpada staranne
przygotowanie krawedzi i podnosi sie jako$¢ spawu.
B. J.

15 — 30 (o) PPH 5 49
Elekryczne spawanie i ciecie pod woda. Elektrisches
Schweissen und Schneiden unter Wasser. M. Bali.
Werk Betr., t. 81, 1948, Nr 7, str. 199 (20 wierszy),
streszczenie artykutdw W. Hummitsch, Schweisstech-
nik (Oester) 1/1947, Nr 10, str. 2—5. Nr 11 str. s—s.

Podano elektrody do pracy pod wodg, przebieg
spawania i ciecia, oraz sprzet. Opisano sposob dostar-
czania pradu elektrycznego do miejsca pracy nurka
i przebieg szkolenia nurkéw spawaczy. H. Z

15 — 31 (0) PPH 5 49
taczenie aluminium z metalami zelaznymi. Bonding
Aluminium to Ferrous Metals. M. G. Whitfield, V.
Sheshunoff. Iron Age., t. 162, 1948, Nr 1, stn ss,
(5/4 str. 3 tab., 9 fot., 2 mikfot)

Opisano sposéb tgczenia stali lub zeliwa z alumi-
nium metoda odlewniczg poprzez stosowanie warstwy
posredniej. Podano warunki obrébki cieplnej, koniecz-
ne wyposazenie oraz czynniki wptywajgce na jakos$¢
pofaczenia. Zaznaczono, ze szczeg6lng uwage nalezy
zwraca¢é na wzajemny stosunek wspdétczynnikéw roz-
szerzalnosci i przewodnos$ci cieplnej metali tgczonych.
Wspomniano réwniez o mozliwos$ci taczenia czesci me-
talicznych przez lutowanie z zastosowaniem warstwy
posredniej. B.J.

15 — 32 (1) PPH 5 49
Spawanie tukowe aluminium i jego stopéw. Arc Wel-
ding of Aluminium and its Alloys. A. Schoéter. Light
Metals., t. 12, 1949, Nr 133, str. 109, (3 str., 5 mikfot.
dok.)

Opisano zastosowanie spawania tukowego w od-
lewniach aluminium oraz podano wnioski. Wspom-
niano o waznej roli podgrzewania skutkiem ktérego
otrzymuje sie spoine bardziej jednorodng oraz mniej
porowatg. B.J.

Analizy o tematach pokrewnych: 11 — 45 (0); 22—
'29 (o).
16. STRUKTURA SJEJ BADANIE

16 — 35 (0) PPH 5 49
Ziarna, fazy i powierzchnie stykowe i interpretacja
mikrostruktury. Grains, Phases and Interfases. An In-
terpretation of Microstructure. Cyril Stanley Smith.
Met. Techn, t 15, 1948, Nr 4, str. TP. 2387, (37 str.,
3 tab., 7 rys., 9 wykr., 1 fot., 30 mikfot., 4 ods.)
Préby obliczenia wzglednych napie¢ istniejacych
miedzy ziarnami poszczegélnych faz, wzglednie miedzy
ziarnami tej samej fazy o réznej orientacji krystalo-
graficznej, na podstawie katéw utworzonych przez ich
granice. Po wstepie teoretycznym autor rozpatruje caty
szereg struktur stopéw dwu i tréjfazowych metali nie-

zelaznych i zelaza z uwzglednieniem wpitywu ener-
gii powierzchniowej. Zanalizowano takze z tego
punktu widzenia stan wspotistnienia fazy, cieklej

i statej, krzepniecie stopéw, wzrost ziarn, oraz struk-
tury otrzymane na skutek przemian. W. H.

16 — 36 (0) PPH 5 49
Przeglad mikroskopii elektronowej i optycznej. Sym-
posium on Electron and Light Microscopy. F. A.
Hamm. Anal Chem., t 20, 1948, Nr 7, str. 685,
(2 str..)

Krotkie omoéwienie referatow wygtoszonych z ini-
cjatywy technologicznego Instytutu w Ilinois, doty-
czacych mikroskopoéw optycznych i elektronowych.
Podano w krotkosci caly szereg zastosowan réznych

nowych typow mikroskopéw w metaloznawstwie, che-
mii i bakteriologii. W. H.

16 — 37 (0) PPH 5 49
Nowa metoda badania tekstury promieniami X. Nou-
velle methode d‘etude aux rayons X des textures
cristallines. A. Guinier i J. Tennevin. Rev. Met.,
t. 45, 1948, Nr s, str. 278, (10 str., 12 rys., 3 wykr., 1
fot., & mikfot.,, 1 ods.)

Podano nowy sposob przedstawienia i
tycznego ujecia tekstury metali przy pomocy ,kuli
biegunowej", oméwiono doswiadczalng metode jej
wyznaczania, oraz granice stosowalnosci. Opisano za-
sade dziatania kamery do badan tekstury, podano
szczegOly jej konstrukcji i sposéb przygotowania pré-
bek. Nowag metode zastosowano do badan struktury
monokrysztatdw aluminium, do struktur grubo i drob-
nokrystalicznych i struktur po silnej przerébce plas-
tycznej. Metoda znajdzie zastosowanie w rozwigzywa-
niu zagadnien odksztatcen metali oraz w praktycz-
nych okresleniach stanu krystalicznego metalu. L. K.

16 — 38 (2) pph 5 49
Badania struktury stali przy pomocy mikroskopu elek-
tronowego. Elektronno mikroskopiczeskoje issledowa-
nije struktury stali. N. N. Bujnow. R. M. Lerinman.
DAN SSSR, t 62, 1948, Nr 5 str. 629, (3 str. 4
mikfot., 8 ods.)

Artykut zawiera ocene przydatnos$ci metody ,ko-
loidalnej warstewki” do badania struktury stali za po-
mocg mikroskopu elektronowego. Na podstawie prze-
prowadzonych badan autorzy dochodzg do wniosku,
ze warstewki koloidalne z réznych struktur pozwalaja
na obserwacje nowych szczeg6téw strukturalnych wi-
docznych pod mikroskopem elektronowym. J. Ch.

16 — 39 (2) pph 5 49
Charakter przemiany austenitu w martenzyt przy
niskich temperaturach. O kinietikie priewraszczenija
austienita w martiensit pri niskich tiempieraturach.
G. W. Kurdiumow, O. P. Maksimowa. D. A.N. SSSR,
t. 661, 1948, Nr 1, str. 83, (4 str., 4 wykr., 3 ods.)
Artykut zawiera wyniki prac nad badaniem prze-
miany austenitu w martenzyt przy niskich tempera-
turach. Badania przeprowadzone na stali C 0,6%
i Mn 6% oraz na stalach weglowych stosujgc hartowa-
nie zwykte i izotermiczne dla zakresu temperatur
— 194 do + 20 C. Doswiadczenia te wykazaty, ze
dla stali weglowych przemiana ,izotermiczn.a przy
temperaturach wyzszych od — 70 C zachodzi gwal-
townie przy czym po osiggnieciu pewnej maksymalnej
iloSci martenzytu dalszy proces przemiany zanika.
Przy temperaturach nizszych, w zakresie — 120 do
160 C, proces przemiany przebiega dtugo. J. Ch.
T= FIZYCZNE BADANIA | WLASNOSCI
17 —a29 (o) pph 5 49
Tablica liniowego wydtuzenia temperaturowego ma-

matema-

teriatbw. Chart for Linear Expansion of Materials.
Tool Eng, t 21, 1948, Nr str. 34, (2 str.,, 2 tab.)
Podano tablice wspotczynnikéw rozszerzalnosci

liniowej réznych materiatow oraz tablice zmian diu-
gosci przedmiotow w stanie zahartowanym w zalez-
nosci od zmian temperatury. L. K.

17 — 30 (2) PPH 5 49
Ciepto i odpornos¢ wiasciwa zelaza o wysokiej czy-
stosci przy temperaturze do 1250 C. The Specific Heat
and Resistivity of High - Purity lIron up to 1250 C.
P.Pallister J. Iron Steel Inst., t. 161, 1949, Nr 2
str. 87, (4 str., 2 tab., 3 rys.,, 2 wykr., & o0ds.)

Opis aparatury do pomiaru ciepta wtasciwego ze-
laza o zanieczyszczeniu mniejszym od 0,01%. Prébke
dtugosci 30 cm i 0 =3 1 cm umieszcza sie w prdznio-



wyra piecu oporowym nagrzewanym do 1250 C. Przy
pomiarze po ustaleniu temperatury pieca, w Kktorej
przeprowadza sie pomiar ciepta witasciwego, prze-
puszcza sie krotkotrwaty prad okoto 200 amp. ktory
nagrzewa probke od 1—2 C. Przedyskutowano czuto$¢
i doktadno$¢ metody. Stwierdzono, ze ciepto wiasciwe
czystego zelaza wzrasta do 760 C, po czym nagle spa-
da ze wzrostem temperatury do A3 a powyzej 920 C
wzrasta wolno liniowo. Otrzymane wyniki poréwnano
z wynikami innych autoréw. L. K.
17 — 31 (3 PPH 5 49
Termoelektryczne sprawdzanie poréwnawcze stali.
Thermoelektrische Vergleichsprufung von Stahlen. M.
Bali. Werk. Betr., t. 81, 1948, Nr 3, str. 81, (1 str.)
Podano zasade dziatania ,identometrull stuzace-
go do poréwnawczych sprawdzahn sktadu chemiczne-
go pretéw stalowych. Zasada dziatania opiera sie na
pomiarze sity termoelektrycznej wystepujacej przy
nagrzewaniu miejsca ztgczenia pragdem o mocy maks.
3,5 kW. Podano czas nagrzewania w zalezno$ci od roz-
miardw powierzchni styku. Aparat moze zastgpi¢ pro-
be iskrowg stali. L. K.

17 — 32 (2 PPH 5 49
Obrazy magnetycznych obszaréw w monokrysztatach
Fe—Si. Magnetic Domain Patterns on Single Crystals
of Silicon Iron. J. Williams. R. Bozorth, W. Shockley.
Phys Rev, t 75 1949, Nr 1, str. 155, (23 str.,, 11
rys., 2 wykr., 21 mikfot., 19 ods.)

Opisano technike doswiadczalng otrzymywania
obszar6w magnetycznych przy pomocy koloidalnych
zawiesin czastek magnetycznych. Proby przeprowadzo-
no dla stopu Fe—Si o 3,8% Si. Podano kilka sposobow
wyznaczania kierunku namagnesowania w poszczegol-
nych obszarach. Otrzymano rdzne typy obrazéw w za-
leznosci od potozenia badanej powierzchni w stosunku
do osi krysztatlu. Nowa technika pozwala badaé wew-
netrzng budowe obszaréw trwalego namagnesowania
i prowadzi do ‘tatwiejszego ujecia teorii zjawisk
wystepujgcych przy magnesowaniu. L. K.

Analiza o temacie pokrewnym: 22—31 (0).

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY
18 — 29 PPH 5 49
Elektronowa kontrola mechanizmdéw pomocniczych
i jej zastosowanie w przemysle hutniczym. Electronic
and Servo - Electronic Controls and their Applica-
tion to the Iron and Steel Industry. G. Thompson. J.
Iron Steel Inst, t 158 1948, Nr 4, str. 493, (31
str., 3 tab., 20 rys., 2 fot.,, 19 ods.)

Krétkie zestawienie i omdéwienie typow lamp
elektronowych, uzywanych w kontrolnych urzadze-
niach przemystowych, oraz typowych pomiarow stoso-
wanych w hutnictwie wraz z podaniem sposobu za-
miany mierzonych wielkoSci na zmiany napiecia, ko-
niecznego do uruchomienia elektronowych obwodéw.
Przedyskutowano pokrétce teorie elektronowych
wzmacniaczy oraz mechanizmoéw pomocniczych. Ogél-
ne rozwazania teoretyczne uzupeiniajg praktyczne
przyktady j. np. liczniki elektronowe, urzgdzenia kon-
trolne potozenia, szybkosci, kierunku ruchu itp. Wpro-
wadzenie elektronowych urzgdzenn kontrolnych do
hutnictwa podniesie wybitnie poziom produkcji. L.K.
18 — 30 PPH 5 49
Nowy schemat regulatora niskich cisnien. New De-
sign of Vacum Pressure Regulator. F. Tood. Anal
Chem, t. 20, 1948, Nr 12, str., 1248, (2 str., 1 tab.,
1 rys., 1 fot.,, 30 ods.)

Opis nowego prostego i czutego regulatora cisnie-
nia w zakresie 0,1—50 mm stupa Hg. Regulator skta-
da sie z zewnetrznej rury szklanej stuzacej jako

zbiornik rteci lub ftalenu butylowego i potgczonej
z pompa, oraz rury wewnetrznej zanurzonej otwar-
tym kohncem do pewnej giebokosci w cieczy. Szersza
gorna cze$¢ tej rury potgczona jest z aparaturg proz-
niowa. Odlegto$¢ miedzy rurami 2 mm. Zakres regu-
lowanego cisnienia zmienia sie przez pochylenie apa-
ratu. Podano szczeg6towy opis wraz ze sposobem dzia-
tania oraz omoéwiono zalety aparatu. L.K.

18 — 31 PPH 5 49
Potencjometr lampowy. tampowyj potenciomieter. A.
A. Riabour, D. A. Wiachiriew. I. B. Rabinowicz. Zaw.
tab., t. 14, 1948, Nr 9, str. 1142, (2% str., 2 rys., 1 fot,,
6 0ds.)

Opisano konstrukcje potencjometru lampowego,
wyrdzniajagcego sie prostotag obstugi i doktadnoscia
wskazan. Przy s-godzinnej bez przerwy pracy przy-
rzadu odchylenie strzatki galwanometru od potozenia
zerowego nie przekraczato + 5 miliwolt. Przyrzad
stosowano do oznaczania pH i dokiadnego pomiaru
potencjatdw podczas analiz polarograficznych. Z. K.
18 — 32 PpH 5 49
Urzadzenia kompensujgce bezwladno$¢ cieplng piecow.
Le Compensateurs dTnertie Thermigue. J. Bernot, J.
Four Electr. t. 58, 1949, Nr 1, str. 20, (3 str., 3 rys.,
3 ods.)

Okreslono pojecie bezwtadnosci cieplnej urzadze-
nia grzewczego wyposazonego w termoregulator.
W czeSci pierwszej podano schemat kompensatora
bezwtadnosci cieplnej oraz schemat kompletnej insta-
lacji grzewczej. Do sity termoelektrycznej termopary
pomiarowej umieszczonej w piecu dotgczono dodatko-
we napiecie, ktére dodaje sie po okresie ogrzewania
pieca a znika w okresie wytgczenia pieca. W tym celu
w szereg z termoparg pomiarowg wigczono drugg ter-
mopare znajdujgcg sie w odpowiedniej odlegtosci od
matego drutu oporowego zasilanego réwnocze$nie
z piecem ze specjalnego transformatora. Przy wigcze-
niu pieca drut ogrzewa sie podgrzewajac dodatkowg
termopare, po wytgczeniu pieca drut oziebia sie ozie-
biajgc termopare. Ponadto podano drugie rozwigza-
nie tego zagadnienia. W miejsce termopary dodatko-
wej wiaczono potencjometr zmienny nisko oporowy
wigczony w szereg z termoparg. Potencjometr ten za-
silany jest poprzez prostownik z drugiego potencjo-
metru, wigczonego réwnolegle do elementu grzewcze-
go pieca. L. K.

18 — 33 PPH 5 49
Termopara do pomiaru temperatury kapieli stalowej.
Termopar dla izmierienija tiempieratury stalnoj
wanny. W. G. Gruzin. Zaw. tab., t. 14, 1948 Nr 11,
str. 1, 396, (IH str., 1rys)

Gorgcy spaw termopary chroniony jest przez wy-
mienng rurke kwarcowag o zwezonym koricu. Wymia-
na rurki trwa najwyzej 10 sek. Dzieki matej pojem-
nosci cieplnej rurki wymiennej pomiar temperatury
kapieli wymaga 20—45 sekund. Cze$¢ rury stalowej
podlegajaca najwiekszym zmianom temperatury musi
byé zmieniana po 80 zanurzeniach. Z. K.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—49; 15—37 (o).

19. MECHANICZNE BADANIA | WEASNOSCI

19 — 36 (0) PPH 5 49
Zmiana twardosci preta metalowego na skutek Kil-
kakrotnego jedno i dwustronnego zginania plastycz-
nego. Change in Hardness of a Metal Bar under Low-
Cycles of Rewersed and Pulsating Plastic Bending.
H. Majors Tr.,, Buli. ASTM, 1948, Nr 155, str. 39,
(4V3 str., 1 tab., 2 rys., 7 wykr., 2 fot, 2 ods.)



Opisano préby kilkakrotnego zginania jedno i dwu-

stronnego, przeprowadzone na wyzarzonych pretach
ze stopu Cu — Zn i niskoweglowej stali, oraz sposéb
pomiaru twardosci. Twardo$¢ wzrasta z liczbg zginan,
a kazde wiokno, odksztatcone plastycznie, zmienia
swoja pierwotng twardo$¢. Kilkakrotne dwustronne
zginanie powoduje wiekszg zmiane twardosSci, anizeli
zginanie tylko jednokierunkowe. Odksztatcenia pow-
state na skutek S$ciskania wywotujg wiekszy wzrost
twardo$ci, anizeli tej samej wielkosci odksztatcenie
powstate na skutek rozciggania. Z. B.
19 — 37 (0) PPH 5 49
Zastosowanie zmodyfikowanego sprawdzajgcego piers-
cienia do dynamicznego wzorcowania. Dynamie Cali-
bration Method Uses Modified Proving Ring. R. C. A
Thurston. Bul., ASTM, 1948, Nr 154, str. 50, (2%
str., 1 rys., 3 fot., 4 ods.)

Do wzorcowania maszyn zmeczeniowych mozna
uzywac pierscieni f-my Morehouse po wprowadzeniu
matych zmian konstrukcyjnych. Zamiast sprezynki
z mioteczkiem nalezy wbudowaé ttoczek posiadajacy
2 kontakty elektryczne. Umozliwia to pomiar maksy-
malnego i minimalnego obcigzenia w czasie rozcigga-
nia i $ciskania. Przyrzagdem tym sprawdzono maszyne
zmeczeniowg Sonntag, ok. 10 ton, ktérej szybo$¢ zmie-
niata sie od 1200 do 1900 obr/min. nastepnie maszyne
zmeczeniowg Avery 20 ton, o szybkosci 2.600 do 2.900
obr/min. Z. B.
19 — 38 (0)
Nowy sposob badania drutéw na zmeczenie. New
Wire Fatigue Testing Method. F. A. Votta, 1Iron
Age, t. 162, 1948, Nr. 7, str. 78, (4 str., 1 rys., 2 wykr.,
1 fot., 1 ods.)

Opisano uproszczony i szybki sposéb przeprowa-
dzenia prob zmeczeniowych dla drutéw. Drut wygie-
ty jest w ksztatt potelipsy, przy czym jeden koniec dru-
tu umocowany jest w obracajgcym sie uchwycie, adru-
gi koniec wtozony do nastawnej tulejki, w ktorej ob-
raca sie swobodnie. Proste magnetyczne podpory u-
trzymuje petle drutu w potozeniu poziomym i zapo-
biegajg drganiom. Druty o $rednicy od 0,12 do 0,75
mm, wzglednie, do 25mm moga by¢ badane powyz-
szym sposobem. Ilo$¢ obrotéw wynosi 3600 na minute,
catkowite przeprowadzenie proby moze by¢ wyko-
nane w ciggu kilku dni. Podano spos6b obliczania
maksymalnych naprezeA w drucie. Z. B.

PPH 5 49

19 — 39 (o) PPH 5 49
Petzanie metali podczas Sciskania. Creep of Metals
in Compression. Engineering, t 166, 1948, Nr.
4323, str. 535, (/ str.).

Przeprowadzono na stopach Ni—Cr proby

petzania pod statym obcigzeniem $ciskajagcym. W dru-
gim stadium szybko$¢ petzania jest tej samej wielko-
§ci jak przy obcigzeniach rozciggajacych. Poczatek
trzeciego stadium zaczyna sie w przyblizeniu po
uptywie tego samego czasu jak przy rozcigganiu. Au-
torzy przypuszczajg, ze trzecie stadium pelzania za-
rowno przy rozcigganiu jak i $ciskaniu zapoczatko-
wane jest atomowym przemieszczeniem w najbardziej
odksztatconych strefach przylegtych do granic ziarn.
Z. B.

19 — 40 (o) PPH 5 49
Proby mikrotwardosci metali.  Micro-Hardness Te-
sting of Metals. E. W. Taylor. J. I nst. Met., t 74,

1948, N.r Tune, str.
mikiot.).

Podano zasady normalnych prob twardosci dla
metali i stopéw. Dla oznaczania twardo$ci poszcze-
golnych krysztatdw lub matych wybranych miejsc
na probie uzywa sie ostrostupa diamentowego oraz
bardzo matych obcigzei6 wynoszacych od 1 do 500 g.

493, (8 str.,, 2 wykr., 4 fot., 13

Opisano aparat do badania mikrotwardosci i kolej-
no$¢ czynnosci przy przeprowadzaniu tej proby. Po-

dano przyktady doswiadczen wykonanych na stali
austenitycznej, zeliwie, stali azotowej, brgzach, mo-
sigdzu itp. Z. B.

19 — 41 (o) pph 5 49

Sposéb wzorcowania przyrzadéw do pomiaréw wy-
uluzen. A Method of Calibrating Extensometers.
W. C. Aber, F. M. Howell, ASTM Buli., 1948,
Nr. 155, str. 33, (3 str., 1 rys., 2 wykr., 1 fot.,, 5 ods.).

Podany sposdb jest catkowicie wystarczajgcy dla
wzorcowania przyrzadéw do pomiar6w wydtuzen
uzywanych dla wyznaczania zastepczej granicy pla-
styczno$ci, natomiast jest za mato doktadny dla przy-
rzgdow przeznaczonych do wyznaczania modutu
sprezystosci i granicy propocjonalnosci. Spos6b ten
jest szczegblnie dostosowany do wzorcowania samo-
czynnych rejestratorow wydtuzen. Polega on na roz-
cigganiu wzglednie S$ciskaniu wzorcowego preta, dla
ktérego uprzednio zostat doktadnie oznaczony modut

sprezystosci. Na wzorcowy pret zakltadamy badany
przyrzad i stopniowo obcigzamy, zwracajagc uwage
aby jego maksymalne obciazenie znajdowato sie

znacznie ponizej granicy proporcjonalnosci. W czasie
pomiaréw notujemy dla kazdego obcigzenia, wydtu-
zenie preta i wykre$§lamy nastepnie wykres rozcig-
gania. Pochylenie linii wykre$lonej poréwnujemy
z linig modutu sprezystosci preta i oznaczamy biad
przyrzagdu. Na podstawie matematycznych przeliczeh
i dosSwiadczen stwierdzono, ze 5% btedu we wielko-
§ci powiekszenia wptywa nieznacznie na wyznaczenie
granicy plastycznosci w stopach aluminiowych. Z. B.
19 — 42 (o) PPH 5 49
Doktadne wyznaczanie krzywych naprezenie-wydtu-
zenie w zakresie plastycznym. Precision Determina-
tion of Stress - Strain Curves in Plastic Range. T. R.
Low, F. Garafalo, Proc. Soc. Experim. Stress.
Anal., t. 4, 1947, Nr. 2, str. 16, (8 str., 1 tab., 4 rys.,
5 wykr., 3 ods.).

Dla sporzadzania wykres6w napreznie-wydtuze-

nie dla cienkich blach, zbudowano urzadzenie
sktadajace sie z pierscieniowego dynamometra i za-
ciskowego  ekstensometru, ktére zaopatrzone sa
w wskazniki elektro - oporowe. Proby przecigga-
nia byly przeprowadzane dla sprawdzania wyktadni-
kowej zaleznosSci pomiedzy rzeczywistym napreze-
niem a rzeczywistym wydtuzeniem. Krzywe tych za-
leznosci w logarytmicznym uktadzie wspo6trzednych
dla szesciu stali i dwu stopéw aluminiowych posia-
dajg charakter linii, prostej, tylko krzywa dla stali
austenitycznej 18—8 odbiega od tego prawa. Autorzy
przypisujg to odchylenie rozktadowi austenitu zacho-
dzagcego w czasie przerobki plastycznej. Z. B.
19 — 43 (o) PPH 5 49
Badania ciezkich konstrukcji na zmeczenie. Fatigue
Testing Heavy Structures. Iron Age, t. 1948, Nr. 20,
str. 77, str. 1 fot.).

Badania na zmeczenie konstrukcji do wagi ok.
700 kg przeprowadza sie przy uzyciu stotdw wibracyj-
nych. Podano krotki opis maszyny, ktéra posiada
mozno$¢ regulacji czestotliwosci drgan. Powyzszym
prébom winny podlega¢ wszystkie czeSci samolotowe,
oraz czesci ruchome np. maszyny do prania, sprzet
motorozacyjny itp. Z. B.

19 — 44 (%) PPH 5 49
Wplyw zmeczenia na wytrzymato$¢ na rozcigganie
udarowe. Effect of Fatiaue on Tension - Impact Re-
sistance. W. H. Hoppman II, Buli. ASTM, 1948,

Nr 155, str. 36, (2Vs str., 1 tab., 2 wykr., lods.), c. d.n.



Dla oznaczenia strat wiasnos$ci udarowych materia-

tu powstatych na skutek zmeczenia stosuje sie proby
rozciggania udarowego przy szybkosciach dochodza-
cych do 40 m/sek. Do préb wuzyto nisko-weglowych
blach o 0,20% C, z ktérych cze$¢ poddano zmiennym
naprezeniom zginajgcym. Wyniki prob podane sg na
wykresach, gdzie energia zuzyta i catkowite wydtuze-
nie wykresSlane sg w zaleznosci od szybkosci udaro-
wych. Przy wyzszych szybkos$ciach probki z blach pod-
danych naprezeniom zmiennym wykazujg spadek ener-
gii i wydtuzenia wynoszacy ok. 30%. Stosujagc powyz-
sze préby, mozna bedzie oznacza¢ wielko$¢ ostabienia
materiatu na skutek zmeczenia w pracujgcych kon-
strukcjach. Z. B.
19 — 45 (2) PPH 5 49
Wiasnosdci stali chromo-niklowej 18—8 przy niskich
temperaturach. Low Temperature Properties of 18—8
Chrome-Nickel Steels, t. 123, 1948, Nr 25, str. 82,
(V3 str., 2 wykr., 1 fot).

Stale chromoniklowe 18—8 badano na rozcig-
ganie przy temperaturze pokojowej, 78C i 188C.
W czasie proby rozciggania, wskutek plastycznego od-
ksztatcania, nastepuje przemiana austenitu w ferryt.
Szybko$¢ przemiany tej fazy wzrasta z obnizeniem
temperatury. Krzywa naprezenie-wydtuzenie, dla
probki rozcigganej przy temperaturze pokojowej, jest
podobna do normalnej krzywej wykres$lanej dla prob-
ki, w ktorej nie zachodzg zmiany fazy. Krzywa za$
dla temp. 78 C uwidacznia punkt przemiany fazy co
zaznacza sie odwrdéceniem krzywizny i szybkim
wzrostem pochytosci krzywej. Szybka przemiana fazy
wystepuje wyrazniej przy prébach rozciggania przy
188 C, a krzywa naprezenie-wydituzenie posiada dwa
maksima. Z. B.

19 — 46 (2) PPH 5 49
Whplyw zmeczenia na wytrzymato$¢ na rozcigganie
udarowe. Effect of Fatigue on Tension — Impact

Resistance. W. H. Hoppmann II, AST M, t. Preprint,
1948, Nr 29, str. 1, (2 str., 1 tab., 2 wykr.), c. d.n.

Dla oznaczenia wielkosci wptywu zmeczenia na
materiat zastosowano proby udarowego rozciggania,
0 réznej szybkosci uderzenia, siegajacej do 36 m/sek.
Prébki wycieto z nisko-weglowej stalowej piyty,
ktorg uprzednio poddano zmiennym obcigzeniom
zginajacym. Amplituda naprezen na catej dtugosci
ptyty wynosita ok. 20 kg/mm2 a ilos¢ cykli 37 000.
Dla materiatu, ktéry podlegat zmeczeniu, pochtonieta
energia i wydtuzenia byty o 30% mniejsze od war-
tosci uzyskanych na piytach badanych w stanie
dostarczenia. Proby wudarowego rozciggania moga
mie¢ duze zastosowania w badaniach zmeczenia pra-
cujacych konstrukcji. Z. B.
19 — 47 (n) PPH 5 49
Wytrzymato$¢ stopéw cynkowych na dlugotrwate
obcigzenie. Ueber die Dauerstandfestigkeit von Zink-
legierungen. O. H. C. Messner. Schweiz. Archiv.,
t. 14, 1948, Nr 3, str. ss, (8% str., 3 tab., 2 rys., 14 fot.,
3 ods.)

Zestawiono i omoéwiono dotychczasowe badania
wytrzymatosci metali i stopéw na diugotrwate obcia-

zenia, stosujgc ich podziat na metody diugotrwate,
krotkotrwate, specjalne i uproszczone. Podano sktad
chemiczny, stan materiatu, wiasnosci mechaniczne
oraz wielkos$ci ziaren szesciu stopow cynku (Zn—Al4—
Cul, Zn—Cu4, Zn—Ali, Zn—Cul, Zn—Cu4A,
Zn—A110—Cul), cynku walcowniczego, oraz cynku

Giesche-Elektro, przeznaczonych do badania ich wy-
trzymatosci na diugotrwate obcigzenie, (c. d. n) S.B.
19 — 48 (n) ‘ PPH 5 49

Wytrzymato$¢ stopéw cynkowych na diugotrwate

obcigzenie. Ueber die Dauerstandfestigkeit von Zink-
legierungen. O.H.C. Messer. Schweiz. Arch., 1.14,
1948, Nr 4, str. 118, (3 rys., 6 wykr., 1 fot., 23 mikrofot.)

Oméwiono urzadzenie zastosowane do badania

wytrzymatosci drutéw cynku i jego stopéw na diu-
gotrwate obcigzenie, oraz przyspieszong metode pomia-
row ich wydtuzenia pod statym obcigzeniem. Przed-
stawiono przyktadowe wykresy czas - wydtuzenie dla
stopow Zn—Al14 i Zn—Ali przy réznych obcigzeniach
i omoéwiono zachodzace miedzy nimi réznice, (c. d. n.)
S. B.
19 — 49 (n) PPH 5 49
Wytrzymatos¢ stopéw cynkowych na diugotrwate ob-
cigzenie. Ueber die Dauerstandfestigkeit von Zinkle-
gierungen. O. H. C. Messer. Schweiz. Arch, t. 14,
1948, Nr 5, str. 147, (9% str., 1 rys., 35 wykr.).

Podano wyniki badan wytrzymatosci na diugo-

trwate obciagzenia drutow ze stopéw Zn—Al4—Cul
i Zn—Ali na wykresach podwojnie logarytmicznych
czas—wydtuzenie, oraz sposéb wyliczenia charaktery-
stycznej statej i jej extrapolacje z wykresdw. Przed-
stawiono i oméwiono wykresy czas—wydtuzenie, oraz
wykresy obcigzenie—szybko$¢ wydtuzenia drutéw
w skali podwdjnie logarytmicznej, (dok. n.) S. B.
19 — 50 (n) PPH 5 49
Wytrzymatos¢ stopow cynkowych na dtugotrwate ob-
cigzenie. Ueber die Dauerstandfestigkeit von Zinkle-
gierungen. O. H. C. Messer. Schweiz Arch., t. 14
1948, Nr 6, str 182, (8 str., 1 tab., 3 wykr., 5 mikfot.).
dok.

Poré6wnano wyniki badan wytrzymatosci na diu-
gotrwate obcigzenie przeprowadzonych na podstawie
dotychczasowych metod niemieckich, szwajcarskich
i angielskich. Podano projekt wtasny badania wy-
trzymatosci na diugotrwate obcigzenie cynku i jego
stopow. Omoéwiono wptyw sktadu chemicznego, wy-
zarzania i przer6bki mechanicznej stopéw cynkowych
na ich wytrzymato$¢ na diugotrwate obciazenie oraz
podano przyczyny petzania. Stwierdzono, ze najwyzsza
wytrzymatos¢é na diugotrwate obcigzenie wykazuja
stopy cynkowe po wyzarzaniu i nastgpnym przecigga-
niu na zimno 25—40%. S. B.

Analizy o tematach pokrewnych 9—53 (z); 28—16.

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

20 — 46 (0) PPH 5 49
Odporno$¢ na korozje stopéw uzywanych w prze-
mys$le spozywczym. The Resistance of Alloys
to Corrosion During the Processing of Some Foods.
J. F. Mason. Metallurgia, t 38 1948 Nr 228,
str. 320, (s str., 20 tab., 2 fot.).

Oméwiono problem odpornosci na korozje przed-

miotow i urzadzen z niklu, ze stopéw chromo-niklo-
wych, oraz ze stali w zwigzku z konserwowaniem nie-
ktérych produktéw zywnoSciowych. Zwrécono uwage
na mozliwo$¢ wytwarzania sie na metalu powiok
ochronnych pod dziataniem takich substancji jak:
pektyna, zelatyna, kwas mlekowy, cukier. Zestawiono
wyniki badan szybkosSci korozji odnosnych metali
w $rodowisku czesci sktadowych danych produktow
zywnos$ciowych, jak: kwas glutaminowy, soki. owoco-
we, syropy, ekstrakty kawowe, oleo-margaryna i in.
J. F.
20 — 47 (o) PPH 5 49
Przyczyny i sposoby zapobiegania korozji metali.
Corrosion of Metals. Causes and Means of Prevention.
W. H. J. Vernon. Iron Coal Trades Rev.,
t. 158, 1949, Nr 4226, str. 523, (3 str.).



Omoéwiono wptyw wilgotnosci i zawartosci zanie-
czyszczeh w powietrzu na korozje atmosferyczng me-
tali. Podano powody, dla ktédrych procesy korozyjne
moga przybiera¢ rézne formy. Wyjasniono zjawiska
korozji miedzykrystalicznej i zmeczenia korozyjnego.
Na przyktadach odcynkowania mosigdzu i grafityzacji

zeliwa rozpatrzono selektywng forme korozji. Pod-
kreslono gospodarcze znaczenie problemu korozji
w ziemi. R. B.

20 — 48 (o) PPH 5 49

Dziatanie alkoholu przemystowego na materiaty kon-
strukcyjne. Industrial Alcohol versus Construction Ma-
terials. W. C. Moore. Chem. Eng., t. 55 1948, Nr. 9,
str. 247, (2 str.), c.d.n.

Przedstawiono korozje metali w roztworach al-

koholowych w zwigzku z materiatami konstrukcyjnymi
urzadzen fabrycznych w przemysle chemicznym, sa-
mochodowym i fermentacyjnym. Czysty alkohol nalezy
wprawdzie do cieczy nie powodujgcych korozji, jednak
rozcienczony, szczeg6lnie w obecnosci chlorkéw, dziata
wybitnie korodujaco. J. F.
20 — 49 (2) PPH 5 49
Dziatanie kwaséw organicznych na stal nierdzewna.
Action of Organie, Acids on Stainless Steel. Ch. F.
Poe i E. M. Van Vleet. Ind., Eng, Chem., t 41,
1949, Nr. 1, str. 208, (3 str., 2 tab., 7 ods).

Wykonano proby z kwasem mrowkowym, octo-
wym, propionowym, mastowym, mono i tréjchloro-
octowym, mlekowym, szczawiowym, jabtkowym” wi-
nowym, cytrynowym i garbnikowym. Dziatano kwasa-
mi o stezeniu 0,01 N, 0,1 N i 1,0 N przy temperaturze
25 C i wrzenia w ciggu 10 tygodni. Jedynie wrzacy
kwas szczawiowy o stezeniu normalnym wykazywat
wyrazne dziatanie korodujgce. Najwiekszg aktywnosé
kwasow stwierdzono w pierwszych 24 godzinach. Przy

temperaturze wrzenia szybko$¢ rozpuszczania stali
zmniejszata sie. R. B.

20 — 50 (2) PPH 5 49
Korozja cierna. Fretting Corrosion. E. V. Albert.

Steel. t. 122, 1948, Nr. 14, str. 72, (7 str., 8 fot.).

Przedstawiono teorie zjawiska, stwierdzajgc, ze

korozja cierna zalezy raczej od czynnikéw czysto me-
chanicznych, niz chemicznych. W wyniku tarcia dwo6ch
obrajgcych sie wzgledem siebie czesci stalowych po-
wstaje warstwa FeaOa. Duze znaczenie posiada jedno-
litoé¢ wykonczenia powierzchni. Korozja cierna moze
by¢ zredukowana do minimum przez nattuszczanie
olejami o niskiej wiskozie. J. F.
20 — 51 (2) PPH 5 49
Pekanie miekkiej stali pod wptywem korozji miedzy-
krystalicznej w roztworach azotanu amonowego. M.
Smiatowski. B. Kopeé¢ i J. Michalik. Prace GIMO,
t. 1, 1949, Nr 1, (12 str., 2 tab., 4 rys., 11 wykr., 4 mik-
fot., 10 ods.).

Omoéwiono poglady réznych autoréw na istote zja-
wiska korozji miedzykrystalicznej stali oraz metody-
ke i wyniki wiasnych badan nad wptywem 40% wrzga-
cego roztworu NHz NO3 na rozciggane lub zginane
prébki stali. Omowiono wptyw skitadu chemicznego
stali, stanu przerébki plastycznej i obrobki cieplnej
oraz struktury stali, jak roéwniez stanu jej powierz-
chni, na szybkos$¢ pekania stali. Podano wyniki badan
szybkosci tworzenia sie rys korozyjnych i wydzielania
azotu w czasie korozji. Na podstawie przeprowadzonych
badan autorzy wnioskujg, ze przebieg zjawiska ko-
rozji miedzykrystalicznej zalezy od wspoétdziatania sze-
regu czynnikbw natury chemicznej, metalograficznej,

krystalograficznej i mechanicznej, ktérych rozgrani-
czenie nasuwa znaczne trudnosci. S. B.
20 — 52 (2 PPH 5 49

Whplyw tlenu zaadsorbowanego na zelazie na stykowg

roznice potencjatdbw. W lijanije adsorbirowannogo na
zelezie kistoroda na kontaktnuju raznost' potiencjatow.
R. Ch. Bitwsztiejn i M. D. Surowa. Dan. SSSR, t. 61,
1948, Nr. 1, str. 75, (4 str., 2 wykr., 7 ods.).

W celu wyja$nienia mechanizmu pierwszego sta-
dium utleniania zelaza postanowiono zbadaé zaleznos¢
pomiedzy pracg wyjscia elektronu z zelaza, a iloScig
tlenu zaadsorbowang na powierzchni. Mato szczeg6lne
znaczenie dla zrozumienia zjawiska pasywacji zelaza
pod dziataniem gazowego tlenu. Pomiar zmiany pracy
wyjscia elektronu wykonano metodg termojonowa.
Podano doktadny opis postepowania i otrzymane wy-
niki. Dalsze badania w toku. R.B.

20 — 53 (2) PPH 5 49

Badania uzytecznosci malowania ochronnego konstruk-
cji dzwigowych. Service Trials of Painting Applied to
a Steelworks Gantry. J. C. Hudson. J. Iron Steel
Inst., t. 159, 1948, cz. 1, str. 60, (9 str., 5 tab., 2 wykr.,
12 fot.).

Stosowano rézne dwupowtokowe kombinacje farb
ochronnych. Wykazano, ze uzycie takich czy innych
kombinacji gra przy zabezpieczaniu stali przed koro-
zja atmosferyczng role raczej drugorzedng. Znacznie
wazniejszg jest sprawa odpowiedniego przygotowania
powierzchni stali przed natozeniem farby. Zbadano
trzy sposoby przygotowania powierzchni: 1) zwykte
wystawienie na dziatanie powietrza z nastepnym recz-
nym oczyszczaniem, 2) pokrycie stali jeszcze goracej
po walcowaniu wrzacym olejem Inianym, 3) trawienie
w rozcieficzonym kwasie siarkowym. Stwierdzono, ze
nalezyte przygotowanie powierzchni moze przedtuzyé
5 do 10-krotnie efektywny czas ochronnego dziatania
farb. R. B.

20 — 54 (2) PPH 5 49

Korozja stall nierdzewnych przy wysokich temperatu-
rach. High Temperature Corrosion of Stainless Steels.
W. E. Fontaine. Met. Progress, t. 54, 1948, Nr. 3,
str. 332, (5 str., 3 tab., 1 rys.,, 3 fot., s mikfot.l.

W celu znalezienia odpowiedniego materiatu kon-
strukcyjnego na wykonanie czesci turbin gazowych
pracujagcych na weglu bitumicznym o wysokiej zawar-
tosci siarki przeprowadzono 4 proby ze zwyklg stalg
nierdzewna. Prébom poddano 10 r6éznych gatunkéw
stali o sktadzie: Cr 16 — 28% i Ni 0—20%. Doswiad-
czenia prowadzono przy temperaturze 1100 C w ciggu
150 godzin. Atmosfere doswiadczalng stanowity: a) po-
wietrze, b) powietrze i spaliny butanu, c) powietrze,
spaliny butanu i SO2. Opisano uzytg aparature i spo-
s6b wykonania prob. W wyniku stwierdzono, ze ilos¢
chromu powinna wynosi¢ co najmniej 25%, natomiast
sktad atmosfery jest bez znaczenia. Badania mikro-
graficzne wykazaty, ze przydatnos¢ tych stali do cig-
gtej pracy przy tak wysokich temperaturach jest nie-
wielka. R. B.

20 — 55 (n) PPH 5 49

Studium nad elektrolitycznym wydzielaniem stendw.
Contributo allo studio della elettrodeposizione di le-
ghe. R. Piontelli. Metalurgia Italia na. t 11
1948, Nr. 1, str. 3, (6 str.,, 6 0ds.).

Omoéwiono teoretyczng strone opracowania wyni-
kéw doswiadczen wykonanych przez V. Montoro
i podano rozwazania nad wptywem: 1) wzglednej
szlachetnosci elektrochemicznej, 2) zjawisk zachodzga-
cych przy elektrolitycznym wydzielaniu pojedynczych
sktadnikdw, 3) przebiegu przewodzenia pradu i dyfu-
zji na rzeczywistg koncentracje metali na powierzch-
ni katody i jej zmiany W czasie. Na podstawie roz-
wazah nad zachowaniem sie elektrochemicznym ro6z-
nych metali w roztworach soli podano podziat meta-



li na aktywne,
dzielanie z soli

posrednie,
prostych i

pasywne. Oméwiono wy-
ztozonych, podajac dys-

kusje wzoréw teoretycznych, oraz warunki formo-
wania sie struktury i faz. M. M.
20 — 56 (n) PPH 5 49

Studium nad elektrolitycznym wydzielaniem stopéw.
Struktura produktu wydzielonego. Contributo alla
studio della elettro deposizione di leghe. La costitu-

zione dei prodotti. V. Montoro. Metallurgia
Italia na, t. 11, 1948, Nr. 1, str. 9, (4 str., 14 ods.).
Omoéwiono trudnos$ci poréwnywania produktow

otrzymanych droga elektrolitycznego wydzielania po-
wioki ztozonej z réznych skiadnikéw. Poréwnano na
przyktadach wi#asciwosci produktu uzyskanego na
drodze termicznej i elektrolitycznej. Na podstawie ba-
dan spektrograficznych stwierdzono powstawanie
krysztatow mieszanych uktadu Ni-Co, oraz bezposred-
nie tworzenie si¢ faz mieszanych Cu-Sn. Uktad Cu-
Pb uzyskany drogag elektrolityczng wykazuje odreb-
no$¢ obu skiadnikbw z réwnoczesnym poszerzeniem

linii dyfrakcji w poréwnaniu z liniami dla metali
czystych. M. M.
20 — 57 (1) PPH 5 49

Interesujacy przypadek korozji platerowanego duralu.
Zajimavy pfjpad korose platovaneho duralu. F. Ka-
dlec. Hut. Listy. t. 3, 1948, Nr. 7, str. 205, (3 str.,
8 mikfot.).

Nawet mate ilosci miedzi w aluminium pogarszaja
jego odporno$¢ na korozje. Stosuje sie platerowanie
stopem AI-Mg-Si, jednak w czasie nagrzewania przy
temperaturze ok. 510 C miedz dyfunduje do platero-
wanej warstwy, pogarszajac jej wiasnosci przeciw-
korozyjne. Zarzy¢ nalezy wiec mozliwie krotko.
W opisanym przypadku stwierdzono, ze prébki plate-
rowanego obustronnie duralu, poddane prébie koro-
zji w roztworze 3% NaCl+ 0,1% H202, zachowaty
sie odmiennie niz zazwyczaj, t. zn. korodowata strona
0 mniejszej zawarto$ci miedzi. Wykazano, Zze przy-
czyng tego jest powstawanie ogniwa galwanicznego.
Ro6znica potencjatbw na obu powierzchniach probki
spowodowata wiekszg korozje powierzchni o mniej-
szej zawarto$ci miedzi. Nastgpito to prawdopodobnie
na skutek niejednakowego sfrezowania bloku duralu-
miniowego przed walcowaniem. A. O.

21. BADANIE SKEADU CHEMICZNEGO

21 — 37 (0) PPH 5 49
Bezpieczne urzadzenie do odpipetowania. A Safety
Pipetter. A. A. Singer, M. B. Jacobs. Analyt.

Chem., t.
13 ods.).

Opisano urzadzenie pozwalajace w sposob bez-
pieczny odpipetowa¢ wszystkie niebezpieczne ciecze.
Czescig gtowna jest kurek tréjdrozny, ktérego odga-
tezienia tgczag sie z balonikiem, z kapilarg oraz z pi-
peta za posrednictwem szlifu lub weza gumowego. Za
pomocag balonika wcigga sie ciecz do pipety a przez
kapilare wpuszcza sie powietrze, aby obnizy¢ poziom
cieczy w pipecie az do kreski. A. B.

21 — 38 (0) PPH 5 49
Zastosowanie twardych elektrod w polarografii.
O primienienii twiordych elektrodow w polarografii.

20, 1948, Nr. 5, str. 495 (% str, 1 rys.,

E. M. Skobiec. I. D. Panczenko i W. D. Priabokow.
Zaw. tab., t. 14, 1948, Nr 11, str. 1307, (5% str.,
9 rys., 4 ods.).

Zbadano zachowanie sie w procesie analizy pola-
rograficznej amalgamowanych elektrod srebrnej i pla-
tynowej. Elektrody takcie, poruszajgce sie ruchem linio-
wym przerywanym, wykazaly wiasnosci takie same,
jak elektroda kropelkowa. Metode zastosowano do

polarografowania roztworow: siarczanu cynku, siar-
czanu kadmu i jodku kadmu. S. M.
21 — 39 (o) PPH 5 49

Zastosowanie twardych elektrod w analizie polaro-
graficznej. O primenieni twiordych elektrodow dla
polarograficzeskogo analiza. S. K. Czirkow. Zaw.
tab., t. 14, 1948, Nr. 11, str. 1300, (6% str., 13 rys.).

Zastosowano elektrody platynowe do analizy po-

larograficznej Ag -h, Mg Au 13, 1— .Otrzymano
na makroelektrodzie fale zardwno anodoowe i kato-
dowe, podczas, gdy przy zwyklej metodzie polarogra-
ficznej otrzymuje sie je na mikroelektrodzie.
Wysokosci  otrzymanych fal byty wprost pro-
porcjonalne do diugosci makroelektrody i szybkosci li-
niowej wprowadzonego w ruch roztworu elektrolizo-
wanego. Zaletg metody jest mozno$¢ oznaczenia ka-
tionéw, ktére nie daja sie oznaczy¢ na rteci. S. M.
21 — 40 (2 PPH 5 49
Oznaczanie tlenku glinu w rudach zelaza. Determina-
tion of Alumina in Iron Ore. G. F. Smith i F. Wm.
Cagle. Analyt. Che m, t. 20, 1948, Nr. s, str. 574,
(i str.. 4 tab., 11 ods.).

Podano nowg metode oddzielenia matej ilosci gli-
nu od bardzo duzej ilosci zelaza za pomocg 2.2° —
dwupirydyny. W roztworze zakwaszonym kwasem
solnym redukuje sie sdl zelazowg kwasnym siarczy-
nem sodu do soli zelazowej. Do tego dodaje sie pe-
wien nadmiar alkoholowego roztworu powyzszego od-
czynnika, ktéry tworzy z nig trwaly zwigzek, w obec-
nosci ktérego mozna wprost wytraci¢ glin weglanem
amonowym lub amoniakiem. Opisano sposéb odzy”
skiwania stosowanego odczynnika. A. B.

21 — 41 (n) PPH 5 49
Oznaczanie zanieczyszczen w kapielach elektroplate-
rowniczych. IX. Oznaczanie $ladéw amonu w kapieli
niklowej. Determination of Impurities in Electropla-
ting Solutions, IX. Traces of Ammonium in Nickel
Plating Baths. E. J. Serfass, W. S. Levine, R. M. Da-
vis. Plating, t 36, 1949, Nr. 2, str. 158, (5 str.,
5 tab., 2 rys., 19 ods.).

Do mikrokolby Kjeldahla odpipetowuje sie 1 ml
kapieli, zadaje 6 ml, 15 N tugu i przepuszczajac pare
oddestylowuje, doprowadzajgc pojemnos$¢ destylatu do
100cm| Po ochtodzeniu do 25 cms destylatu dodaje
sie 1 cm3 odczynnika Nesslera i oznacza ilosciowo
grupe amonowg kolorymetrycznie-wizualnie lub przy
pomocy fotometru. M. P.

21 — 42 (n) PPH 5 49
Spektralna analiza metali niezelaznych. Spektralni
rozbor barevnych kovu. L. Bresky. Hut. Listy.,

t. 3, 1948. Nr. 7, str. 212, (1% str.).

Podano kilka przyktadéw oznaczania metali kolo-
rowych przy pomocy spektrografu Zeissa Qu 24 i za-
stosowaniu generatora iskrowego Feussnera oraz
przerywacza Pfeilstickera. Przytoczono dane dla ozna-
czania Mg w Cu (0,1 — 0,5%), P w Cu (0.005 — 0.1%),
Cd w Cu (01 — 1,0%), Sn i P w brazach cynowych
(Sn 15—6%, P 0,15—0,50%), Mn w stopach Cu i Ni
(Mn 05 — 3%). A. O.

21 — 43 (1) PPH 5 49
Metody analizy aluminium. Methodes d‘analyse de
raluminium. Rev. Alu m., 1949, Nr. 151, str. 24,
(3 str.).

Omoéwiono szczegbtowo przeprowadzenie analizy
aluminium na otéw, nikiel i kadm. Przy analizie na
otébw podano dwie metody: elektrolityczng i kolory-
metryczng. Otdw otrzymuje sie na anodzie jako Pb O2.
Nalezy regulowac ilos¢ pradu zaleznie od mieszania
i postepowania reakcji naprzéd. Metoda koloryme-
tryczna ma zastosowanie, gdy oznaczamy bardzo mate



iloSci otowiu. Oméwiono dwa sposoby oznaczania ni-
klu, oba przy pomocy dwumetyloglioksymu. Oznacze-

nie kadmu nastepuje po oddzieleniu miedzi, drogg
elektrolityczng. O. W.
Analiza o temacie pokrewnym: 18—31
22, KONTROLA PRODUKCJI
22 — 29 (o) PPH 5 49

Badanie ztgcz przy pomocy ultradZzwiekéw. Ultrasonic
Weld Inspection. Steel, t. 123, 1948, Nr 24, str. 98,
(3 str., 6 rys., 2 fot.).

Specjalng sonde aparatu ultradzwiekowego jedno-
krysztatowego zastosowano do badania i wykrywania
wad w ztgczach spawalniczych. Sonde dajacg wigzke
padajaca ukos$nie do badanego metalu umieszcza sie
na materiale spawanym w odlegtosci 5—8 cm od
ztgcza. Sonda dostosowana jest do normalnego reflek-
toskopu ultradzwiekowego o czestotliwosci 0,5 1i 25

megacykli. Podano kroétki opis nowego typu reflekto-
skopu S. R O 5 firmy Sperry Products. L. K.
22 — 30 (0) PPH 5 49

Badania nieniszczace i ich rola w programie prac
marynarki amerykanskiej. Non Destructive Testing
and its Place in the Current and Prospective Navy
Programs. H. Lambert. Non Dest. Test., t. 7
1948, Nr 2, str. 20 (2 str.).

Oméwiono optacalno$¢ badan nieniszczacych oraz
konieczno$¢ réznicowania tych badan, poniewaz uzu-
petniajg sie one wzajemnie. Stwierdzono, ze marynar-
ka posiada w zakresie badan radiograficznych 25 apa-
ratbw 250 kV, 25 aparatéw 140—150 kV i 50 kapsutek
0 zawartosci od 25—500 mg radu. Podano ogo6lnie
kierunek prac na przyszto$¢ z podkre$leniem koniecz-
nosci wprowadzenia odpowiednich norm do tych me-
tod badan. L. K.

22 — 31 (o) PPH 5 49
Wyznaczanie sprezystosci ciat statych przy pomocy
ultradzwiekéw. Determination of the Elastic Con-
stants of Solids by Ultrasonic Methods. W. Schneider,
Ch. Burton, Appl. Phys., t. 20, 1949, Nr 1, str. 48,
(11 str., 6 tab., 1 rys., 9 wykr., 3 fot.,, 10 ods.).

Podano opis aparatury i zasady pomiaru. Do wy-

znaczenia szybkos$ci rozchodzenia sie ultradzwigekéw
fal zgeszczenia i wolniej poruszajacych sie fal sztyw-
nosci wykorzystano zalezno$¢ miedzy katem padania
wiazki ultradzwieké6w a natezeniem wigzki przepu-
szczonej przez badang ptytke. Z otrzymanych predko-
§ci obliczono modut Younga, modut sztywnosci i sto-
sunek Poissona. W celu wycechowania urzadzenia
wyznaczono szybkosci i state sprezystosci kilku me-
tali, a otrzymane warto$ci poréwnano z wynikami
innych autor6w. Wyznaczono state sprezystosci sztucz-
nych zywic, badajac je ultradzwiekami przy uzyciu
réznych ptynéw. Czestotliwos¢ ultradzwiekdéw wynosi
5 megacykli. L. K.
22 — 32 (0) PPH 5 49
Metody statystyczne i procesy techniczne. Statistical
Methods and Engineering Processes. B. P. Dudding.
W. J. Jennett. Engineerin g, t. 166, 1948, Nr 4317,
str. 405 (2% str., & wykr., 2 ods.).

Omoéwiono podstawy zastosowania metod staty-
stycznych do kontroli produkcji. Podano stosowanie
wykreséw stupkowych dla charakterystyki jakoscio-
wej procesu, karte kontroli jakosSciowej dla ujecia
brakéw, karte kontroli jakosSciowej dla pomiaréw.
Karty kontroli jakoSciowej utatwiajg produkcje, stwa-
rzajagc  wspolny jezyk dla wszystkich zwigzanych
z danym zagadnieniem produkcyjnym. E. B.

23. MATERIALY | ICH WLASNOSCI
23 — 24 (2) PPH 5 49
Postep w dziedzinie stali stopowych. Progress in Alloy
Steels. H. J. French. Min. Metal., t 29, 1948,
Nr 498, str. 336, (5 str., 3 tab., 2 wykr., 2 fot.).

Produkcja stali stopowych wynosi normalnie
5—7% og6lnej produkcji stali. Podczas drugiej wojny
Swiatowej wzrosta do 14%. Po wojnie spadta i w r.
1947 wynosita 8—9%. Zaznacza si¢ silny wzrost pro-
dukcji stali nierdzewnych. Odr. 1938 do 45 produkcja
ta wzrosta z 96 tys. t do 250 tys. t, przy czym coraz
wiecej wytwarza sie austenitycznych stali Cr — Ni,
zamiast stali Cr. Przesuniecie w kierunku stali auste-
nitycznych autor ttumaczy tatwoscig ich obrobki plas-
tycznej na zimno i dobrg spawalnos$cig przy duzej
wytrzymatosci. Wzrost iloSci gatunkéw stali kon-
strukcyjnych zostat podczas wojny zahamowany.
Omoéwiono rozwdj kontroli jakoSciowej i znaczenie
wielkosci ziarna. W zakresie stali odpornych na S$cie-
ranie zastosowanie stali C 0,35—0,50%. Mn 1%—2%
dato bardzo dobre wyniki. W r. 1946 i 47 produkcja
stali niskoweglowych i niskostopowych, uzywanych
bez obrébki cieplnej, silnie wzrosta, dochodzac do 3
mil. ton. Podano ich dziedziny zastosowania. K. M.
23 — 25 (2) PPH 5 49
Wiasnosci mechaniczne i wydajnos¢ praktyczna nie-
ktorych stali szybkotnacych. Caratteristicke meccani-
che e rendimenti pratici di alcunitini di acciai rapidi.
M. Ongaro. Met. Italiana, 1948, Nr 1 str. 19
(10 str., 4 tab., 4 rys., 8 wykr., 4 mikfot., 9 ods.).

Rozpatrzono odporno$¢ na odpuszczanie w czasie
pracy, twardos$¢, ciggliwos¢ na goraco, udarno$¢ przy
temperaturze normalnej i podwyzszonej, szybkosé
skrawania Veo podczas toczenia oraz zuzywalno$¢ na-
rzedzia w czasie frezowania. Omoéwione w ten sposdb
stale normalne UXgo, W8, UXi30, Wn, oraz stale kla-
syczne o duzej zawartosci wolframu typu 18/4/1 z za-
wartoscig i bez zawartosci kobaltu. Stwierdzono, ze
przy duzej starannos$ci wykonania obrébki cieplnej
mozna otrzymac dla stali normalnej warto$¢ Veo, zbli-
zong do wartoSci Veo stali klasycznych. M.M.

23 — 26 (2) PPH 5 49

Badanie grafityzacji rur. Further Investigation on
the Graphitization of Piping for the EEIl and AEIC.

A. M. Hall, S. L. Hoyt. ASME Trans., t 70,
1948, Nr 8, str. 847, (6% str., 2 tab., 1 rys., 2 wykr.,
4 4Amikfot., 7 ods).

Artykut zawiera wyniki badan prowadzonych

w 1947 r. odno$nie grafityzacji stali na rury. Usito-
wano znalez¢ zalezno$¢ miedzy zjawiskiem grafity-
zacji a deformacjg plastyczng. Badano stale o roz-
nych sktadach chemicznych i ustalono wplyw nie-
ktorych sktadnikéw na stopien odpornos$ci stali na
grafityzacje. Wykryto na przekrojach spaw6w pracu-
jacych przy temperaturze okoto 500 C przez s godz.
obecnos$¢ grafitu w poblizu strefy nagrzewanej przy
spawaniu. A. Z

23 — 27 (n) PPH 5 49
O wplywie sktadnikéw stopowych na ognioodpornosé
austenitycznych stopéow Fe—Cr—Ni. O wlijanji
legiruszczich elemientow na tioptoustojcziwost, chro-

monikielowogo austienita. G. G. Urazbw. DAN
S.S.S.R, t 63, 1948, Nr 3, str. 265 (3 str, 1 tab,
3 wykr.).

Badano wplyw dodatkéw stopowych na ogniood-
pornos$¢ s roztworéw statych, powstajgcych w stopach
Fe-Cr-Ni o zawartosci: Fe 15 — 17%, Cr 10 — 28%,
Ni 8 — 60%. Za podstawe okreslenia ognioodpornosci
stopu przyjeto okreSlenie wytrzymatosci na petzanie
materiatu przy réznych temperaturach przy szybkosci



wydtuzenia 10—s6 mm/godz. Okazato sig, ze procento-
wa zawarto$¢ trzech wyzej wymienionych zasadni-
czych skitadnikéw potrojnego stopu wywiera znacznie
mniejszy ptyw na ognioodporno$¢ niz tego nalezatoby
oczekiwac¢. Autor przypuszcza, ze powodem tego jest
duze podobieAstwo parametrow siatki przestrzennej
wszystkich tych sktadnikéw (zelazo — 2,54 A, Cr —
257 A, Ni — 249 A) oraz izomorficzna budowa ich
siatek przestrzennych. Na tejze podstawie tlumaczy
autor wieksze dziatanie dodatkow W, Nb, Mo, Ti, niz
Cri Ni. J. R

Analiza o temacie pokrewnym: 17—29 (o).
24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 12 PPH 5 49
Niewykorzystane zalety nowoczesnego zeliwa. Unap-
preciated Advantages of Modern Gray lIron. F. G.

Sefing. Mech. Eng., t. 70, 1948, Nr s, str. 667,
(5 str., 2 tab., 3 wykr., 3 fot., 3 mikfot.).
Autor wylicza nastepujgce zalety zeliwa: odpor-

no$¢ na S$cieranie, na korozje w wodzie i przy pod-
wyzszonych temperaturach, mate odksztatcenie przy
zmianach temperatury, wysokag zdolno$¢ do ttlumienia
drgan, matg wrazliwo$¢ na dziatanie karbu, oraz niski
koszt formowania i obrdbki. Podano tablice wtasnosci
mechanicznych, fizycznych i technologicznych dla ze-
liw o wytrzymatosci na rozcigganie od 20 do 49
kg/mm2 Przytoczono pobieznie dane co do korozji.
Autor rozroznia trzy rodzaje zeliwa w zalezno$ci od
stawianych wymagan: zeliwa o wysokiej odpornosci
na S$cieranie, odporne na korozje oraz o0 wysokiej
zdolnosci do ttumienia drgan. Przytoczono kilka przy-
ktadow zastosowania zeliwa jak zeliwne waly wy-
korbione dla kompresoréw i motoréw, matryce do
ttoczenia blach i inne. K. M.

24 — 13 PPH 5 49
Praktyczne stosowanie krzywych hartownosci w prze-
mysle motoryzacyjnym. Automotive Steel Users Report
Experience with H — Band Specs. Podkomitet Uzyt-
kownikéw stali SAE. SAE J., t 56, 1948, Nr 10,
str. 17, (4 str., 1 wykr.).

Normy oparte na krzywych hartowania (probie
Jominy‘ego) zalecono 3 lata temu w St. Zjedn. Sekcja
Komitetu S. A. E. przeprowadzita ankiete wsrod
zaktadow  przemystu  lotniczego, samochodowego
i traktorowego celem stwierdzenia uzytecznosci tej
proby. Na 27 odpowiedzi okazato sie, ze 14 firm sto-
suje te metode, s dalszych stosuje metody podobne,
za$ 5 nie stosuje zadnych kryteri6w hartownosci
w swych specyfikacjach. Podano krotki opis zadania,
celéw i znaczenia tej metody. Wynik ankiety nie dat
zdecydowanego obrazu dla oceny skutkéw wprowa-
dzenia kryteriow hartownos$ci do specyfikacji. Jako
0g6lng zasade mozna przyja¢, ze proby te eliminuja
wytopy o wybitnie niskiej i wysokiej hartownosci,
ktore na podstawie analizy chemicznej bytyby przy-
jete. Dzieki temu uzytkownik unika ktopotéw oraz
trudnosci zwigzanych z cze$ciami wykonanymi z tych
wytopow. K. M.

25. DZIALALNOSC NAUKOWA
I TECHNICZNA

25 — 29 PPH 5 49
Z dziatalnosci The Institute of British Foundrymen.
The Institute of British Foundrymen. V. Delport.
Foundry, t. 76, 1948, Nr s, str. 94, (7 str.).

Poza ogdlnymi wypowiedziami, podkreslajgcymi
konieczno$¢ zaréwno zwiekszenia wydatkéw na cele
badawcze, jak i S$ciSlejszej wspotpracy miedzy po-

szczeg6lnymi organizacjami i zaktadami badawczymi,
podano w streszczeniu nastepujace referaty: ,Wy-
twarzanie i wtasnosci zeliwa nodularnego.“ (H. Morrogh,

I. W. Grant), ,Gazy w zeliwie” (J. E. Hurst. R. V.
Riley), ,Zjawisko plastycznego ptyniecia w zeliwie
przy  temperaturach zwyktych i podwyzszonych

z uwzglednieniem odprezania” (C. R. Tottle), ,,Wykres
Maurera i jego modyfikacje, oraz nowy wykres struk-
turalny zeliwa” (H. Laplanche). ,,Odlewy stalowe dla
lotnictwa” (E. J. Brown, F. Rodgers), ,Oczyszcza-
nie odlewoéw stalowych” (A. B. Lloyd). ,Rozwd¢j od-
lewnictwa stopéw aluminium” (E. G. West). ,Mate-
riaty ogniotrwate w przemys$le odlewniczym” (W. C.

Newell, A. J. Langer, J. W. Parsens). ,Podstawowe
zagadnienia planowania w odlewni” (J. Drachmann).
»System obliczania kosztéw” (R. L. Lee) i ,Zastoso-
wanie prob twardosci metodag Brinella w odlewni”
(. Leonard). M. K.

25 — 30 PPH 5 49

Nowoczesne laboratorium galwanotechniczne. A. Mo-
dern Electroplating Laboratory. Myrron, B. Diggin.
Plating, t 36, 1949, Nr 1, str. 38, (4 str.,, 5 rys.,
g fot.).

Opisano uruchomione w listopadzie 48 r. labora-
torium towarzystwa Hauson-Van Winkle-Munning
w Matawan N. J., ktére prowadzi badania nad otrzy-
mywaniem i witasnosciami powtok galwanicznych.
Podano plany i fotografie laboratoriéw kontrolnych
i badawczych. M.P.

25 — 31 PPH 5 49
Nowsze osiggniecia w dziedzinie metalurgii. Recent
Metallurgical Advances. Ind. Heating., t. 15
1948, Nr s, str. 1324, (3Vit str.).

W sprawozdaniu z dorocznego zjazdu, zorganizo-
wanego przez American Institute of Mining and Me-
tallurgical Engineers, omoéwiono w streszczeniu na-
stepujace tematy: wplyw pospolitych zanieczyszczen
na wiasnosci mosigdzu i kontrola ich zawartosci (D.
E. Trout), wptyw zawartosci tlenu na pekanie tasm
miedzi podczas ich walcowania na zimno (W. T. Tou-
ssaint), wytwarzanie pojedynczych krysztatow ferrytu
(F. G. Stone), starzenie utwardzajace stopéw Au-Ag-
Cu. (IGMc Mullin), badanie struktury krystalicznej
i witasnosci magnetycznych Vectolitu, spieku, zawie-
rajacego tlenki Fe i Co (R. T. Thurston, A. A. Burr),
zastosowanie krzywych ,rzeczywiste naprezenie — od-
ksztatcenie” do badania kruchos$ci wodorowej (S. Sa-

vetsila. I. T. Norton), oraz zmiany witasnosci podczas
starzenia (A. H. Geisler). M. K.
25 — 32 PPH 5 49
Sprawozdanie z dzialalnosci The Iron and Steel
Institute w roku 1947. Report of Council for 1947.
J. Iron Steel Inst. t 158 1948, Nr 4, str. 417,
(14 str., 5 tab., 1 wykr.).

Obszerne sprawozdanie, omawiajace sprawy fi-

nansowe i organizacyjne, rozwdj instytutu zaréwno
pod wzgledem ilosci cztonkow jak i jego dziatalnosci,
przejawiajacej sie w postaci zebran i zjazdéw nauko-
wo-technicznych, publikacji, prac w zakresie klasyfi-
fikacji i bibliografii oraz, rozszerzajacej zakres swej
dziatalnosci, informacji technicznej. Sprawozdanie
obejmuje réwniez dziatalno$¢ instytutu na polu szko-
lenia zawodowego oraz wspoétprace z innymi organi-

zacjami naukowo-badawczymi, wyzszymi uczelniami
i przemystem. M. K.

25 — 33 PPH 5 49
Nowe laboratorium odlewnicze. Wisconsin Operating

New Metal Casting Laboratory. R. W. Heine. Foun-
dry., t. 76, 1948, Nr s, str. 220, (2"~ str., s fot.).
Laboratorium odlewnicze wydzialu gornictwa



i metalurgii uniwersytetu Wisconsin miesci sie
w jednopietrowym budynku o pow. 580 m2 i stuzy
przede wszystkim celom naukowym i szkoleniowym.
Omoéwiono poszczeg6lne oddzialty laboratorium i ich
wyposazenie facznie z matymi zeliwiakami, piecami
tukowymi i indukcyjnymi. Gazy z zeliwiaka oczy-
szcza sie i oziebia przed ich wypuszczeniem do at-
mosfery. Oddzial metaloznawczy posiada wyposaze-
nie pozwalajace prowadzi¢ badania metalograficz-
ne, fizyczne, mechaniczne i chemiczne. Laboratorium
szkoli studentéw mechaniki i metalurgii oraz daje
mozno$¢ prowadzenia prac badawczych personelowi
uniwersytetu. M. K.

25 — 34 PPH 5 49
Doroczne zebranie The Institute of Metals. The In-
stitute of Metals Annual Autumm Meeting at Cam-
bridge. Metallurgia, t 38 1948 Nr. 228, str. 331,
9 str.).

W sprawozdaniu z czterdziestego dorocznego ze-
brania omdwiono nastepujace referaty wraz z dysku-
sja: ,Proby mikrotwardosci metali“ (E. Wilfred)
z opisem pierwszego angielskiego aparatu do badan
mikrotwardos$ci, ,Fomiary zdolnosci metali do tu-
mienia drgan skretnych” (G. A. Cottel, P. M. Ent-
wistle), w ktérym podano wyniki poréwnaczych ba-
dan metodami mechanicznymi i fizycznymi, ,,Wplyw
orientacji krysztatdw na wtorng rekrystalizacje me-
tali” (I S. Bowles, W. Boas), ,,Wtasciwoséci wyzarzania
stopow AIl-Cu-Mg” (M. Cook, T. L. Richards), oma-

wiajagcy wplyw zgniotu i wyzarzania na witasnosci
stop6w oraz przebieg regeneracji i rekrystalizacji.
M. K.
25 — 35 PPH 5 49
Kierunki rozwoju badann w zakresie stali. The Tech-
nical Trends in Steel Research. E. C. Bain. Steel
Proces., t. 34, 1948, Nr.s, str. 432 (4% str.).
Historyczny przeglad rozwoju techniki i wiedzy

metalurgicznej poczawszy od czaséw starozytnych o-
raz oméwienie wptywu postepu hutniczego na rozwdj
cywilizacji ludzkiej. Wskazano na ustawiczny wzrost
znaczenia badan dla celéow przemystowych, podkresla-
jac najwazniejsze osiaggniecia nauki i ich wptyw na
rozwo6j techniki. Omoéwiono pokrdtce ogolne cele ba-
dann oraz podano uproszczony typowy schemat pro-
wadzenia prac badawczych, poczawszy od sprecyzo-
wania tematu do wprowadzenia osiggnietych wyni-
kéw do przemystu. M.K.

25 — 36 PPH 5 49
Sprawozdanie z dziatalnosci The British Cast Iron
Research Association. The British Cast Iron Research
Association. Foundry Trade J., t. 85 1948, Nr
1679, str 435 (4 str., 2 tab.).

Skrot sprawozdania z dziatalnosci stowarzyszenia
za rok 1947/48 obejmujgcego zaréwno sprawy organi-
zacyjne i finansowe, jak rowniez dziatalno$¢ wydzia-
tu badawczego (zwiezty przeglad najwazniejszych
prac, wykonanych lub bedacych w toku), wydziatu
dokumentacji (wydawnictwa, informacja techniczna,
biblioteka) i innych. Dzieki przyjeciu zasady, ze wszy-
stkie odlewnie brytyjskie stajg sie cztonkami stowa-
rzyszenia, ulegta poprawie jego sytuacja finansowa, a
w zwigzku z tym nastapi rozszerzenie i ozywienie
dziatalnosci naukowo-badawczej stowarzyszenia. M.K.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—43.

26. GOSPODARKA S ORGANIZACJA

26 ~ 46 PPH 5 49
Organizacja przemystu stalowego. Organisation in the

Steel Industry. Monthly Stat. Bul 1, t. 23, 1948,
Nr. 10, str. 1, (8 str., 2 tab., 1 wykr.).

Omoéwiono dotychczasowg strukture organizacyj-
ng angielskiego przemystu stalowego, zwracajac spe-
cjalng uwage na zagadnienie konkurencji w zakresie
wytwaérczosci hutniczej i zagadnienia pracy koordy-

nacyjnej, wykonywanej przez Brytyjskag Federacje
Zelaza i Stali. E.S.

26 — 47 PPH 5 49
Tablice statystyczne. Statistical Tables. Monthly
Stat. Buli., t. 23, 1948, Nr. 10, str. 10, (29 str., 32
tab.).

W 32 szczegétowych tablicach przedstawiono za-
kres produkcji angielskiego przemystu hutniczego
i stalowego za miesigc wrzesien 1948 oraz zestawiono
dane statystyczne omawianego okresu z cyframi za
czas styczen — sierpien 1948r. Uwzgledniono wydo-
bycie rudy zelaznej, produkcje suréwki, zelazo - sto-
péw, stali, wyrobéw lanych, pétgotowych wyrobdw
stalowych, oraz wyrobéw gotowych. Osobna czes$¢
stanowig zestawienia cyfrowe ilustrujgce obroty han-
dlowe W. Brytanii z krajami zamorskimi oraz kon-
tynentem europejskim. E.S.

26 — 48 PPH 5 49
Przyczyny powstawania wypadkéw w laboratoriach
oraz S$rodki zapobiegawcze. Laboratory Accidents,
their Origins and Prevention. J. Berkowitch. 1Iron
and Steel., t. 21, 1948, Nr. 14, str. 614, (1 str.).

Z koncem listopada 1948r. zorganizowana zostata
przez Krdlewski Instytut Chemii, przy wspo6tudziale
innych Instytutow Naukowo-Badawczych gtownie za$
Instytutu Metalurgii, specjalna jednodniowa konfe-
rencja, celem oméwienia zagadnien zwigzanych z po-
wstawaniem nieszczesliwych wypadkéw w laborato-
riach. Z wygtoszonych 7 referatbw na wyrdznienie
zastugujg 3, dotyczace: witasciwego sposobu korzy-
stania z urzadzen laboratoryjnych, zapobiegania wy-
padkom powstajgcym wskutek nieostroznego obcho-
dzenia sie z urzadzeniami elektrycznymi oraz nadzoru
technicznego i pierwszej pomocy. E.S.

26 — 49 PPH 5 49
Hutnictwo zelaza w ZSRR w planie piecioletnim 1946-
1950. St. Wréblewski. Hutnik., t. 15 1948, Nr 10—11,
str. 438 (23 str., 21 tab,, 1 rys., 7 wykr., 1 ods.).
Omoéwiono szczegbtowo zatozenia czwartego planu
5-letniego po zrealizowaniu ktérego osiggnie sie nie
tylko petng odbudowe przedwojennego poziomu pro-
dukcji, lecz rdwniez dalszy wzrost o 35%. Uruchomio-
nych zostanie 34 wielkich piecéw, 69 piecow marte-
nowskich, 14 konwertoréw, 16 piecéw elektrycznych,
liczne walcownie itp. Obecny plan charakteryzuje sig'
wiekszg niz poprzednio skalg robdt, daleko posunieta
modernizacjg odbudowanych i nowobudujgcych sie u-

rzadzen i duzymi zmianami w terytorialnym rozmie-
szczeniu przemystu hutniczego. E. S.
26 — 50 PPH 5 49

Uwagi o szkolnictwie zawodowym. Some Thoughts on
Education. R. C. Wallace. Canad. Min. Met. Bul 1,
t. 50, 1948, Nr 435, str. 394, (4 str., 1 ods.).

W zwigzku z piecdziesiecioleciem istnienia kana-
dyjskiego Instytutu Gornictwa i Metalurgii oméwiono
dziatalno$¢ Instytutu na polu szkolenia geologow i me-
talurgbw na przestrzeni 1893—1948, przedstawiajac
w chronologicznym porzadku stosowane w tym okre-
sie metody nauczania. Specjalng uwage zwro6-
cono na znaczne zmiany w sposobie nauczania pole-
gajace na wprowadzeniu w ostatnich latach bardzo
duzej ilosci godzin zaje¢ praktycznych w zaktadach
produkcyjnych oraz na witaczeniu do zakresu nauk
teoretycznych geografii gospodarczej i podstawowych'
zagadnien ekonomii. E.S.



26 — 51 PPH 5 49
Urzadzenia sanitarne w zakresie przemystowym.
H. Hummel. Bezp. Hig. Prac., t. 2, 1948, Nr 12,

str. 1, (9 str., 4 rys., 9 fot., 1 ods.).

Stwierdziwszy duzy wplyw utrzymywania urza-
dzeA sanitarnych w zaktadach przemystowych na od-
powiednim poziomie na wydajnosé pracy, autor oma-
wia szereg zasadniczych zagadnieh zwigzanych z u-
rzagdzeniem szatni, umywalni, kapieli, jadalni i po-
mieszczen, w ktoérych znajduje sie woda do picia.
Punktami wyjscia do rozwazan sg w kazdym z oma-
wianych wypadkéw postanowienia, zawarte w rozpo-
rzadzeniu z dnia s listopada 1946 r. ,O ogélnych prze-
pisach dotyczacych bezpieczeAstwa i higieny pracy*“.
Postanowienia te cytuje autor in extenso. E.S.

Analiza o temacie pokrewnym: 4—26.

Z27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA
27 — 12 PPH 5 49
0 bibliotekach szkdt wyzszych. A Bocherski. Zycie
Nauki., t. 7, 1949, Nr 37, str. 33 (14 str.).

Obecnie w momencie opracowywania statutow

dla szk6t wyzszych specjalnie aktualne staje sie za-
gadnienie reorganizacji bibliotek szkot akademickich.
Dotychczasowy stan tych bibliotek jest zly, nieujety
zadnymi przepisami ani normami organizacyjnymi.
Najbardziej bolesnym problemem tego zagadnienia
jest uregulowanie stosunkéw miedzy bibliotekg gtdw-
ng a bibliotekami zaktadowymi. Autor omawia wszy-
stkie dawne proby reorganizacji oraz ostatni projekt
opracowany przez Panstwowy Instytut Ksigzki. Pro-
jekt ten zostat przyjety jako wniosek na zebraniu Bi-
bliotecznej Komisji Normalizacyjnej dnia 9. X. 48r.
p.t. ,,Sie¢ bibliotek szkolty wyzszej — projekt organi-
zacyjny“. W krotkim streszczeniu wniosek ten regu-
luje nastepujace zagadnienia: stworzenie jednolitej
sieci organizacyjnej bibliotek szkét wyzszych, unifi-
kacje prac we wszystkich bibliotekach, udostepnienie
zbiorow ze specjalnym uwzglednieniem dostepu do
bibliotek wydziatowych, utatwienie wspoOtpracy mie-
dzybibliotecznej. Ze wzgledu na to, Zze omawiana re-
organizacja porusza szereg zagadnienn analogicznie
wystepujacych w bibliotekach instytutéw naukowych
1 zjednoczeh przemystowych artykut jest bardzo in-
teresujgcy dla bibliotekarzy bibliotek specjalnych.
K.W.
27 — 13 PPH 5 49
Zastosowanie mikrofilméw przy kompletowaniu zbio-
row. The Use of Microfilm for Completing Sets, L.
Jolley. J. Document., t 4, 1948, Nr 1, str. 41, (3
str.).

Bardzo obecnie aktualnym i interesujgcym biblio-
tekarzy tematem jest praktyczne zastosowanie mi-
krofilmow. Wiele bibliotek angielskich ze wzgledu
na niewysoka* cene i szybkg amortyzacje aparatéw do
zdje¢ i odczytywania mikrofilméw jest zaopatrzonych
w te urzadzenia. Najpowazniejsze znaczenie maja
mikrofilmy przy kompletowaniu cennych dziet, wy-
dawnictw wyczerpanych lub niekompletnych toméw
czasopism. Autor artykutu podaje sposoby magazyno-

wania, indeksowania i katalogowania mikrofilmow.
K.W.

28. ZAGADNIENIA ROZNE
28 — 15 PPH 5 49

Metody obliczania ugiecia belek zakrzywionych. Cal-
culating Deflexion of Curved Beame. K. E. Lofgren,

Mach. Design., t. 20, 1948, Nr 11, itr. 121, (7 str.,
1 tab., 8 rys., 7 wykr., 1 fot) M.M.
28 — 16 PPH 5 49

Luminiscencja chlorowcowych soli srebra. Liumine-

scencja galoidnych solej sieriebra. 1. J. Golub. D AN
SSSR, t. 60, 1948, Nr 7, str. 1153, (3 str., 3 wykr.)
Zbadano zachowanie si¢ AgCl i AgBr przy na-
Swietleniu promieniami ultrafioletowymi. Przy na-
Swietlaniu AgCl, wydziela sie niebieska fluorescen-
cja, za$ przy AgBr staba zétto-zielona. Po nasSwiet-
leniu trwanie tego zjawiska jest bardzo krotkie (0,05
sek). Dodatek Mn wywotuje Swiatto czerwone bardzo
krotkotrwate, natomiast zétta fluorescencja trwa dtu-
zej. Widma badano w spektometrze. Dodatek Mn Cl2
daje pasmo czerwone, przewyzszajgce nawet niebie-
skie mimo, ze dodatek jest bardzo maty (0,03—0,08%
MnCL). Niebieskie widmo AgCl zawdziecza swe po-
chodzenie wolnym atomom srebra. O.W.
28 — 17 PPH 5 49
Teoria osadzania chromu z wodnych roztworéw kwa-
su chromowego, zur Theorie der Chromabscheidung
aus wassrigen Chromsaurelésungen. E. Muller, Ar ch.
Met., 1948, Nr 4, str. 110 (10 str., 28 rys.)

Przy redukcji kwasu chromowego zachodzg 3 re-

akcje: redukcja s wart. Cr do 3 wart.,, wydzielenie
wodoru i redukcja e wart. Cr do metalu. W kapieli
czystego kwasu chromowego, zaleznie od materiatu
katody i warunkdw elektrolizy, nastepuje rozktad wo-
dy i ewentualna redukcja 6 wart. Cr do 3 wart.
w wypadku katody weglowej. Zauwazono powstawanie
warstewki zasadowego chromianu chromu, przepusz-
czalnej dla jonu wodoru. Dodanie kwasu siarkowego
usuwa jg i pozwala na przebieg wszystkich reakcji.
Zbadano bieg krzywej gesto$¢ pradu —e potencjat na
katodach z metali szlachetnych, nieszlachetnych, roz-
puszczajacych wodér i weglowych w obecnosci i bez
H2SO4, oraz oméwiono mechanizm redukcji w tych
wypadkach. Przedstawiono zagadnienie porowatosci,
opierajac sie na wielkoSci jonéw i powyzszych roz-
wazaniach. M.P.
28 — 18 PPH 5 49
Podziat tlenu miedzy metalem i zasadowym zuzlem
z punktu widzenia teorii jonowej. Raspriedielenije
kistoroda miezdu mietatom i osnownym szlakom
s toczki zrienija jonnoj tieorii. O.Jesin, W. Kozenrow,
Zur. Priktad. Cim, t 21, 1948, Nr 7, str. 765 (10
str., 1 tab., 4 wykr., 10 ods.)

Czysto teoretyczne wywody oparte o teorie ide-
alnych roztworéw jonowych Tiomkina. Wyznaczono
wspotczynniki aktywnos$ci tlenku zelaza, charaktery-
zujgce odchylenie sie w zachowaniu stopionego zu-
zla od idealnego roztworu jonowego. Stwierdzono, ze
jesli przyja¢ aktywno$¢ czystego stopionego FeO
rowng iloczynowi  udziatbw  jonowych,  wtedy
wspotczynniki aktywnos$ci tlenku zelaza bedg wiegksze
od jednosci. Wyjasniono to na przyktadzie zuzla
0 prostym naktadzie: ni moli CaO, n2 moli FeO i"
moli Sio2. Dowiedziono w ten spos6b, ze w stopio-
nych zasadowych zuzlach, bedacych catkowicie zdy-
socjawanymi elektrolitami, aniony Si O 0‘]’ rozlokowu-
jac sie gtéwnie dookota kationéw Ca 2+ sg czescio-
wo odepchniete od Fe 2+ R.B.

NOWE KSIAZKI
29 — 77 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne nr. 24. Drugie sprawozdanie
komisji badan stali stopowych. Special Report No. 24.
Second Report of the Alloy Steel Research Committee.
The Iron and Steel Institute, 1939, The Institute, Lon-
don, str. 390, rys. 262, tabl. 79, IM 4381/22, cena 16s.
29 — 78 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne nr. 17. Prace komisji badan
nad koksem rady dla badan przemystowych zelaza
1 stali. Special Report No. 17. The Work of the Coke



Research Committee of the Iron and Steel Industrial

Research Council. The Iron and Steel Institute, 1937,
The Institute, London, str. VI + 62, rys. 15, tabl. 31,
IM 4373/09, cena 10s.

29 — 79 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne nr 18. Sprawozdania z badan
proceséw wielkopiecowych. I. Badanie procesu wyta-
piania w wielkim piecu gtéwnie rud *Lincolnshire
w Zaktadach Frodingham Works of the Appleby
Frodingham Steel Co., Ltd. Special Report No. 18. Re-
ports upon Blast-Furnace Field Tests. I. An Investi-
gation of a Blast-Furnace Smelting principally Lin-
colnshire Ores at the Frodingham Works of the Apple-
by-Frodingham Steel Co., Ltd. The Iron and Steel
Institute, 1937, The Institute, London, str. 98, rys. 38,
tabl. 19, IM 4374/161.

29 — 80 (n) PPH 5 49
Sprawozdanie specjalne nr 19. Pienigcy sie zuzel
wielkopiecowy. Special Report No. 19. Foamed Blast-
Furnace Slag. The Iron and Steel Institute. 1937, The
Institute, London, str. 32, rys. e, tabl. 13, IM 4375/161,
cena 5s.

29 — 81 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne nr 20. Zastosowanie studium
czasu przy walcowaniu. Special Report No. 20. The
Application of Time Study to Rolling Mills. The Iron
and Steel Institute, 1938, The Institute, London,
str. VIII + 130, rys. 76, tabl. 25, IM 4376/17, cena 10s.

29 — 82 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne nr 22. Prace na temat pro-
cesu stalowniczego. (Kwasny i zasadowy proces mar-
tenowski). Special Report No. 22, Symposium on Steel-
making (Acid and Basis Open-Hearth Practice). The
Iron and Steel Institute, 1938, Thee Institute, London,

str. XVIII + 609, rys. nlb., tabl., ilb.,, IM 4378/161,
cena 10 S.
29 — 83 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne nr 26. Pierwsze sprawozda-
nie na temat materiatdbw ogniotrwatych. Special Re-
port No. 26. First Report on Refractory Materials.

The Iron and Steel Institute, 1939, The Institute,
London, str. VI + 478, tabl. 118, IM 4383/101, cena 10s.
29 — 84 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne nr 28. Druge sprawozdanie
na temat materiatéw ogniotrwatych. Special Report
No. 28. Second Report On Refractory Materials. The
Iron and Steel Institute, 1942, The Institute, London,

str. 'V + 168, rys. 39, tabl. 29, IM 4386/101, cena 16s.

29 — 85 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne nr 32. Trzecie sprawozdanie
na temat materiatdbw ogniotrwatych. Special Report
No. 32, Third Report on Refractory Materials. Iron
and Steel |Institute, 1946, The Institute, London,
str. V + 387, rys. 124, tabl. 154, IM 4390/101, cena 16s.

29 — 86 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne nr 29. Przeglad prac potaczo-
nych *komitetéw badawczych, 1924—1943 instytutu ze-
laza i stali i brytyjskiej federacji zelaza i stali. Spe-
cial Report No. 29. Reeview of the Work of the Joint
Research  Committees, 1924—1943, of the Iron
and Steel Institute and the British Iron and Steel
Federation. The Iron and Steel Institute and the Bri-

tish Iron and Steel Federation. The Iron and Steel
Institute, 1943, The Institute, London, str. VI + 175,
rys. 1, tabl. 3, IM 4387/161, cena 10s.

29 — 87 3 — 49

Sprawozdanie specjalne nr 35. Drugie sprawozdanie

z badan nad rozwojem zastosowania wytozenia z masy
dolomitowej. Special Report No. 35 Second Report
on the Development of Monolithic Dolomite Linings.
Iron and Steel Institute, 1946, The Institute, London,
str. 140, rys. 71, IM 4363/101, cena 10s.

29 — 88 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne nr 34. Pierwsze sprawozdanie
podkomisji badan walcowniczych rady dla badan
przemystowych zelaza i stali. Special Report No.34.
First Report of the Rolling-Mill Research Sub-
Committee of the Iron and Steel Industrial Research

Council. The Iron and Steel Institute, 1946, The In-
stitute, London, str. 146, rys. 78, IM 3877/17.

29 — 89 (n) PPH 5 49
Metale niezelazne. Nichteisenmetalle. Hinzmann R,
1942, Julius Springer Berlin, tom | i I, wyd. Il-gie.
29 — 90 (n) PPH 5 49

Metale tozyskowe i stopy. Bearing Metals and Alloys.

Basset H. N. 1937, Edward Arnold & Co., London,
str. 428.
29 — 91 (n) PPH 5 49

Ofoéw i stopy olowiu. Metaloznawstwo i technologia.
Blei u. Bleilegierungen. Metalkunde und Technologie.

Hoffmann W., 1941, Julius Springer, Berlin, str. 293,
IM 1625/23.

29 — 92 (n) PPH 5 49
Kobalt. Le Cobalt. Perrault R., 1946, Dunod, Paris,
str., 152, IM 2054/23.

29 — 93 (n) PPH 5 49

Metalurgia i technologia wapnia. Calcium Metallurgy

and Technology. Mantell C. L. & Hardy Ch., 1945
Reinhold Publishing Corp., New. York, str. 148, IM
1997/23.

29 — 94 (n) PPH 5 49
Gall. Das Gallium. Einecke E., 1947, Leopold Voss,

Lipsk, str. 155.
29 — 95 (n) PPH 5 49
Nikiel i stopy niklu. Nickel & Nickel Alloys. Inter-

national Nickel Company, Development and Research
Div. 1946, The Company, New York, tom I.

29 — 96 PPH 5 49
Srebro w przemysle. Silver in Industry. L. Addiks,
1940, Reinhold Publishing Corp., New York, str. 636.
29 — 97 (n) pph 5 49

Rzadkie metale w przemysle. Rare Metals in Science
and Industry. de Ment J. A. & Dake H. C., 1946, Che-
mical Publishing Co., New York, str. 392.

29 — 98 (n) pph 50 49
Bibliografia dotyczaca tytanu, jego produkcji i zasto-

sowania. Bibliography of Tlitanium, Its Production
and Uses 1900—1946. Du Mont Ch. S., 1947, Batelle
Memoriat Institute.

29 — 99 (n) PPH 5 49

Tytan i jego zastosowanie w stali. Titanium and Its
Use in Steel. Titanium Alloy Mgf. Co., 1940, The Com-
pany, New York, str. 113

29 — 100 (n) PPH 5 49

Wolfram: metalurgia, wiasnosci i zastosowanie. Tung-
sten: Metallurgy, Properties and Applications. Smith-
ells C.J., 1945, Chapman & Hall Ltd., London, str. 272,
IM  1554/163.
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1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1—3 PPH 6 49
Fizyka jadra a przemyst ceramiczny. Nucleus Physics
and the Ceramic Industry. J. R. Johnson. Am. Cer.
Soc. Buli, t. 27, 1948, Nr. 7, str. 263 (5 str., 3 tab.,
7 ods.)

Podano krotkie streszczenie najnowszych pogla-
doéw na budowe materii. Zaproponowano niektdre za-

stosowania izotopow aktywnych w badaniach two-
rzyw ceramicznych i ich produkcji. Dolgczono cze-
sciowy wykaz izotopow aktywnych, ktére mozna

uzyska¢ w St. Zjedn. i zastosowa¢ w badaniach ma-
teriatbw ceramicznych. W. Sz.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2— 32 (n PPH & 49
Mozliwos¢ zwiekszenia wydajnosci wzbogacania rud
przez zmniejszenie stopnia rozdrabniania. Uber die
Moglichkeit der Ausbringenssteigerung einer Erzauf-
bereitung durch Verlagerung der Vermahlung ins
Grobere. F. Tremer. Arch. Met., t. 2, 1948, Nr. 5,
str. 163 (7 str., 7 rys.).

Ogolny opis procesu wzbogacania flotacyjnego rud
miedzi o zawarto$ci 0,8% Cu. Zaktad wzbogacania
0 zdolnosci przer6bczej 2250 t rudy na dobe miat da-
waé koncentrat o zawartosci 15% Cu przy 8s% wy-
dajnosci metalu. StopieA rozdrobnienia winien by¢
taki, by 95% ziarn byto ponizej 0,06 mm. W prak-
tyce ruchowej okazato sie, ze osiggalna wydajnosé
Cu wynosi tylko 85%. Po szczeg6towych badaniach
dokonano zmiany potaczen miedzy poszczeg6lnymi
elementami (maszynami do rozdrobniania, klasyfika-
torami hydraulicznymi, maszynami flotacyjnymi i za-
geszczaczami), uzyskujac koncentrat o zawartosci 18%

Nr 6
Str.
16. Struktura i jej badanie . .14
17. Fizyczne badania i wihasnosci . . 134
18. Pomiary, regulacja, przyrzady . 14
19. Mechaniczne badania i whasnosci . . 135
2. Korozja i zabezpieczenie metali przed ko-
FOZJ8 oo . 136
21. Badanie skitadu chemicznego . . 137
22. Kontrola produkcji . . . . . 138
23. Materialy i ich wiasnosci . 138
24 Zastosowanie materiatdw . . 139
25. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna . . 139
26. Gospodarka i organizacja . Lo14
27. Dokumentacja techniczna . 141
28. Zagadnienia rozne . . . 142
29. Nowe KSigzKi.iiiien, . 142
Cu i wydajnos¢ metalu 8ss%. Wyeliminowano przy

tym 3 miyny pretowe i zmniejszono stopien rozdrob-
nienia (65—70% ziarn 0,06 mm). W.M.

2 — 33 (n) pph 6 49

Wystepowanie kruszcéw otowiu i cynku w nieckach
triasowych wilkoszynskiej i chrzanowskiej. W. Zu-
kowski. Przeg. Gd6rn, t 5 1949, Nr. 1, (612) str. 1,
(12 str., 4 rys., 14 ods.).

Geologiczna budowa terenéw w rejonie Trzebini
i Chrzanowa na podstawie prac badawczych i robot
gorniczych. Istniejacy materiat nie pozwala jeszcze
na doktadniejsze oszacowanie zasobéw kruszcow Pb
1 Zn oraz wegla. Autor ocenia mozliwe zasoby kon-
centratu galeny o zawartosci 80% Pb na pareset ty-
siecy ton i wzbogaconego galmanu o zawarto$ci po-
wyzej 11% Zn na ponad 1 milion ton. Dyslokacje,
duzy przyptyw wody i w niektérych wypadkach
znaczna grubo$¢ nadktadu mogag spowodowaé trudno$-
ci eksploatacyjne. W.M.

2 — 34 (n) PPH 6 49

Dostosowanie procesu tugowania amoniakiem do u-
zyskania Cu i Ni z rudy siarczkowej i koncentratu.
A Method for Adapting the Ammonia-Leaching Pro-
cess to the Recovery of Copper and Nickel from Sul-
phide Ore and Concentrate. F. A. Forward, C. S. Sa-
nus, V. Kudryk. Can. Min. Met Buli., t. 41, 1948,
Nr. 434, str. 350, (6 str., 4 tab., 3 schem., 3 wykr.).
Laboratoryjne proby wykazaty mozliwos¢ wydzie-
lania Cu i Ni z rud siarczkowych w procesie Caron‘a
— tugowania amoniakiem. W doswiadczeniach stoso-
wano gtdwnie koncentrat o skfadzie Ni— 16,7%, Cu —
16%, Fe — 243%, S — 254%, Si02 — 26,6% i dla
poréwnania surowce bardzo ubogie (Ni—2,8%). Wa-
runki poszczeg6lnych etapdw procesu winny by¢ na-



stepujace: 1) prazenie utleniajgce siarczkéw na tlen-
ki przy temperaturze do 815 C, 2) redukcja NiO i CuO
wodorem do postaci metalicznej przy temperaturze
480 C, 3) utlenianie Fe metalicznego w roztworze a-
moniakalnym o zawartosci 30% zredukowanej rudy
przez silne mieszanie na powietrzu przy temperaturze
38 C, aby usungé szkodliwy wptyw Fe metalicznego
na rozpuszczalno$¢ Ni, 4) tugowanie Cu i Ni roztwo-
rem amoniaku i weglanu amonowego przy tempera-
turze 27 C. Mieszanie odbywato sie przez przepusz-
czanie tlenu. Do roztworu przechodzito ok. 95% Ni
i 80—85% Cu, 5) stragcanie miedzi z roztworu meta-
licznego Ni przy temperaturze 65C. Podano réwniez
schematyczny opis urzadzen doswiadczalnych. W. M.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 46 PPH & 49
Druga proba podziemnego zgazowania w Gorgas
w Alabamie. Underground Gasification Goes on Se-
cond Trial at Gorgas, Alabama. B. Krotzki, Power,
t. 93, 1949, Nr. 4, str. 78, (2V3 str., 1 rys., s fot.).

Dla préb gazowania wegla pod ziemig zostata
zbudowana podwoéjna sztolnia pochyta diugosci pra-
wie 05 km na $redniej gtebokos$ci 45 m pod powierz-
chnig. Wysoko$¢ sztolni i grubo$¢ warstwy wegla wy-
noszg ok. 1 m. Sztolnia jest potgczona z powierzchnig
5 pionowymi otworami wierconymi, przez ktére moze
by¢ wtlaczane powietrze pod cisnieniem o2 at. lub
odprowadzany gaz. Zapton odbywa sie przy pomocy
naboju termitowego. Po ukonczeniu préb sztolnia ma
by¢ zatopiona. Podczas pierwszej préby, na mniejsza

skale, uzyskano gaz o wartosci opatowej 450 — 2850
kal/m3 R. W.

3 — 47 PPH & 49
Zwiekszenie wydajnosci grzewczej przez spalanie

przygotowanej mieszanki gazowo-powietrznej.  Pre-
mixed Combustion for More Efficient Process Hea-
ting in Industry. E. J. Funk, Ind. Heating, t. 15
1948, Nr. 11, str. 1894, (7 str., 4 rys., 4 fot.).

Centralne przygotowanie mieszanki gazu i powie-
trza do spalania w palnikach przemystowych posia-
da wiele zalet. Pozwala na doktadne regulowanie
wiasciwego stosunku gazu i powietrza, dzieki czemu
mozna jak najlepiej wykorzysta¢ paliwo oraz otrzy-
maé¢ pozadang atmosfere spalin. Mieszanke rozpro-
wadza sie pod cisnieniem rurociagiem do palnikéw.
Grupy palnikébw* oraz mieszalnik gazu i powietrza za-
bezpiecza sie¢ odpowiednimi bezpiecznikami przed cof-
nieciem sie plomienia. Tak przygotowang mieszanke
palng stosuje sie w piecach do obrdébki cieplnej, oraz
do innych celéw przemystowych. E.B.

3 — 48 PPH 6 49
Sitownia najwiekszego w Europie zaktadu hutniczego.
Power Station of the Largest European Iron and Steel
Plant. H. Hermann, Blast Fur., t. 36, 1948, Nr. 12,
str. 1484, (1 str.).

Krétki opis organizacji gospodarki gazowej Braun-
schweigu. Huta oddawata na zewngtrz nadmiar gazu
0 wekrtosci opatowej 3800 kal/m3, zuzywajac na sta-
lowni mieszanke o warto$ci opatowej 2000 kal/m3.
Sitownia mocy 230000 kW wyposazona jest w kot-
townie opalang nadmiarem gazu wielkopiecowego
1 koksowego oraz pytem weglowym. E.B.

3 — 49 PPH & 49

Sposoby zuzytkowania ciepta odpadkowego w kuzZni-
czych piecach i polepszenie wykorzystania paliwa.
Puti utilizacji otbrosnogo tiepta ot kuznieckich pie-

czej i utuczszenija topliwoizpolzowanija. Sjemljech Ja.
M. Za Eicon Top. 1948, Nr. 12, str. 13, (7 str., 5tab.,
4 wykr.).

Autor rozpatruje zagadnienie na przyktadach pie-
cow o matej pojemnosci cieplnej, pracujacych okre-
sowo, stosowanych w wigkszych mechanicznych za-
ktadach. Podane obliczenia wykazaty, ze najskutecz-
niej mozna zuzytkowac ciepto spalin piecow grzew-
czych do wstepnego podgrzania metalu, wzglednie
podgrzania powietrza przy stosowaniu paliwa mazu-
towego lub podgrzania gazu i powietrza przy paliwie
gazowym. Przez zwigkszenie wsadu metalowego, przez
prace pieca na 3 zmiany, zmniejszenie spOitczynnikéw
nadmiaru powietrza, racjonalng konstrukcje rozpyla-
czy i zastosowanie dodatkowej izolacji mozna zmniej-
szy¢ rozchod paliwa prawie czterokrotnie. F.B.

3 — 50 PPH 6 49
Sposoby wykorzystania ciepta wody chtodzacej pieca
martenowskiego. Puti ispolzowanija tiepta otchodiasz-
czej wody ot martienowskich pieczej. A. D. Akimjan-
ko, P. G. Sjedow, Promyszl. Energie t, 1948
Nr. 12, str. 6, (2 str.,, 2 tab., 2 rys., 1 wykr.).

Omoéwiono dwa sposoby wodnego chtodzenia pie-
ca martenowskiego. Stosujagc sposob cyrkulacji wody
mozna podwyzszy¢ jej temperature do 50—60 C. Drugi
spos6b chiodzenia pozwala na wykorzystanie pieca
martenowskiego jako agregatu do celow ogrzewania,
podgrzewania wody kottowej, podgrzewania wody o-
biegowej itp. Obliczenia wykazaty, ze stosujagc podane
sposoby chtodzenia mozna zmniejszy¢ rozchdéd wody
0 30—50%. F.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—61.

4, URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYStOWYCH

4 — 27
Pneumatyczne odcigganie wiorow.
Conveying. H. M. Nichols. Steel., t.
str. 81, (2 str.,, 1 rys., 1 fot.).
Podano opis pneumatycznego urzgdzenia do usu-
wania widrédw w zastosowaniu do frezarek. Przy ta-
kim urzadzeniu nalezy zwracaé uwage, aby do rur
wyciggowych nie dostawaly sie czesci state lub gru-
be i niepotamane wiéry. B.J.

PPH & 49

Pneumatic Chips
122, 1948, Nr. 16,

4 — 28 PPH 6 49
Stacje filtrow o wysokiej wydajnosci.  Filtrowalnyje
stancji bolszoj proizwoditielnosti. F. I, Bielan. Stal.,

1948, Nr. 9, str. 822 (5 str., 3 rys., 4 fot, 1 ods.).
Podano opis filtrow wodnych o wysokiej wydaj-
nosci z zakrytymi i odkrytymi filtrami. W poréwna-
niu z filtrami zakrytymi, filtry odkryte wymagaja
wiekszych kosztéw inwestycyjnych, sg jednak tansze
w eksploatacji o mniej wiecej 10%. N. p. rozchéd
energii elektrycznej dla filtrow odkrytych wynosi 0,16
KWh/m3 dla filtrow zakrytch 0,21 KWh/m3 W.K.

4 — 29 PPH 6 49
Samotoki o napedzie indywidualnym na walcowniach.
Rouleaux automoteurs pour laminoirs. K. H. ldar,

ASEA-Revue, t. —, 1948, Nr. 6, str. 51, (15 str.,
3 rys., 5 wykr., s fot.).

Racjonalizacja produkcji walcowni zmusza do
znalezienia dogodniejszego rozwigzania sprawy nape-
du i regulacji szybko$ci samotokéw. Szereg zalet po-
siada zastosowanie zmechanizowanego napedu posz-
czegdlnych rolek samotokowych z regulacjg niezalez-
ng od obcigzenia. Podano opis i rysunki kilku rodza-



jow tego napedu, charakterystyke pracy i regulacji.
Wyliczono szereg czynnikéw, ktére nalezy uwzglednic
przy opracowaniu projektu. Okre$lono i wybrano od-
powiedni typ silnika, aparature do regulacji oraz no-
woczesne urzadzenia sterownicze. M.P.

4 — 30 PPH 6 49
Niklownia w Petsamo. Petsamo Nickel. W. Nordin.
Met. Ind., t. 73, 1948, Nr. 10, str. 183, (2 str., 1 tab.,

2 fot.).

Ztoza rud niklu, lezace w strefie polarnej, nie na-
dawatly sie do wzbogacania flotacyjnego i wobec tego
zdecydowano zastosowac bezposrednia redukcje z rud.
Zbudowano dwa piece redukcyjne elektryczne o mocy
transformatora 12000 KVA kazdy. Pracujag one na
elektrodach Sdéderberga. Zuzycie mocy na tone niklu
wynosi 26 000 kWh. Mocy dostarcza sitownia wodna.
E.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 3—48.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 — 51 * - PPH 6 49
Wyroby ogniotrwate i ich zastosowanie w przemysle
hutniczym Niemiec Zachodnich. The Manufacture of
Refractories and Information Concerning Their Use
in the lron and Steel Industry of Western Germany.
Refract J., t. 24, 1948, Nr. s, str. 305, (5 str., 3 tab.).

Produkcja dolomitu stabilizowanego w zaktadach
Koppersa posiada charakter eksperymentalny, nato-
miast cegly produkuje sie z dolomitu niestabilizowa-
nego. Podano asortyment produkcji zaktadow Mastiva
1 Pagenstecker, produkcje blokéw weglowych oraz
wiasnosci uzywanej smoty. Zaktady Dr. Otta w Pra-
chum produkujg cegty krzemionkowe, dodajgc piasku
zawierajagcego maks. 1% AIl203 w ilosci okoto 20%
w niektérych wypadkach do 50%. W.Sz.

5 — B2 PPH 6 49
Przyspieszone suszenie cieptem wypromieniowanym.
Accelerated Radiated Heat Liner, T. W. Garve, Am.
Cer. Soc. Buli., t. 27, 1948, Nr. s, str. 299, (2 str.,
2 wykr.).

Opisano nowoczesne suszarnie tunelowe, ogrzewa-
ne posrednio gazami spalinowymi oraz podano szkic
ulepszonej suszarni o znacznie zwiekszonej powierz-

chni promieniujgcej i dodatkowej cyrkulacji powie-
trza. W.Sz.

5 — 53- PPH & 49
System suszenia gazami spalinowymi. Waste Heat

Drying System. T.W. Garve, Am. Cer. Soc. Buli.,
t. 27, 1948, Nr. 8, str. 296, (3 str., 4 wykr.).

Oméwiono wady systemOw suszenia gazami spa-
linowymi, stosowanymi w piecach z dolnym ciggiem
oraz wykazano, ze szczeg6ty konstrukcyjne maja
ogromne znaczenie dla odzyskania maks. ciepta
i wydajnego jego zuzytkowania. Podano niektore no-
wo opatentowane szczegoty konstrukcyjne przysztych
suszarn ogrzewanych gazami spalinowymi. W.Sz.

5 — 54 PPH 6 49
Tlenek magnezu z wody morskiej. Sea-Water Magne-
sia. lron Steel t. 22, 1949, Nr. 1, str. 4, (1 str., 2
ods.).

Wskutek odciecia dostaw magnezytu z Austrii an-
gielski przemyst stalowy zapoczatkowal w czasie woj-
ny otrzymywanie tlenku magnezu z wody morskiej.
Produkcja 1947 r. wynosita 26 000 ton. Dla catkowi-

tego pokrycia zapotrzebowania
wzrost do 40000 ton. F.N.

5 — 55

Materiaty ceramiczne. Ceramic Materials.

Ind., t. 52, 1949, Nr. 1, str. 75, (41 str.).
Encyklopedyczny przeglad materiatdw, stosowa-

nych w przemysle szkta, emalii i wyrobéw garncar-

skich. Zestawienie to nie obejmuje hutniczych mate-

riatdbw ogniotrwatych, moze by¢ jednak w wielu wy-

padkach uzyteczne przy opracowaniu tematéw, zwig-
zanych z hutnictwem. F.N.

5— 56 PPH & 49

Sposoby postepowania z materiatami. Materiat Hand-
ling. Ceram. Ind., t. 52, 1949, Nr. 1, str. 64, (7 str.,
46 fot.).

Zestawienie zdje¢ ilustrujacych zalecenia, dotycza-

przewiduje sie jej

PPH 6 49
Ceram.

ce wilasciwego obchodzenia si¢ z materiatami cera-
micznymi podczas ich przerébki (wytadowywanie,
przechowywanie, odmierzanie, mielenie i mieszanie,
transport i oczyszczanie). F.N.

5 — 57 ppH 6 49

Ostony z tlenku cyrkonu na molibdenie wytrzymujace
dziatania wysokich temperatur. Zirconia Coatings on
Molibdenum Withstand High Heaths. Ceram. Ind.,
t. 51, 1948, Nr. 6, str. 70, (1 str., 1 fot.).

W zwigzku z rozwojem silnikéw odrzutowych,
wymagajacych uzycia metali bardzo trudno topliwych,
oméwiono mozliwosci zastosowania do tych celéow

molibdenu, chronionego przed utlenianiem przy po-
mocy powtoki ceramicznej, skiadajacej sie gtdwnie
z ZrOo. F. N.

5 — 58 PPH & 49

Zwigzek posredni w systemie BeA”™Oj (chryzoberyl) -
A1203 (korund). An intermediate Compound in the
System BeOAI203 (Chryzoberyl) — A1203 (Corundum).
W. R. Foster i H. F. Royal. J. Am. Ceram. Soc.,
t. 32, 1949, Nr. 1, str. 27, (9str., 4 tab., 12 wykr., 9 0ds.).

Udowodniono istnienie w systemie BeO—AI203
(pomiedzy chryzoberylem a korundem) zwigzku po-
Sredniego o wzorze BeO—3 AlI203, przeoczonego przez
poprzednich badaczy. Okre$lono wielostronnie wias-
nosci wykrytej substancji: sg one piernal identyczne
z whasnosciami chryzoberylu, jedynie w danych rent-
genograficznych ujawnia sie znaczna réznica. Wnioski
z badan poparto rozwazaniem uktadu réwnowagi.F.N.

5 — 59 PPH 6 49
Tygle szamotowe dla produkcji szkiet, polew i emalii
0 wysokiej gestosci. Clay Crucibles for High - Density
Glasses, Glares and Enemals. Ind. Heating., t. 15
1948, Nr. 11, str. 1976, (2 str., 2 tab.).

»National Bureau of Standarts“ opracowato me-
tode produkcji tygli (donic) odpornych na dziatanie
silnie agresywnych stopow (j. np. szkto optyczne). Opi-
sano proces fabrykacji (odlewanie w formach gipso-
wych) i podano sktady mas lejnych. F.N.

5 — 60 PPH 6 49
Czynniki, wpltywajace na zachowanie sie w czasie pra-
cy cegly krzemionkowej. Factors in Service Behavior

of Silica Brick. L. A. Smith. Ind. Heating., t. 15
1948, Nr. 11, str. 1980, (6 str., 3 ods.), cz. Ill. dok.
Podano zalecenia, dotyczace grubosci sklepien

w martenach i stosowania zapraw; podkreslono wazne
znaczenie sposobu wykonania i kontroli rob6t murar-
skich. Omoéwiono: 1) trwato$¢ cegiet krzemionko-
wych w koksowniach (problem gatunku surowca we-
glowego), 2) wptyw szybko$ci podgrzewania na nisz-



czenie sklepien w piecach martenowskich. Sklepienia
krzemionkowe wytrzymujg nawet duze zmiany tem-
peratury np_ chtodzenie z ok. 1680 C az do 540 C
pod warunkiem, ze prowadzi je powoli, 3) niebezpie-
czenstwa, zwigzane z atmosferg redukujgcg (tworze-
nie niskotopliwych krzemianéw pod dziataniem FeO).
F.N.

5—61 PPH & 49

Materiaty ogniotrwale dla piecéw grzewczych. Refrac-
tory Materials for Reheating Furnaces. H. Parnham.
Refract. J., t. 24, 1948, Nr. 11, str. 391 (10 str., 1ltab.,
8 rys, 7 wykr, 7 ods.).

Omoéwiono 3 zasadnicze czynniki procesu niszcze-
nia $cian piecow grzewczych: 1) dziatanie chemiczne,
2) mechaniczne Scieranie i wstrzasy, 3) pekanie wsku-
tek zmian temperatury. Z tlenkéw zelaza najbardziej
agresywnie zachowuje sie FeO; w zwigzku z tym
scharakteryzowano szereg uktadéw dwu i trojsktad-
nikowych: FeO — Sio2, FeO—AIl203—Sio2, FeO—
Al203, FeO—MgO, FeO—Cr203 FeO—MgO—Si02,
CaO—FeO—S102. Podano przeglad i ocene materia-
téw ogniotrwatych dla piecéw grzewczych; obszerniej
omowiono zalety plastycznej masy chromitowej i przy-
ktady jej zastosowania. F.N.

5 — 62 PPH 6 49

Magnezyt kaustyczny. W. Kisieléw. Biul. P.M.O,, t. 3,
1948, Nr. 7/8, str. 200, (3 str., 1 tab., 6 ods.).

Omoéwiono wiasnosci fizyczne magnezytu kau-
stycznego oraz jego zastosowanie do produkcji cemen-
tu Sorella, tarcz $ciernych, sztucznego pumeksu, ka-
mieni mitynskich, ksylolitu itd. Wedlug danych ra-
dzieckich magnezyt kaustyczny moze by¢ dodawany
w ilosci 20% do magnezytu spieczonego do ubijania
spodéw piecow elektrycznych. Wylozenie takg masg
jest trwalsze od mas z dodatkiem smoty, melasy lub
szkta wodnego. Mimo cennych wtasnosSci magnezyt
kaustyczny nie znalazt u nas jeszcze szerszego zasto-
sowania, W.Sz.

5 — 63 PPH 6 49
Zaleznos¢ skiadu chemicznego magnezytu grochows-
kiego od straty prazenia. W. Kisielow. Biul. P. M. O,
t. 3, 1948, Nr. 7/8, str. 193, (7 str., 3 rys., ,3 wykr.).

Na podstawie przeprowadzonych analiz chemicz-
nych autor stwierdza, ze w magnezycie grochowskim
0 stracie prazenia 40—50% ilo$¢ zanieczyszczeh zwig-
zkami zelaza, glinu, wapnia, wynosi S$rednio 3,5%. Za-
warto$¢ krzemionki waha sie w granicach 2—16%
1 moze by¢ réwniez zalezna od niej zawarto$¢ MgO
w substancji wyprazonej, znaleziona z wyprowadzo-
nej zalezno$ci (Sio2, MgO) jako funkcji straty praze-
nia). Zalezno$¢ te przedstawiono w formie wykresu,
ktéry umozliwia ocenianie wydobywanego magnezytu
surowego znajac tylko strate prazenia. W.Sz.

5 — 84 PPH & 49

Precyzyjna metoda analizy termicznej. Precision Me-
thod of Thermal Analysis. R. M. Gruver. J. Am. Ce-
ram. Soc, t. 31, 1948, Nr. 12, str. 323 (6 str., 1 rys.,
15 wykr., 2 fot.,, 10 ods.).

Opisano rozwdj roznicowej metody analizy ter-
micznej. Polega ona na rejestrowaniu efektéw ciep-
Inych, towarzyszacych przemianom materiatu badane-
go, na podstawie ro6znic w temperaturach prébki
i wzorca (zazwyczaj wypalony Al203). Warunkiem otrzy-
mania bezbtednych wykreséw jest stata szybko$é
ogrzewania, jednakowe utozenie prébki i wzorca,

podobne pojemnosci cieplne. Czesci sktadowe aparatury:
1) przyrzad rejestrujacy, 2) aparat regulujacy szyb-
kos¢ ogrzewania (od 0 do 1200 C/godz.), typu ,Micro-

max*“ z transformatorem nastawnym ,Variax“, 3)
poziomy piec muflowy, 4) tygiel platynowy na
probke, 5) termopary. Wyniki prob wykazaty,
ze uzycie tygla platynowego o matej pojemnosci
cieplnej w miejsce bloku niklowego podnosi bar-
dzo czuto$¢ analizy promieniami X. F.N.

5— 65 PPH & 49

Rozwazania na temat uzycia weglowych materiatow
ogniotrwatych w wielkich piecach. Some Considera-
tions in the Use of Carbon Refractories in Blast Fur-
naces. W. C. Debenham. Ind. Heating., t. 15 1948,
Nr. 12, str. 1268 (s str.).

Omoéwiono fizyczne i chemiczne czynniki procesu
niszczenia trzonu i garu. Od materiatu tych czesci pieca
wymaga sie w pierwszym rzedzie statoSci objetoscio-
wej i odpornosci na korozjg; warunkom tym odpowia-
da doskonale wegiel. Artykut uzasadnia zastosowanie
cegiet weglowych takze w wyzszych partiach obmu-
rza — w spadku, a nawet w szybie. Z budowg
$cian z materiatu weglowego, wigzg sie Nastepujace
problemy: 1) opanowanie zmian objetoSci przy tem-
peraturze pracy, 2) kontrola strat cieplnych, 3) wptyw
drugorzednych wtasnosci materiatu (porowato$¢, ge-
stos¢, przepuszczalno$é) na przebieg kampanii. Arty-
kut wylicza wchodzace obecnie w rachube typy kon-
strukcji obmurza i porusza szczeg6ty techniczne, do-
tyczagce: doboru materiatu spoin, ekonomicznej gru-
bosci warstwy cegiet weglowych i wytozenia otworu
spustowego. F.N.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 24 PPH & 49

Warunki cieplne wielkiego pieca. Tieptowaja rabota
domiennoj pieczi. G. J. Demin. Stal., 1948, Nr. s, str.
679, (4 str., 1 tab., 2 wykr., 4 ods.).

Znajac spoiczynnik wykorzystania paliwa oraz
dane, dotyczace ilosci ciepta zuzywanego na pokrycie
strat zewnetrznych w wielkim piecu, jak réwniez wy-
dajno$¢ cieplng, mozna przeprowadzac¢ obliczenie ilo-
$ci koksu na jednostke wsadu, oraz obliczenie bilansu
cieplnego wielkiego pieca, wg zatozonych z géry wa-
runkéw. Autor odréznia wspétczynnik wydajnosci pa-
liwa od wspoétczynnika wydajnosci cieplnej pieca. Po-
dano wzdr dla obliczenia wspotczynnika wydajnosci
paliwa. J.Ch.

6 — 25 PPH 6 49
Zastgpienie zeliwnych form w maszynach rozlewni-
czych formami staliwnymi. Zamiena czugunnych muld
razliwocznych maszyn stalnymi. W. S. Czernichéw i W.
M. Uriekaja. Stal, 1948, Nr. 7, str. 591, (2 str., 4 ods.).

Stosujagc w maszynach rozlewniczych formy sta-
liwne zamiast zeliwnych, mozna zmniejszyé wspot-
czynnik ich zuzycia na tone suréwki o 25—35%, przy
czym na podstawie danych zaktadu im. Petrowskogo,
wspoétczynnik ten dla form staliwnych wynosi ok.o5—
0,6 kg/tone suréwki. Procz tego, warunki pracy dla
obstugi maszyn rozlewniczych z formami staliwnymi
stajg sie lepsze, na skutek zmniejszenia sie iloSci zmie-
nianych form. J.Ch.

6 — 26 PPH s 49

Mechaniczne tadowaczki rud wielkopiecowych. Einsatz
mechanischer Erzlader im Hochofenbetrieb. A. Gilly.



Stahl
1 rys.).
Podano opis szybkiej tadowaczki rud i topnikow,
ktora moze znale$¢ zastosowanie na skitadowisku rud
wielkopiecowych Charakterystyczne jest zastosowanie
dwu ,topat": nabierajgcej i tadujacej, ktérych ruchy
sg zsynchronizowane i wywazone prawie w kazdym
potozeniu. Wprowadzenie tadowaczek i zastgpienie
przez to recznej pracy tadowania wozkéw namiaro-
wych mechanicznymi, pozwoli na powazne oszczed-
nosci obstugi i czasu. A.O.
6 — 27 PPH 6 49

Elektryczny proces wytapiania zelaza z rud. Das elek-
trische Verhiiten. R. Durrer. Stahl u. Eisen., t
66/67, 1947, Nr. 19/20, str. 312/315, (3 str., 3 ods.).

Po przedstawieniu rozwoju elektrycznego sposobu
wytapiania zelaza z rud oraz procesu w piecu elek-
trycznym, poréwnano ilosci energii, jakich wymaga
wielki piec koksowy i elektryczny. Z technicznych
i gospodarczych rozwazan wynika, ze proces elektrycz-
ny moze by¢ wtedy korzystny, jezeli cena 1 kg wegla
odpowiada cenie 6 kWh, przy czym uwzgledni¢ nalezy
miejscowe warunki odno$nie kosztow wytwarzania
energii, mozliwosci zastosowania wegla, energii wo-
dnej itp. Podano mozliwosci rozwojowe procesu elek-
trycznego. A.O.

6 — 28 PPH 6 49

Zuzel sodowy jako surowiec w przemysle szklarskim.
Sodaschlacke ais Rohstoff fur die Glasindustrie. H.
Jebsen-Marwedel. Stahl u. Eisen., t. 66/67, 1947,
Nr. 19/20, str. 331, (1 str., 4 ods.).

Rozpatrzono mozliwosci wykorzystania w prze-
mys$le szklarskim zuzla sodowego, ktéry powstaje przy
eodsiarczaniu suréwki produkowanej z ubogich kwas-
nych rud. Mozliwosci te istniejg, sg jednak ograniczo-
ne nastepujgcymi niekorzystnymi wiasnosciami zuzla:
duza zawarto$¢ tlenko6w metali, siarczkow, oraz nie-
korzystne wtasnosci fizyczne. A.O.

u. Eisen, t. 68, 1948, Nr. 21, str. 396, (1 str.,

7. STALOWNICTWO

7 — 51 PPH 6 49

Ruda do wsadu i Swiezenia w piecu martenowskim.
Open Hearth Charge and Feed Oxides. B. D. Mc Carthy.
Blast Fur., t. 36, 1948, Nr. 1, str. 1475 (2 str.).
Ruda do Swiezenia kapieli stalowej winna by¢
w kawatkach wielko$ci ok. 150 do 200 mm. Drobna
lub miatka ruda zachowuje sie w piecu niekorzystnie.
Winna ona zawiera¢é mato wilgoci, ponizej 5% krze-
mionki, zelaza za$ powyzej 60%. E.B.
7 — 52 PPH 6 49

Wiéry stalowe jako ztom. Scrap Steel Turnings. E. R.
Thews. Iron Steel., t 22, 1949, Nr. 1 str. 25, (1%
Sti\).

Wiory stalowe sprawiajg wiele trudnosci przy ta-
dowaniu, transporcie i zuzytkowaniu. W wyniku po-
czynionych obserwacji zastosowano metode ich sta-
piania na wolnym powietrzu. Na ognisko narzuca sie
wiory, ktére ulegajg czesciowemu spaleniu i stopieniu.
Z chwilg, gdy ognisko zaczyna wygasac, zlewa sie je
wodg celem tatwiejszego rozbicia otrzymanej bryty.
Na jednym ognisku w ciggu od 15 godz. do 2 godz.
mozna uzyska¢ ok. Va—% t stopionego zelaza o zawar-
toSci metalu 80%. E.B.

7 — 53 PPH 6 49

Stal z elektrycznego pieca lukowego — cze$¢ Il. Elec-
tric Arc Furnace Steel Part Il. W. M. Farnsworth,
Steel., 123, 1948, Nr. 26, str. 76, (7 str., 10 fot.), c.d,

Ztom do piecow tukowych wymaga starannego
przygotowania ze wzgledu na odzysk pierwiastkow
stopowych, oraz celem wunikniecia zanieczyszczenia
wytopionej stali niepozgdanymi sktadnikami. Wapno
dodaje sie razem ze wsadem i w czasie topienia, w i-
losci od 15 do 2,5% wsadu. Do wsadu dodaje sie
rude zelazng lub zgorzeling walcowniczg ze stali we-
glowych. Energiczne $wiezenie powoduje wypalanie sie
wegla, fosforu i innych sktadnikéw utleniajgcych sie,
oraz usuniecie wodoru i wtracen niemetalicznych. Po-
zadana jest praca przy zasadowosSci powyzej 2,5. Po
Sciagnieciu zuzla utleniajgcego wprowadza sie zuzel
redukujacy, c.d.n. E.B.

7 — 54 PPH 6 49
Czynniki wptywajace na jakos¢ wlewkow stali nie-
uspokojonych. Factors Affecting the Quality of Rim-
ming Steel Ingots. J. A. Warchol. Blast Fur., t. 36
1948, Nr 12, str. 1461 (2% str.)

Dla uzyskania witasciwego przebiegu krzepniecia
stali nieuspokojonej nalezy ja przede wszystkim dobrze
gotowaé w piecu. O ilosci potrzebnego Al do odtlenie-
nia jej decyduje analiza zuzla spustowego, zawartos¢
wegla i manganu, temperatura stopu i wielko$ci wlew-
kéw. Dla osiggniecia dobrego przebiegu krzepniecia
zaleca sie topy 0,10% C do 0,20% C, spuszcza¢ na
0,10% C i potym nawegla¢ w kadzi. Stale o wiek-
szej zawartosci C i Mn, chtodniej spuszczane, odlewane
do mniejszych wlewnic, wymagajag mniejszej ilosci od-
tleniacza. Dodatek fluorku sodu korzystnie wptywa
na przebieg krzepniecia. Wlewnice do odlewu winny
byé czyste, wolne od narostéw, rdzy itp. E.B.

7 — 55 PPH 6 49

Otrzymywanie stali w elektrycznym piecu lukowym.
Steel - Making by Electric Arc Process. T. V. Simkin-
son. Canad. Met., t. 11, 1948, Nr 11, str. 14, Nr 12,
str. 14, (10 str., 1 tab., 1 rys., 3 wykr., 3 ods.)

Kanada w ostatnich latach produkuje rocznie po-
nad 300000 t stali elektrycznej. Oméwiono procesy
Swiezenia stali z podkres$leniem waznosci wygotowania
kapieli. Procesy odtleniania prowadzi sie ze $ciaga-
niem zuzla, lub bez. Stosuje sie wstepne odtlenianie
krzemomanganem ok. 10 minut przed $ciagnieciem
zuzla. Zuzel biaty uzyskuje sie przy pomocy koksu
lub krzemu. Szczeg6lng uwage posSwiecono wodorowi
stwierdzajac, ze powaznym jego zrédiem jest wilgo¢
atmosfery. Para w tuku elektrycznym dyssocjuje, przy
czym wytworzony wodér dyfunduje poprzez zuzel do
metalu. Stal wysoko gatunkowg trzyma sie pod zuzlem
redujgcym ok. 2 godz. Stwierdzono, ze stale niskosto-
powe i $redniostopowe mozna wyrabiaé pod zuzlem re-
dukujgcym w ciggu od 45 min. do 1 godz., bez wiek-
szego wpltywu na ich czysto$¢. E.B.

7 — 56 PPH 6 49

Nowe piece martenowskie dla wytwarzania stali na
rury. Steel for Tubes, New Furnaces at Stewarts and
Lloyds Clydesdale Works. Iron Steel, t. 22, Nr 2
str. 49 (2 str., 3 fot.)

Opierajgc sie na nabytym doSwiadczeniu w pro-
dukcji stali na rury wybudowano 4 nowe piece marte-
nowskie o pojemnosci 60 t kazdy. Powierzchnia trzo-
nu wynosi 0,65 m2 na tone stali, a powierzchnia ka-
pieli 39 m2, przy czym najwigksza jej gteboko$¢ od po-
ziomu progu wynosi 680 mm. Worki zuzlowe i komory
sg nieco wieksze, niz przy normalnych piecach. Piece
na gaz czadnicowy moga dawaé¢ 6 t wlewkéw na go-

dzine, przy zuzyciu paliwa 14 milj. kal. na tone
wlewka. E.B.
Analizy o tematach pokrewnych: 3—50; 5—60;

16—40 (2)



8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA
8 —37 () PPH 6 49
Topienie w piecu niskiej czestotliwosci. Low-Frequen-
cj' Melting. M. Capitaine, Met. Ind. t. 73, 1948, Nr 25,
str. 489, (1% str. 1 rys. 2 fot)

Piece indukcyjne niskiej czestotliwosci z dwoma

trzonami potgczonymi z sobg czterema poziomymi ka-
natami okazaty sie dla lekkich stopéw korzystniejsze
od piecow normalnych z kanatami pionowymi. Opisa-
no piec pojemnosci 3 t mocy 400 KW. Duze znaczenie
dla pracy pieca posiada nalezyte jego ubicie i wysu-
szenie. Kanaty wytrzymuja maks. do 14 miesiecy. Przy
pierwszych wytopach, po uruchomieniu nowego wyto-
zenia, nalezy sie liczy¢ z pewng redukcjag krzemu
z wytozenia. Ze wzgledu na maty upat i niewielkie
zuzycie energii piece te majg szersze zastosowanie.
E.B.
8 — 38 () PPH 6 49
Otrzymywanie tlenku aluminium z gliny przez spie-
kanie z wapnem. Metoda Il. Alumina from Clay by the
Lime-Sinter. Method Il. F. R. Archibald, C. M. Nichol-
son. Met. Techn. t. 15 1948, Nr 4, str. 2390, (25 str.,
8 tab., 2 rys., 10 wykr., 1 fot., 7 ods.)

Opisano metode pracy zaktadéw nastawionych na
wytwarzanie tlenku Al z glinek kaolinowych w St.
Zjedn. Stosuje sie dodatek kamienia wapiennego do
gliny, aby otrzymaé¢ krzemian dwuwapniowy i alumi-
naty wapnia. Prazenie prowadzi sie przy temperaturze
ok. 1320 C. W procesie prazenia zachodzi odpedzenie
wody, odpedzenie dwutlenku wegla, uformowanie sie
krzemianu dwuwapniowego i uformowanie sie alumi-
natow 5 CaO . 3 AI203 i CaO . AI203. Prowadzi sie tu-
gowanie przy pomocy roztworu sody, przy czym pow-
staje Na AlO02. Réwnocze$nie do roztworu przechodzi
nieco krzemionki, ktdrg z kolei wytrgca sie z roztworu.

Podano koszty instalacyjne oraz koszty produkcji
tlenku aluminium tg metodg. E.B.

8 — 39 (1) PPH 6 49
Rozw6j nowszych proceséw wytwarzania i rafinacji

aluminium. Die Enwicklung der neueren Aluminium-
Erzeugungs und Raffinationsverfahren. A. v. Zeeleder.
Berg. Hiitt - Monatshefte., t 93, 1948, Nr 8/11,
str. 137 (6% str., 5 tab., 6 rys., 2 wykr., 27 ods.)

Przeglagd metod otrzymywania aluminium z glin.

Sg one na razie nieekonomiczne. Pracuje sie przemy-
stowo tylko metoda Petersena w Norwegii. W tej me-
todzie boksyt bogaty w krzemionke, lub glinke stapia
sie z wapnem w redukcyjnym piecu elektrycznym. Za-
nieczyszczenia redukujg sie do zelazokrzemotytanu.
Otrzymany zuzel traktuje sie sodg. Omoéwiono procesy:
rteciowy, cynkowy i otowiowy, oraz metode elektrycz-
nego oddzielania Al ze stopéw. E.B.
8 —40 (0 PPH 6 49
Dzisiejszy stan produkcji aluminium. Der heutige
Stand der Aluminium - Erzeugung. A. Brenner. Berg.-
Hiitt. - Monatshef te, t. 93, 1948, Nr 8/11, str. 143
(44 str., 1 tab., 1 wykr.)

Rozw¢j piecow od matych jednostek (8000 A) do
wiekszych (100 000 A) z zastosowaniem elektrod bloko-
wych i Soderberga. Zuzycie pradu zmalato z 24 KWh/kg
Al do 17 KWh/kg Al. Produkcja aluminium osiggneta
swoj szczyt w roku 1943 — 2 miliony ton, obecnie
ksztattuje sie na poziomie okoto 1 milj. ton. Podano
przeglad zdolnosci produkcyjnej poszczeg6lnych
panstw. E.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 2—34 (n); 4—30.
25—44,

9. ODLEWNICTWO

9 — 75 (0) PPH 6 49
Piec o promieniujgcym luku elektrycznym w odlewni.

Le four a arc rayonnent en fonderie. J. Four.
Electr., t. 57, 1948, Nr 3, str. 55, (3" str,, 2 tab., 2
rys., 5 fot.)

Piec tukowy o poziomych elektrodach i promie-

niujgcym tuku z powodzeniem pracuje w odlewniach.
Uzywa sie jednostek o pojemnosci od 100 do 1500 kg
dla stali, zeliwa i dla metali niezelaznych. Podano
schematy potaczen; ponad 60 jednostek tego typu
zainstalowano w ciggu ostatnich 10 lat. E.B.

9 — 76 (0) PPH 6 49
Odpowietrzanie rdzeni i form. Venting of cores and
Moulds. D. Killingworth. Foundry Trade J., t. 84,
1949, Nr 1651, str. 389, (6 str., 6 tab., 2 wyk.)
Rozpatrzono wtasnosci przepuszczalno$ci piaskéw
na formy i rdzenie oraz podano ilos¢ gazéw wytwa-
rzanych z réznych materiatdw formierskich. Oméwiono
metody sztucznego odpowietrzania form i rdzeni, a wiec
uzycie rur, pretow woskowych, lub tasm celuloidowych
oraz dodawanie do piasku koksu lub popiotu. J.N.

9 — 77 (0) PPH 6 49
Rozwéj nadlewu w odlewni — nowe rozwigzania. L ‘evo-
lution du masselottage en fonderie — Solutions Nou-

velles. P. Nicolas. Fonderie,
6 str., 13 rys., 10 ods.)

Omoéwiono rézne typy nadlewéw: nadlewy otwar-
te, gdzie najlepsze wyniki daje zasypanie powierzchni
warstwg egzotermiczng, ktérej gtéwnym skiadnikiem
jest sproszkowane aluminium, nadlewy $lepe zamknie-
te, gdzie stosuje sie prety grafitowe zanurzone w nad-
lew. Dla odlewania poprzez nadlew uzywa sie, miedzy
nadlewem a odlewem, zwezajacych pierécieni z mate-
riatu egzotermicznego. Metody te kombinowane ze so-
bag majg za zadanie zmniejszy¢ nadlew, zapewniajac
rownoczesnie zdrowy odlew. E.B.

9 — 78 (0) PPH 6 49
Zastosowanie piasku wigzanego chemicznie. Chemically
Bonded Sand - Its Present Status - Its Future. T. Bar-
low. Iron Age, t. 161, 1948, Nr 17, str. 80, (4 str.,.
5 fot.,, 1 mikfot., 3 ods.)

Opisano rozw06j nowego materiatu formierskiego,
jakim jest piasek, zawdzieczajacy swoje witasnosci wig-
zace nie glinie, lecz chemicznemu dziataniu wegla.
Ziarna piasku sg pokryte weglem, réznigcym sie jed-
nak znacznie od grafitu i wegla opatowego. Jest:
to wiasciwie nie zastygajacy pod wplywem ciepta
plastyk weglowodorowy. Poczatkowo witasnosci wig-
zace osiggano bez pomocy gliny i wody, pdézniej jed-
nak zmodyfikowano proces w ten spos6b, ze potowe
witasnosci wigzacych osigga sie przez dziatanie che-
miczne, a potowe przy pomocy gliny i wody. Obecnie
12 wielkich zmechanizowanych odlewni stosuje ten
proces. Dzieki temu procesowi rozszerzono zakres pra-
cy piaskow, oraz obnizono koszty czyszczenia odlewow.
J.N.

1948, Nr 33, str. 1293,

9 — 79 (o) PPH 6 49
Bentonity apulijskie w odlewnictwie. Le bentoniti
pugliesi in fonderia. L. Padova. Metal. Ital., 1948,

Nr 2, str. 71, (4 str., 8 tab., 5 ods.)

Wykorzystanie wiasnosci zelatynizujagcych i wig-
zacych bentonitow do piaskéw formierskich datuje sie
od 1890 r., a wzrosto od 1929 r. Bentonity stosuje sie
w odlewnictwie zeliwa, stali, metali lekkich, brgzéw
i mosigdzow. Proby, ktérych wyniki zestawiono w ta-
blicach, przeprowadzita komisja Federazione Mecca-



nici na bentonitach pokladéow Castelnuovo Daunia
rownowartosciowych amerykanskim, oraz odlewnie
Soc. E. Bianchi w Desio przy zastosowaniu piasku nie
pierwszej jakosci. Proby laboratoryjne, a nastepnie
praktyczne z zastosowaniem mieszanki piasku z Tici-
no 90%, bentonitu AR 6%, czerni mineralnej 4%, wil-
gotnosci okoto 6% wody, daty wyniki wiecej niz do-
bre. Po 35-krotnym uzyciu stale tej samej mieszanki
stwierdzono, ze przepuszczalno$¢ spadia do 100 (wg
tablicy Fischer —s DIN). Wytrzymato$¢ na zgniatanie
wzrosta z 640 do 1100 gr/cm2, na Scinanie z 200 na
300 gr/cm2 Otrzymano odlewy znacznie lepsze, niz
przed zastosowaniem bentonitu a ilos¢ wybrakéw,
spowodowana pecherzami, zmalata. M.M.

9 —80 (2 PPH 6 49
Ekonomiczna produkcja matryc. Economical Die Pro-
duction. B. Baldock, Machinery, t. 74, 1948 Nr
1892, str. 117, (2 str., 3 rys.)

Dzieki zastosowaniu zeliwa do konstrukcji matryc
na odlewy obniza sie znacznie ich cene oraz zapobie-

ga w znacznym stopniu trudno$ciom w produkciji,
spowodowanym przez powazny brak stali matryco-
wych. Na dwu przyktadach wykazano mozliwosci

oraz ograniczenia w zastosowaniu zeliwa do tego ce-
lu. J.N.

9 — 81 (2 PPH 6 49
Mechanizm krzepniecia szarych surdwek podeutektycz-
nych. La fonte grise. Mecanisme de la solidification
des fontes grises hypo - eutectiaues. H. Laplanche.
Fonderie, 1948, Nr 32 i 33, str. 1253 i 1299, (34 str.,
3 tab., 4 rys., 19 wykr., 37 mikfot., 47 ods.)

Zbadano przebieg krzepniecia surowki syntetycz-
nej o sktadzie podeutektycznym C—3,48%, Si—2,00%.
Stwierdzono, ze grafit nie pojawia si¢ w fazie ptyn-
nej. Grafityzacja nastepuje przez przejscie fazy ptyn-
nej w austenit i eutektyke i kolejny ich rozpad na
zelazo i grafit. Zbadano wptyw: manganu, fosforu
i siarki. Punkt eutektyki mozna wyliczy¢ ze wzoru.
C% = 423 — 0, 31 (Si% + P%) + 0,07 Mn%. Eutek-
tyka fosforowa, steadyt, jako najp6zniej krzepngaca,
e0sadza sie na granicach ziarn dajac w perlicie prze-
rywang siatke komorkowa. Siarka sprzyja grafityzacji
w diugich pasmach, jakkolwiek jest czynnikiem sta-
bilizujagcym cementyt, jednak przy zawarto$ciach po-
wyzej 0,11 % siarka staje sie czynnikiem rozdrabnia-
jacym grafit. Omoéwiono grafityzacje zeliwa z punktu
widzenia przechtodzenia i zarodkéw krystalizacyjnych.
Srednia dlugoéé pasemka grafitu zalezy od szybkosci
stygniecia i wskaznika nasycenia weglem Sc (dla eu-
tektyki Sc — 1). Na podstawie wtasnych i innych ba-
dan stwierdzono, ze struktura suréwki zalezy nie tyl-
ko od sktadu chemicznego i przebiegu stygniecia.
Czynniki te, trudniejsze do skontrolowania, majg duzy
wptyw na zachowanie sie odlewu w pracy. E.B.

9 — 82 (2 PPH 6 49
Przeglad postepu w dziedzinie zeliwa szarego. A Re-
view of Progress in Gray lron. J. H. Schaum. Foun-
dry., t. 76, 1948, Nr 6, str. 98, (8 str., 2 rys., 5 wykr.,
1 mikfot., 29 ods.)

Na podstawie literatury 1947 r. omoOwiono o0siag-
niecia w zakresie witasnosci zeliwa szarego i jego
metod produkcyjnych. Rozpatrzono procesy krystali-
zacji w czasie krzepniecia odlewéw zeliwnych oraz
problemy zasilania odlew6w, podajgc dane dotyczace
wielkosci nadlewéw i wlewéw. Winny one by¢ tak
dobrane, aby zapewni¢ ciggty doptyw ciepta od nad-
lewu do odlewu. Oméwiono badania nad pradami

konwekcyjnymi w zeliwie szarym i prace dotyczacy
mierzenia temperatury ptynnego metalu przy pomocy
pirometru immersyjnego oraz termopary Pt—Pt Rh
w kwarcowej rurze ochronnej, zanurzanej do kapieli
metalowej. Rozpatrzono prace dotyczace wplywu pier-
wiastkéw stopowych na zeliwo. Opisano sposoby do-
dawania do zeliwa sktadnikéw w postaci stopéw. Spo-
rzgdzono krzywe ,S“ i ,,TTT“ dla zeliwa o danym
sktadzie, celem ulepszenia jego obrébki cieplnej. Omo-
wiono mikrostrukture zeliwa szarego, czynniki sprzy-
jajace powstawaniu grafitu, oraz tworzenie sie nodu-
larnego grafitu bez uprzedniej obrébki cieplnej. J.N.

9 — 83 (2 PPH 6 49
Obecne osiggniecia techniczne w produkcji odlewow
zeliwnych. Recent Technical Developments in the Pro-
duction of Iron Castings. E. C. Dickinson, Foundry
Trade J., t. 84, 1948, Nr 1650, 1649, str. 369, 341, (6
str., 1 tab., 3 rys., 1 wykr., 1 mikfot., 6 ods.)

Podano najnowsze osiggniecia, ktore majg duze
znaczenie dla przemystu odlewniczego. Opisano pro-
ces wytwarzania zeliwa nodularnego, ktore otrzymuje
sie bez obrobki cieplnej, koniecznej w procesie zeliwa
ciagliwego. Poza tym omdéwiono nowe sposoby czyszcze-
nia odlewdw, zastepcze materialy formierskie, oraz
suszenie rdzeni metodg strat dielektrycznych. J.N.

9 — 84 (2
Piasek powlekany chemicznie.
Sand. W. A. Turner. Iron and Steel, t.
Nr. 12, str. 483, (2 str.)

Opisano nowy proces polegajacy na tym, ze pia-
sek formierski powleka sie ulegajgcym zmiekczeniu
weglowodorem, przy czym dodaje sie tylko potowe
zwyktej ilosci gliny i wody, a zupetnie eliminuje sie
dodatek pytu weglowego. Materiat taki nazywa sie
,westonitem*“. Podano szczeg6ty procesu oraz wtasno-
Sci tego nowego materiatu formierskiego. J. N.

9— 85 (2 PPH 6 49
Formowanie w glinie odlewanych bebnéw linowych.
The Loam Moulding of Rope-Barrel Castings. D. Ro-
bertson. Foundry Trade J., t. 84, 194, Nr. 1652,
1633, str. 413, 445, (9% str., 15 rys.)

Opisano formowanie i odlewanie czterech bebnéw
linowych do 150-tonowych dzwigow. Kazdy beben
wazyt po obrobce maszynowej 12,76 ton, a $rednica ze-
wnetrzna kazdego odlewu wynosita 3225 mm. Odlewa
sie go z dwu 10-tonowych kadzi. Do artykutu dota-
czono dyskusje. J.N.

9 — 86 (2) PPH 6 49
Odlewy stalowe dla lotnictwa. Steel Castings for Air-
craft. E. J. Brown, F. Rodgers. Foundry Trade J.
t. 85, 1948, Nr. 1681, 1682, str. 475, 501, (13 str., 5 tab.,
4 rys.,, 3 wykr., 6 fot,, 1 mikfot., 3 ods.)

Opisano produkcje i kontrole czesci staliwnych do
samolotéw angielskich typu ,Tempest" i ,.Typhoon".
Podpdrke zastrzatu wykonuje sie ze staliwa o sktadzie
C 0,18—0,22%, Si 1—1,25%, Mn 0,9—1,1%, Cu 19—
2,1%, ktore po obrébce cieplnej posiada Rr = 63
kg,'mm2 i udarno$¢ lzoda 11 mkg. Odlew obrobiony
wazy 13 kg. Tylne podtuznice wykonuje sie ze stali-
wa zawierajgcego C— 0,23%, Si— 0,45%, Mn — 0,65%,
Cr — 1%, Mo — 0,2%. Ciezar wykonczonego odlewu
wynosi 52 kg. Metal odlewany jest z kadzi dotem przy
pomocy zatyczki. Odlewy sa nastepnie wyzarzane przy
950 C, po czym sg czyszczone i kontrolowane wymia-
rowo przy pomocy sprawdzian6w, a wreszcie no oczy-
szczeniu powierzchni przez piaskowanie badane sg na
rysy i pekniecia metodg magnetyczng. Nastepnie odle-

PPH 6 49

Chemically Coated
21, 1948,



wy przechodza do obrébki maszynowej z grubsza, po
czym ogrzewa sie je do 910 C i hartuje w wodzie od-
puszczajac je wreszcie do 550 C. Nastepuje badanie
twardosci i powtdrne badania nieniszczace, wreszcie
odmagnesowanie, po czym przeprowadza sie prébe na
obcigzenie. Stosuje sie rdwniez badania makroskopowe
i mikroskopowe. JN.

9 — 87 (n) PPH 6 49

Urzadzenia nowoczesnej odlewni. New Alloy Foundry
Typifies Modern Design. P. Dwyer. Foundry, t. 76,
1948, Nr. 6, str. 104, (7 str., 14 fot.)

Nowa amerykanska odlewnia produkujgca odlewy
stopowe, wykonczona zupetnie w r. 1947, posiada naj-
nowsze urzadzenia utatwiajace prace. Urzadzenia wen-
tylacyjne i odpylajace -zapewniajag zupeing zmiane
powietrza w sze$¢ minut. Odlewnia produkuje odlewy
odporne na S$cieranie, odporne na korozje i zaroodpor-
ne. Metal topi sie w szeSciu piecach elektrycznych,
z czego trzy sa indukcyjne, a trzy tukowe. Opisano
nowoczesna rdzeniarnig, formowanie i wyzarzanie,
oraz kontrole odlewéw przy pomocy promieni X. J. N.

9— 88 (Y PPH 6 49

Francuskie odlewnie lekkich stopéw. Un tour d‘hori-
zon sur les fonderies francaises d‘alliages legers. Ch.
Roinet. Rev.,, Alum., t 25 1948 Nr. 145 146, 147,
148, str. 187, 223, 311, (29 str., 3 tab., 30 rys., 6 wykr.,
36 fot.)

Scharakteryzowano stan francuskich odlewni me-
tali lekkich w 1947 r. Miesieczna ich produkcja wynosi
okoto 600 t odlewédw z czystego Al i jego stopdw.
Z istniejagcych odlewni tylko niewielka ich cze$¢ jest
nalezycie wyposazona. Oméwiono zasady technologii
odlewniczej. Wskazano na przyczyny i sposoby unik-
niecia obecnosci tlenkéw i wodoru, gruboziarnistosci
odlewu, oraz wskazano na niepozadany wptyw zawar-
tosci zelaza na witasnosci stopu. Szybko$¢ odlewania do
formy zalezy od wielkosci odlewu, jednak dla naj-
wiekszych nie powinna przekracza¢ 4 do 5 kg/sek.
Podano zasady stosowania wkiadek przy$pieszajacych
krzepniecie, odpowietrznikéw oraz nadlewéw. Wyso-
kos¢ nadlewow przewaznie jest nizsza od 100 mm.
Podano kilka przyktadéw odlewania cze$ci motoréw
spalinowych, w formach piaskowych i wlewnicowych.
Wady gotowych odlew6éw sg spowodowane przyczyna-
mi natury metalurgicznej i odlewniczej. Dla wszyst-
kich tych wad podano przyczyny i metody zapobiega-
nia. E. B.

Analizy o tematach pokrewnych: 11—49 (0), 25—42.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 46 (0) PPH 6 49

Sztuczne zywice fenolowe i ich zastosowanie w wal-
cownictwie. W. Nowakowski. Hutnik., t. 45 1948,
Nr. 9, str. 379, (8 str., 6 rys.)

Produktem wyjsciowym do otrzymywania sztucz-
nych zywic jest fenol, krezol i formalina. Sg dwa typy
mieszanin wyj$ciowych: fenol z formaling i krezol
z formaling. Do wyrobu tozysk zywicznych stosuje sie
produkt, ktoéry przy podgrzewaniu topi sie i jest roz-
puszczalny w fenolu, glicerynie, acetonie i tugu so-
dowym. Produkcja tozysk polega na nasyceniu tkani-
ny Inianej lub baweinianej tym produktem rozpu-
szczonym w alkoholu, odparowaniu rozpuszczalnika,
pocieciu tkaniny na odpowiednie paski, ztozeniu i spra-
sowaniu w prasie przez kilka godzin przy 80C. ZW.

10 — 47 (o) PPH 6 49

Podstawy proceséw odkuwania. Fundamentals of For-
ging Practice. W. Naujuhos, Steel., t. 123, 1948,
Nr. 21, str. 68, (4,5 str., 2 rys., 4 fot.,, 13 ods.)

Droga odkuwania mozna otrzymac caly szereg wy-
robow. Istniejg dwie galezie kuznictwa: mosiadzu
i bragzéw oraz stali weglowych i stopowych. Zaleznie
od wymagan i typu kucia istniejg rézne tolerancje wy-
miarowe. Artykul zawiera zestawienie wymagan sta-
wianych odkuwkom, zaleznie od ich przeznaczenia
i materiatu. Z. W.

10 — 48 (2) PPH 6 49
Technika zimnego walcowania. Wplyw szybkosci wal-
cowania. Cold Rolling Technigue. The Effect od Speed
on Cold Rolling Practice. H. Ford, Sheet. Metal.
Ind., t. 25 1948, Nr. 259, str. 2189, (8% str, 3 tab.,.
8 wyk.), dok.

Opisano szereg doswiadczen przy walcowaniu na
zimno r6znych stali weglowych oraz miedzi. Wycia-
gnieto wniosek, ze $redni nacisk walcow zalezy od
szybkosci walcowania. Zjawisko to wystepuje przy
materiale utwardzonym i odpowiednio cienkim. Spa-
dek S$redniego nacisku jest do$¢ znaczny. Zapotrzebo-
wanie mocy o0sigga minimum przy szybko$ciach 33—
66 m/min. Z. W.

10 — 49 (2 PPH 6 49
Dobdr zeliwa na walce do walcowania blach. Wybor
czuguna dla zestieprokatnych watkéw. N. |. Blindw

i A, W. Markéw. Stal.,
5 tab., 1 rys., 4 mikfot.)
Badanie trwatosci walcow z zeliwa zwykiego
i stopowego, wykazato, ze trwatos¢ walcow wykona-
nych z zeliwa z dodatkiem Mo 0,3—0,4% jest o 27%
wyzsza niz walcéw z zeliwa niestopowego. Dla otrzy-
mania blachy o szczegdlnie gtadkiej powierzchni zale-
ca sie stosowa¢ walce z zeliwa z dodatkiem Cr i Ni
do pracy przy waskich zakresach temperatur. W.K.

1948, Nr. 10, str. 917, (9 str.,

10 — 50 (2) PPH 6 49
Naped elektryczny nowoczesnej, ciggtej walcowni
szybkobieznej. Electrical Drive Eauinment for New
Speed Tandem Mili. A. F. Kenoyn. Ilron Steel

Eng., t. 25, 1948, Nr. 11, str. 49, (11 str., 5 rys., 5 wykr.,
10 fot.)

Coraz wigksze szybko$ci walcowania zmuszaja do
zmian i ciggtego doskonalenia systemu napedéw. Naj-
nowsza walcownia o szybkosci walcowania do 1 700*
m/min. wymaga specjalnie opracowanej sitowni. Kaz-
da klatka posiada naped indywidualny. Sumaryczna
moc zespotu 17550 KM. Caly zespot obstuguje 55 do-
datkowych motoréw, dla oliwienia, chtodzenia itp.
Przy wysokich szybkosciach walcowania zuzycie mo-
cy na tone wyprodukowanej stali znacznie sie obniza.
Z. W

10 — 51 (2 PPH 6 49
Produkcja pretow tloczonych. The Production of
Bright Steel Bors, Machinery, t. 74, 1949, Nr. 1889,
str. 3, (6 str., 1 tab., 9 fot.)

Produkuje sie prety okragte -Or 1,59—152,4 mm,
kwadratowe 3,18—88,9 mm, szeSciokatne 3,86—90,17 mm
i specjalne. Materiatem wyjSciowym jest stal weglowa
automatowa typu Ledloy o zawartosci do 0,9% otowiu,
stale stopowe obrabiane cieplnie chromo - niklo-
wo-molibdenowe, oraz mangano-molibdenowe o wy-
trzymatosci na rozerwanie do 116 kg'mm2 Walcownia
sktada sie z pieciu linii walcowniczych. Mniejsze prze-
kroje walcuje sie do kohncowej dtugosci okoto 30,3 m.
Trawienie odbywa sie w wannach z 10% kwasem siar-



kowym przy temperaturze 63—65 C przez 30 minut.
Nastepnie ptucze sie prety w wodzie i zobojetnia resz-
te kwasu w mleku wapiennym przez 2 minuty. Tra-
wialnie obstuguja specjalnego typu suwnice hakowe.
Przed toczeniem nastepuje prostowanie w prostownicy
wzglednie na prasie. Toczenie dokonuje sie na tokar-
kach, w ktérych pret posuwany jest automatycznie
przy pomocy walcéow. Granica tolerancji do 0,762 mm.

Po toczeniu prety poleruje sie na szlifierce z trze-
ma tarczami. Z. W.

10 — 52 (n) PPH 6 49
Praktyczne zagadnienia prasowania. Practical Pro-

blems of Light Presswork Production. J. A. Grainger.
Sheet. Metal |Ind, t. 25 1948, Nr 259, str. 2201,
(5 str., 6 fot.), dok.

Omoéwiono zagadnienia zwigzane z prasowaniem
miedzi i wskazano zrédta wad. Omoéwiono produkcje
biatej blachy, sposéb walcowania, powlekania i tio-
czenia. Rozwazono zjawisko samostarzenia i jego
wptyw na tloczliwos$¢, oraz tworzenie sie tak zwanych
Luszow* przy gtebokim ttoczeniu. Z. W.

10 — 53 (n) PPH 6 49
Sposoby produkcji i ich wptyw na projektowanie. Pro-
duction Process. Their Influence on Design. R. W.
Bolz. Machinge Desingn., t. 20, 1948, Nr 8, str.
107, (8,5 str., 2 tab., 4 rys., 13 wykr., 36 ods.)

W ostatnich czasach zastosowano wyttaczanie na
gorgco dla otrzymania catego szeregu mniej lub wie-
cej skomplikowanych wykrojéw z miedzi, cynku, ma-
gnezu, aluminium i catego szeregu stopdw. Proces
jest ekonomiczny dla stosunku powierzchni powyzej
10 :1, a praktycznie powyzej 15 :1. Nacisk okoto 400
k/igecm2.  Artykut zawiera doktadne omoéwienie pro-
jektowania oczek, warunkéw pracy, zastosowania od-
powiednich stopow itd. Z. W.

Analiza o temacie pokrewnym: 4—29.

11. OBROBKA CIEPLNA

11 — 49 (o) PPH 6 49
Nadawanie rdznych wiasnosci odlewom precyzyjnym
przy pomocy obrobki cieplnej. Heat Treating Used to
Vary Properties of Precision Cast Materials. E. L.
Cady. Mat. Meth., t. 28, 1948, Nr 6, str. 72, (4 str,,
5 fot.)

Pozadanym jest ograniczy¢ nadmierng ilos¢ roz-
nych stopéw stosowanych w odlewnictwie precyzyj-
nym do najbardziej koniecznych rodzajéw stopéw alu-
miniowych, miedziowych, oraz stalowych nierdzew-
nych i narzedziowych. Zadane wtasnosci mozna nato-
miast uzyska¢ przy pomocy obrébek cieplnych w spo-
s6b ekonomiczniejszy i prostszy. Podano liczne przy-
ktady przeprowadzenia obrobki cieplnej i jej wptywu
na wymagane wiasnosci pod katem rozwigzania po-
wyzszego zagadnienia w przemys$le lotniczym i maszy-
nowym. B. K.

11 — 50 (o) PPH 6 49
Opis zakladu obrobki cieplnej odkuwek i blokéw ma-
trycowych. Cz. | i Il. Heat Treatment of Forgings and
Die Blocks at A Finki & Sons Co. Part | and II, Ind.
Heating, cz. I, t. 15 1948, Nr 12, str. 1068, cz. II,
t. 16, 1949, Nr 1, str. 42, (12% str., 1 rys., 7 fot.)

Opisano urzadzenie i wyposazenie jednej z naj-
wiekszych wytworni matryc w Chicago. Zaktad sktada
sie z trzech czesci. Jedna z nich obejmuje 17 piecow do
obrobki cieplnej matryc i odkuwek, dwie wanny har-
townicze 1,8 X 8 m i gtebokosci 2 m z wodg o tem-

peraturze 40 do 60 C, wanne olejowa, piaskownice,
500 t, prase hydrauliczng do prostowania i dwie suw-
nice: 5 i 15 ton. Piece gazowe z wysuwanymi trzona-
mi, o temperaturze 200—1050 C. moga stuzy¢ do har-
towania, normalizowania, zginania, wyzarzania, od-
prezania, podgrzewania i odpuszczania. lzolacje cieplng
piecow zapewnia warstwa cegly o grubosci 225 mm
i warstwa wetny mineralnej 600 mm. Osobna kabina
regulacji zawiera 21 aparatow Micromax do sterowa-
nia zaworow gazowych i rejestracji. Cze$¢ druga, hale
doskonale wentylowang o powierzchni 20 X 35 m zaj-
mujg 3 duze piece z wysuwanymi trzonami: dwa 8
palnikowe o wymiarach 3 X 7 m i jeden 18 palnikowy
3 X 15 m, mogace pracowac przy dowolnej temperatu-
rze w zakresie 200—1050 C. Cztery lub osiem termopar
w kazdym piecu w potaczeniu z oSmioma instrumen-
tami Micromax zapewniajg doktadno$¢ regulacji tem-
peratury do + 2 C. Wyposazenie dopetnia zbiornik

hartowniczy 1,8 X 10 m i suwnica 15 t. B. K.

11 — 51 (0) PPH 6 49

Atmosfery regulowane. Controlled Atmospheres. P. F.
Hancock, J. Bham. Met. Soc., t. 28, 1948, Nr 4, str.
281, dysk. 286, (24 str.)

Piecowe atmosfery regulowane stuza dwom zasad-
niczym celom: 1) zabezpieczajg powierzchnie metalu
przed niepozadanymi zmianami przy obrébce cieplnej
i 2) powodujg celowg zmiane chemicznego sktadu me-
talu, jak np. przez naweglanie, zarzenie zeliwa ciagli-
wego i obiatym rdzeniu, azotowanie, nachromowywanie
redukcje tlenkéw itp. Omoéwiono skiad atmosfer regu-
lowanych, ich wytwarzanie, wptyw i zastosowanie do
poszczeg6lnych celéw, oraz osiggalne korzysci. Przedy-
skutowano chemiczng i techniczng strone zagadnienia.
Pod wzgledem ekonomicznym, przy generatorach
$redniej wielkos$ci, cena wytwarzanych atmosfer waha
sie od 1 do 2 szylingbw na tone wyzarzonego wsadu.
Najtariszg atmosferg jest gaz opatowy, czesciowo lub
catkowicie spalony. Najdrozszymi sg: zdysocjowany
amoniak i azot uzyskiwany z amoniaku. B. K.

11 — 52 (2 PPH 6 49
Charakterystyki hartownosci stali konstrukcyjnych.
Charaktieristiki  prokaliwajemosti konstrukcjonnych
statej. L. N. Dawydow. Stal, t. 8, 1948, Nr 11, str.

1007, (9 str., 10 tab., 3 rys., 21 wykr., 7 ods.)

W oparciu o metode Gudcowa i Silnickiego
z 1924 r. opracowano charakterystyki hartownos$ci ra-
dzieckich stali konstrukcyjnych, a mianowicie: weglo-

wej C — 0,45%, chromowych C — 0,15—0,40%
i Cr 0,7—1,0%, chromomolibdenowych, chromowych
z dodatkiem Al, chromomanganowych, niklowych

i chromoniklowych. Pasma hartownos$ci ustalono na
podstawie od 3 do 76 wytopow kazdego rodzaju stali.
Oznaczono przy tym maksymalne grubosci preta, har-
tujgcego sie na wskro$ w wodzie i w oleju. Wykazano,
ze niektore wytopy o hartownos$ci wybiegajgcej poza
pasmo, na podstawie analizy chemicznej otrzymatyby
normalne przeznaczenie, przy czym ich wyzsza har-
townos¢ nie tylko nie bytaby wykorzystana, lecz
mogtaby wptyngé¢ ujemnie na gotowy produkt. Usta-
lenie pasm hartownosci dla wszystkich radzieckich
stali konstrukcyjnych pozwoli na ocene witasnosci da-
nej stali i jej celowe zastosowanie, a takze moze sta-
nowi¢ podstawe do rewizji dawnych lub do wprowa-
dzenia nowych rodzajow stali. Badanie hartownosci
w zaktadach metalurgicznych umozliwi ocene wyta-
pianej stali i przyczyni sie do polepszenia jako$ci pro-
dukcji. B. K.



11 — 53 () PPH 6 49
Obrobka cieplna stali nierdzewnej w kapieli solnej.
Heat Treating Stainless Steel by Salt Bath. L. Sander-
son. Brit. Steelmaker, t 14, 1948 Nr 11, str. 518,
(2 str)

Pierwotna obrobka spawanych lotniczych czesci
konstrukcyjnych ze stali 18—8 polegata na: usunieciu
topnika po spawaniu przez 15-minutowe zanurzenie
w kapieli kwasowej, piaskowaniu w ciggu 2 min.,
dwunastominutowym wyzarzaniu w piecu i usuwaniu
tlenk6w w goracej kapieli kwasowej w ciggu 30 minut.
Razem zabiegi te wymagaty 59 minut. Opatentowano
i wprowadzono nowa metode: wyzarzanie w elektro-
dowej kapieli solnej przy temp. 930 C, oziebianie
w wodzie i trawienie w zimnym kwasie. Czynnosci te
zajmujg tgcznie 15 minut i sg znacznie ekonomiczniej-
sze od dawnej metody. B. K.

11 — 54 (2) PPH 6 49
Obrobka cieplna stali EZ 1—2. Tiermiczeskaja obra-
botka stali EZ 1—2. M. . Winograd i M. T. Romaszew.
Stal, t. 8 1948, Nr 8, str. 743, (6Vs str., 2 tab., 11
wykr., 6 mikfot.)

topatki turbin parowych z chromowej stali nie-
rdzewnej EZ Z1—2 Cr 14% C 0,1—0,2% wykazaty zna-
czny odsetek wybrakéw, spowodowanych niskg udar-
noscig na skutek wadliwej obrobki cieplnej. Stwier-
dzono, ze zbyt mata szybkos$¢ chtodzenia przy norma-
lizacji lub hartowaniu przyczynia sie do wydzielania
weglikow na granicach ziarn. Poniewaz szybkos$¢ izo-
termicznego rozpadu austenitu badanych stali jest naj-
wieksza w zakresie 700—750 C i zachodzi w ciggu
8—24 minut, nalezy zatem zapewni¢ odpowiednio szyb-
kie chtodzenie w tym zakresie. Poréwnanie krzywych
izotermicznego rozpadu austenitu z krzywymi ciggte-
go chtodzenia w réznych os$rodkach pozwala na dobra-
nie, zaleznie od grubosci przedmiotu, warunkéw chto-
dzenia stali zarowno po przerébce plastycznej na go-
raco, jak i przy obrébce cieplnej, zapewniajgcych wy-
sokie witasnosci wytrzymatosciowe. B. K.

Analiza o temacie pokrewnym: 19— (), 23—31 (n).

12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 37 () PPH 6 49
Metalurgia proszkéw zelaza ze szczeg6lnym uwzgled-
nieniem stali i jej zastosowania. Die Pulvermetallurgie
des Eisens unter besonderer Berticksichtigung des Sin-
terstahls und ihre Anwendung. H. Berastoff u. H. Sil-
bereisen. Arch. Met.,, t 2, 1948, Nr 9, str. 295 (5%
str., 3 tab., 2 rys., 2 fot)

Omoéwiono dziedziny zastosowania czystego poro-
watego zelaza spiekanego oraz stali spiekanej. Za-
stosowanie spiekanego czystego zelaza ogranicza sie do
przypadkéw, gdy chodzi o uzyskanie specjalnych
witasnosci nieosiggalnych innymi metodami metalur-
gicznymi, natomiast zastosowanie stali spiekanej spo-
wodowane jest wytacznie wieksza optacalnoscig pro-
cesu przy produkcji bardziej skomplikowanych ksztat-
tek. Artykut podaje liczne przyktady zastosowania
spiekanej stali w przemysle, sposoby wyboru odpot
wiednich ksztattéw i kierunkéw prasowania oraz do-
bér whasciwych matryc. Zastosowanie spiekanych stali
i zelaza obejmuje przede wszystkim tozyska porowate
samosmarujace, kotka zebate, czeSci zamkow i klucze,
cze$ci maszynek do siekania migsa, pierscienie, klam-
ki, dzwignie itp. W. R.

12 — 38 (2) PPH 6 49
Wytrzymato$¢ spiekanych tworzyw na osnowie zelaza
na obcigzenia trwale. Dauerfestigkeit von Sinter-

.opriedielenija

eisen-Werkstoffen. M. Hempel i H. Wiemer. Arch.
Met., t. 3, 1949, Nr 1, str. 11, (6% str., 3 tab., 5 wykr.,
16 ods.)

Zbadano wptyw jakosSci proszku wyjsciowego i ci-
$nienia prasowania na wytrzymato$¢ spiekanych two-
rzyw na osnowie zelaza na obcigzenia trwate. Probki
prasowano na zimno, a nastepnie spiekano. Do do-
Swiadczen uzywano gruboziarnistego proszku zelaza
redukowanego wodorem i drobnoziarnistego proszku
otrzymywanego metodg D. P. 6. Badano réwniez préb-
ki miekkiego zelaza wytapianego. Stosowano obcigze-
nie statyczne i zmienne wg metody Wohlera. Wytrzy-
mato$¢ spiekéw na obcigzenia zmienne zalezna jest
zaréwno od rodzaju stosowanego proszku wyjsciowego
jak i od gestosci i porowatosci probki. Przyjmujac
jednakowg warto$¢ wytrzymatoSci na rozcigganie,
stwierdzi¢ mozna u spiekéw nieco wyzsza wytrzyma-
tos¢ na zmienne obcigzenia zginajgce w poréwnaniu
z ré6znymi gatunkami zeliwa odlewniczego. Wytrzy-
mato$¢ na obcigzenia zmienne odlewanych stopéw
aluminium odpowiada prawie catkowicie wytrzyma-
tosci spiekéw na osnowie zelaza. W. R.

2 — 39 () PPH 6 49
Wytwarzanie stali stopowych sposobem metalo-cera-
micznym. MietaHokieramiczeskije legirowannyje stali.
W. S. Rabowskoj, Stal, 1948, Nr 12, str. 1119, (5%
str., 8 str., 6 wykr., 1 fot.,, 7 mikfot.)

Autor omawia dosSwiadczenia przeprowadzone nad
spiekaniem dwu gatunkéw proszkéw stali, oraz po-
rownanie wiasnosci wytrzymatosciowych takich spie-
kéw z odnosSnymi wiasnosciami tychze stali uzyskiwa-
nych przez odlewanie Podano zalezno$ci gestosci od
ci$nienia, prasowania, mikrostruktury  praséwek
i spiekow, warunki i przebieg spiekania oraz przykta-
dy zastosowania spiekéw. Wtiasnosci stali spiekanej
w poréwnaniu ze stalg odlewang przedstawiajg sie jak
nastepuje: dla stali pierwszej gesto$¢ 8,58—8,189 g/cm3,
Rc 64—64, dla stali drugiej gestosci 7,78—7,20 g/cm3
B 150—152, Rr 54—52 kg/mm2 Podano rentgenogramy
proszkéw stali oraz wykresy przebiegu spiekania
i whasnosci fizyko-mechaniczne badanej stali. W. R.

12 — 40 (n) PPH 6 49
Metody oznaczania rozdrobnienia i powierzchni wia-
$ciwej proszkow wolframu i jego weglika. Mietody
dispersnosti i udielnoj powierchnosti
poroszkow wolframa i karbida wolframa. G. S. Krei-
ner. M. R. Wachowskaja. O. S. Safonowa, E E. Bo-
gino. Zaw. tab., t. 15 1949, Nr 2, str. 159, (8 str.,
7 tab., 4 wykr., 6 ods.)

W celu poréwnania stosowanych sposobéw ozna-
czania stopnia rozdrobnienia i powierzchni wasciwych
sproszkowanego wolframu i weglika wolframu wy-
znaczono: a) szybko$¢ adsorbcji biekitu metylowego,
b) zdolno$¢ adsorbcyjna, c¢) maksymalng adsorbcje,
d) szybkos$¢ utlenienia proszku kwasem azotowym,
e) szybko$¢ katalitycznego rozktadu wody utlenionej
na powierzchni proszku, f) skurcz praséwek po spie-
kaniu. Stwierdzono, ze dla proszkéw wolframu
wszystkie powyzsze sposoby dajg porownywalne wy-
niki, natomiast dla proszkéw weglika nadaja sie tylko
metody (d) i (f). B. R.

Analiza o temacie pokrewnym: 19 — (0).

13 OBROBKA MECHANSCZNA

13 — 24 (0) PPH 6 49
Nowe metody produkcji podnoszace jej jakosé
i zwiekszajagce wydajno$¢ pracy. Nowyje mietody

proizwodstwa — moszcznyj ryczag powyszenija proi-



zwoditielnosti truda,
cji. D. Czarnko. Stanki i
1, str. 9, (3 str., 1 tab., 2 rys.)

W ubiegtym roku wprowadzono w wielu zakta-
dach metody bardzo szybkiego skrawania. Fabryki
dostosowaty w tym celu niektére z posiadanych ob-
rabiarek przez zwiekszenie ich obrotdw i mocy,
a przemyst obrabiarkowy zmodernizowat produkowa-
ne tokarki, frezarki i wiertarki. Zwigkszono wydaj-
no$¢ pracy przez zastosowanie ciggtej produkcji w za-
ktadach, wytwarzajgcych narzedzia i obrabiarki, oraz
przez zmechanizowanie czynnosci recznych. Skrécono
czas obrébki i polepszono jako$¢ wyrobéw przez za-

powyszenija kaczestwa produk-
Instr., t. 20, 1949, Nr

stapienie obrabiarek uniwersalnych — wielonozowymi
i automatami, strugania — wielowrzecionowym fre-
zowaniem i rozwiercania otwordw — wytaczaniem

diamentowymi narzedziami. H. Z

13 — 25 (0) PPH 6 49

Drogi wiodgce de udoskonalenia obrabiarek do meta-
li. Puti sowierszenstwowanija mietaktoriezuszczich
stankow. A. Prokopowicz. Stanki i Instr., t. 20,
1949, Nr 1, str. 12, (3*3 str., 8 fot.,, 3 ods.)

Omoéwiono mozliwosci zwiekszenia wydajnosci ob-
rabiarek przez zastosowanie jednoczesnego skrawania
kilku narzedziami, zwigkszenie obrotéw i mocy, auto-
matyzacje oraz nalezyte wykorzystanie narzedzi.
Szybko$¢ skrawania jest niejednokrotnie ograniczona
niedostateczng sztywnoscig obrabiarek i powstawa-
niem drgan. Dla uchronienia czesci przed zbyt szyb-
kim zuzyciem stosujemy twarde chromowanie, gtebo-
kie naweglanie i azotowanie. Obrabiarki duzej mocy
przeznaczone do bardzo szybkiego skrawania powinny
by¢ zaopatrzone w ciggta regulacje obrotow. Opisano
szczegOty konstrukcyjne Kkilku ostatnio zbudowanych
obrabiarek, jak wielowrzecionowego tokarskiego
automatu, nadajgcego sie do produkcji matoseryjnej,
pionowej frezarki i szlifierki. H. Z

13 — 26 (2) PPH 6 49
Nowe konstrukcje frezdw do bardzo szybkiej obrobki.
Nowyje konstrukcii friez dla skorostnoj obrabotki. I.
Turczaninow. Stanki i Instr., t. 19, 1948, Nr 12,
str. 7, (2y2 str., 4 rys.)

Opisano konstrukcje gtowic frezarskich z wy-
miennymi nozami. Ustawienie nozy w kierunku osio-
wym i promieniowym jest regulowane przy pomocy
klinbw i Srub. Wstepng regulacje wykonuje sie
w przyrzadzie wg szablonéw, a koncowg przy pomocy
czujnikéw. Dopuszczalne osiowe i promieniowe od-
chytki ustawienia nozy wynosza 0,02 do 0,03 mm,
a na regulacje wystarcza dziesig¢ minut. Przy obrébce
osiggnieto szybkos$¢ skrawania 263 m/min. przy posu-
wie na zagb 0,145 mm i glebokosci frezowania 15 mm.
H. Z

14 OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14 — 35 (o) PPH 6 49

Przygotowanie powierzchni metali do pokrywania po-
wiokami organicznymi. Preparation of Metal Surfa-
ces for Organie Coating. G. R. Hoover. Corrosion,
t. 4, 1948, Nr 8, str. 399, (13 str., 2 tab., 10 fot.)
Podkreslono specjalne znaczenie dobrego oczy-
szczania powierzchni stalowych przed pokryciem
warstwami ochronnymi typu organicznego. W przy-
padku malowania blach stalowych waznym jest do-
ktadne odtluszczenie co uzyskuje sie przez witozenie
przedmiotu do rozpuszczalnikdw organicznych w sta-

nie pary. Duze zastosowanie znalazto oczyszczanie
w kapieli rozcienczonych alkaliow z dodatkiem sub-
stancji emulgujacych. Przy niektdrych metalach jak
Zn, Al i Mg stosowac trzeba specjalne chemiczne me-
tody oczyszczania. J. F.

14 — 36 (0) PPH 6 49
Nie erozyjne oczyszczanie metali metodg dmuchowa.
Non-Erosive Blasting. Met. Ind., t. 72, 194f8, Nr 17,
str. 330, (1 str.)

Powierzchnie metaliczne oczyszcza sie skutecznie
z wszelkiego rodzaju plam, poddajac dany przedmiot
dziataniu wdmuchiwanej mieszaniny powietrza
z drobnymi nasionkami koniczyny, tuskami kawowy-
mi lub tez z syntetycznymi plastykami. Metoda jest
wygodna, pozwala oczyszczaé gotowe czeSci aparatéw
i maszyn. J. F.

14 — 37 (n) PPH 6 49
Mikropekniecia powtok chromu elektrolitycznego i ich
wpltyw na granice zmeczenia elementow stalowych.
Sur l‘existance de microfissures dans les depdts de
chrome electrolytigue, leurs influence sur la limite
de faligue des pieces d‘acier. P. Bastien, A. Popoff,
Met. et Corr, 1948, Nr 277, str. 191—989, (8 str.,
4 rys., 4 mikfot.,, 27 ods.)

Wykazano, iz pokrycie chromem twardym posiada
strukture Kkrystaliczna. Wada jego sa liczne mikro-
skopijne pekniecia, potwierdzone nastepujgcymi ‘fak-
tami. Wyzarzanie powtloki przy temperaturze 900—
980 C obniza jej twardo$¢ niezmieniajgc kruchosci.
Stal nierdzewna o zawartosci 13% Cr, pokryta
warstwg chromu twardego, posiada okoto 40%
nizszg granice wytrzymatosci niz stal chromowana.
Usuniecie wodoru przez wyzarzanie nie ma wptywu
na wielko$¢ wytrzymatosci* natomiast mechaniczne
zdarcie powtoki podnosi jg wydatnie. Mikropekniecia
wystepujace w silnie przylegajacej warstwie chromu,
dziatajagc jako karb, sg zrédtem przedwczesnych pek-
nie¢ probek stali pod wpltywem zmiennych obcigzen.
M. P.

14 — 38 (n) PPH 6 49
Wiasnosci fizyczne metali osadzonych elektrolitycznie.
Physical Properties of Electrodeposited Metals. A.
Bremer.C. W. Jemings. Plating., t. 35 1948, Nr 12
str. 1228—39, (9 str., 2 tab., 20 wykr., 12 fot.,, 4 ods.)

Zbadano wtitasnosci powtok niklowych, osadzonych
z kapieli ogo6lnie stosowanych lub z pewnymi dodat-
kami jak siarczan amonu, siarczan sodu, kwas solny.

Zmiennymi czynnikami byly: temperatura, gestos¢
pradu, kwasowos$¢ i sktad chemiczny wanny. Szereg
krzywych ilustruje zalezno$¢ miedzy: twardoscia,

oporem elektrycznym, wytrzymatoscig, wydtuzeniem,
modutem elastycznosci, ciezarem wiasciwym, indukcja
magnetyczng i warunkami osadzania. Mikroszlify
ilustrujg strukture powtok, otrzymanych w roéznych
warunkach. Uwzgledniono rozpuszczalno$¢ tlenu i wo-
doru w powtokach. M. P.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15 — 33 (0) PPH 6 49
Spawanie oporowe silnikéw odrzutowych. Resistance
Welding of Jet Engines. H. E. Lardge, We 1d. J.,, t. 28,
1949, Nr 3, str. 249, (6 str., 1 tab., 2 rys.,, 13 ods.)
Opisano og6lnikowo, spawanie oporowe czesci sil-
nikéw odrzutowych. Szwy w tych silnikach podczas
pracy sa narazone na wysoka temperature i drgania
0 wysokiej czestotliwosci oraz na korozje. Dla zabez-
pieczenia sie przed wszystkimi trzema czynnikami
niszczacymi, stosowano na korpusy sprezarek i silni-



kéw blachy ze stali miekkiej, ktore po spawaniu po-
krywano natryskiwanym aluminium. Rury ogniowe
wykonuje sie obecnie ze specjalnego metalu ,Nimo-
nic 75“ (80 Ni 20 Cr). Opisano og6lnie procesy spa-
walnicze stosowane przy wyrobie czesci réznych ty-

péw silnikéw. Omoéwiono urzadzenia do spawania
i kontrole techniczng spoin. B. J.

15 - 34 (o) PPH 6 49
Spawanie stykowo-tukowe. Beruehrungs (Kontakt)
Lichtbogenschweissung. K. Zeyen. Werk. Betr., t.
81, 1948, Nr 8, str. 221, (1% str.,, 6 rys.,, 2 wykr.,
3. ods.)

W czasie spawania w otulinie elektrody powstaje
wewnetrzny krater. Elektroda jest prowadzona po po-
wierzchni materiatu, stykajac sie z nig krawedzig
otuliny. Wobec tego, ze jest zachowana stata odlegtos¢
miedzy materiatem zasadniczym i rdzeniem elektrody
wynik spawania jest w duzym stopniu uniezalezniony
od zrecznos$ci spawacza. W elektrodach Willigena otu-
lina jest pogrubiona przez dodanie do niej sproszko-
wanego metalu z ktérego jest wykonany rdzen. Po
zetknieciu elektrody z materiatem przeptywa przez
otuline prad, powodujacy zapalenie sie tuku. H. Z.

15 - 35 (o) _ _ PPH 6 49
Automatyzacja zgrzewania stykowego i jego niektére
wilasnosci  elektryczne.  Awtomatizaciia  stykowoj
swarki optawlenjem i niekotoryje elektriczeskije oso-
biennostii. A. Lusznikow. Awtog Dieto, 1949, Nr 5
str. 7, (3 str., 1 rys.,, 7 wykr.,, 1 fot)

Przekroj zgrzewanych elektrycznie na styk czesci
moze przekracza¢ 25000 mm2 Przy matych przekro-
jach wystarcza docisk wywierany recznie, a powyzej
1000 mm2 niezbedny jest docisk przy pomocy urzga-
dzen elektrycznych, hydraulicznych lub pneumatycz-
nych. W duzych maszynach sita docisku przekracza
50 t. W celu podniesienia jakos$ci ztgczy i zwiekszenia
wydajnosci pracy stosuje sie automatyczne zgrzewanie
do czesci nawet o niewielkich przekrojach. Podano
opis automatu do zgrzewania na styk z obracajagcym
sie kopiatem. Ruch suportu jest uzalezniony mecha-
nicznie od potozenia kopiatu. Rola obstugujgcego ma-
szyne sprowadza sie do zaktadania i zdejmowania
czeéci oraz uruchamiania automatu przez nacisnigecie
guzika. Artykut zawiera analize przebiegu zgrzewa-
nia, wykonang na podstawie oscylograméw. Automat
jest tani, a jego konstrukcja bardzo prosta. H.Z.

15 — 36 (0) PPH 6 49
Zastgpienie acetylenu gazem koksowym. Zamiena
acetilena koksowalnym gazom! N. Kunicyn. Stal.,,

t. 8, 1949, Nr 9, str. 835 (3 str., 1 tab., 2 rys., 3 wykr.)

Niektére huty uzywajg juz od szeregu lat gazu
koksowego do ciecia metali. Ze wzgledu na mniejszg
warto$¢ opatowa, nizsza temperature, mniejszg ilos¢
potrzebnego do spalania tlenu, nie mozna uzywa¢ do
gazu koksowego zwyktych palnikow acetyleno-tleno-
wych. Specjalne palniki do ciecia metali ptomieniem
koksowo-tlenowym zapewniaja lepsza wydajnosé i ja-
ko$¢ roboty niz palniki acetyleno-tlenowe. Artykut
zawiera wzory i dane liczhowe dla obliczania ilosci
potrzebnego jgazu koksowego, jego cisnienia, ilosci tle-
nu, przekrojow dysz, komdr mieszankowych i przewo-
doéw palnikéw. Palnikami koksowo-tlenowymi mozna
przecina¢ ptyty o grubosci do 350 mm. H. Z.

15 — 37 (2) PPH 6 49
Mechaniczne badania spawanych ztgcz. O miechanicze-
skich ispytanijach swarnych sojedinienij. F. Razduj.
Awtog. Dieto, 1948, Nr L1 str. 21, (1 str.. 2 rys.)

Wyniki badan wtasnosci mechanicznych materia-
téw sg porownywalne, o ile wymiary prébek odpowia-
dajg warunkom podobieAstwa. Spawane elektrycznie
probki ze stali niskoweglowych lub niskostopowych,
ulegajg zwykle rozerwaniu poza spoing i dlatego nie

pozwalajg ustali¢  wiasnosci  wytrzymatoSciowych
ztgcza. Probki wykonane wg GOIT 3242—46 maja
podciecie, dzigki ktéremu rozerwanie nastepuje

w przekroju spoiny. Norma nie podaje metody poréw-
nywania otrzymanych wynikéw z wytrzymatoscig za-
sadniczego materiatu i przewiduje najwiekszg grubosc
prébek 4 mm. H. Z

15 — 38 (2
Tlenowo-topnikowe ciecie stali wysokochromowych.
Kistorodno fljusowaja riezka wysokochromistoj stali.
S. Guzow. Awtog. Dieto, 1948, Nr 12, str 24, (1 str.,
1 tab., 3 fot.,, 2 ods.)

PPH 6 49

Przy cieciu tlenem stali wysokochromowych two-
rzy sie warstwa Cr2Cs na powierzchni metalu o tem-

peraturze topliwosci 1999 C. Ta warstwa tlenkéw
przeciwdziata dalszemu utlenianiu sie stali. Drobno
sproszkowany topnik z duzg zawartoscig zelaza

wdmuchuje sie do ptomienia gdzie ulega on spaleniu.
Ognioodporna warstwa Crz03 przechodzi do zuzla pod
wptywem wydzielonego ciepta i dziatania tlenkow
zelaza. H. Z.

15 — 39 (9) PPH 6 49
Nowe drogi i zdobycze w dziedzinie pomocniczych
materiatow uzywanych przy spawaniu. Neue Ent-

wicklungen und Erkenntnisse bei Schweisszusatz-
werkstoffen. K. Zeyen. Stahl u. Eisen., t 68,
1948, Nr 17/18, str. 305, (3% str, 3 tab., 6 ods.) cdn.

Nowe rodzaje elektrod, ktore zjawity sie w ostat-
nich latach na rynku pozwolity na znaczne zwieksze-
nie wydajnosci tukowego spawania i uniezaleznienia
jego wynikéw od doswiadczen spawacza. W Holandii
sg rozpowszechnione elektrody z grubg otuling, za-
wierajgcg 50% sproszkowanego materiatu drutu rdze-

nia. Otulina topi sie w czasie spawania stozkowo
tworzac rodzaj krateru i dzieki temu elektroda moze
styka¢ sie z powierzchniag  materiatu. Autor
podaje sktad otuliny, wtasnosci techniczne i zakres

zastosowania znormalizowanych elektrod angielskich
i amerykanskich. H. Z

15 — 40 (3) PPH 6 49
Whplyw arsenu na spawatnos$¢ stali. Effects of Arsenie
od the Weldability of Steels. H. Sekiguchi, We1d. J,,
t. 28, 1948, Nr 1, str. 53, (1 str.)

Podano wyniki préb nad wpltywem arsenu na
spawatnosé stali i jej utwardzanie. W stalach miek-
kich arsen zwigksza twardo$é, w stalach za$§ Cr —aMo
i Si—Mn —Cr zmniejsza jag. Obecnos$¢ arsenu unie-
mozliwia zgrzewanie elektryczne bez uzycia topni-
kéw. Stale niskoweglowe mozna zgrzewaé przy uzyciu
boraksu jako odtleniacza. B. J.

15 — 41 (2 PPH 6 49
Okreslenie nacisku elektrod stykowej maszyny do
spawania przez pomiar odksztatcen ramienia. Oprie-
dielenije dawlenija na elektrodah kontaknoj swarocz-
noj masziny izmierienijem dieformacji u piecza. A.
Blitztein. Awtog. Dieto, 1948, Nr 11, str. 13, (1 str.,
1 rys., 3 wykr.)

Wielko$¢ sity nacisku elektrod wywiera znaczny
wptyw na wyniki spawania punktowego. Przy do-
ciskaniu elektrod mechanizmem sprezynowym warto$¢
nacisku zalezy od maksymalnej odlegtosci miedzy



elektrodami, od sumy grubosci blach spawanych,
od wstepnego nacisku sprezyn i stopnia zuzycia elek-
trod. W niektorych maszynach wielko$¢ nacisku elek-
trod zalezy wytacznie od sity wywieranej przez spa-
wacza. Obcigzajac znanymi ciezarami ramie, w kto-
rym jest umocowana dolna elektroda i mierzac czuj-
nikiem wielko$¢ ugiecia, ustalamy krzywe ugiecia
w funkcji obcigzenia. Przy uzyciu czujnika z po-
dziatkg 0,01 mm mozemy zmierzy¢ ugiecie z dokitad-
noscig + 0,02 do +'0,06 mm, a btad nacisku, odczytanego
z wykresu, wyniesie 2—5% S$redniego obcigzenia ro-
boczego. H. Z

15 — 42 (2) PPH 6 49
Specjalne cechy proceséw cieplnych i wymiary spoiny
punktowej przy spawaniu stali konstrukcyjnych.

Osobiennosti tieptowych processow i razmiery swarnoj
toczki pri swarkie konstrukcjonnych statej. A. Get-
man. Awtog. Dieto, 1948, Nr 11, str. 8 (54 str.,
2 tab., 3 rys., 7 wykr., 1 fot.,, 7 ods.)

Przekr6j spoiny punktowej okre$Sla wytrzymatosc
ztgcza. Wielko$¢ przekroju spoiny zalezy od przemian
cieplnych jakie zachodzg podczas spawania. Wymiar
spoiny punktowej odpowiada powierzchni stopionego
metalu. Nacisk wywierany przez elektrody na spawa-
ne blachy ma znaczny wptyw na przeptyw pradu
i rozktad temperatury. W miare zwiekszenia Srednicy
styku elektrody z blachg wytrzymatos$¢ spoiny zwykle
maleje. H. Z.

15 — 43 (2) PPH 6 49
Spawanie stali nierdzewnej. The Stainless Steel. Wel-
ding of Stainless Steel Compositions. L. Spencer.
Steel Proces., t. 34, 1948, Nr 4, str. 198, (6K
str., 2 rys., 2 wykr., 15 mikfot.)

Omoéwiono sposoby spawania stali nierdzewnych
zapobiegajagce powstawaniu sfer kruchego materiatu.
Podano opis spawania automatycznego w tuku Kkry-
tym ,,Unionmelt". Przytoczono uwagi odnoszace si¢ do
spawania w tuku chronionym wodorem, w ptomieniu
acetylenowym oraz do spawania gazowego. Przy tym
ostatnim zwrécono uwage na konieczno$¢ zachowa-

nia statych czynnikéw spawania, oraz czystosci po-
wierzchni. B.J.
15 — 44 (3) PPH 6 49

Sprawnos$¢ cieplna procesu topienia metalu podioza
przy spawanu lukiem. Tieptowaja effiektiwnosh pro-
cessa proptawlenija osnownogo mietatta swarocznoj
dugoj. N. Rykalin. Awtog. Dieto, 1948 Nr 11,
str. 1, (64 str., 1 tab., 5 rys., 5 wykr., 8 ods.)

Wzrost wydajnosci przy spawaniu tukiem elek-
trycznym osiggamy przez zwiekszenie mocy tuku
i szybkosci posuwu elektrody. Sprawno$é¢ cieplna V
topienia materiatu spawanego jest mierzona ilorazem
ciepta potrzebnego do stopienia warstwy podioza
w jednostce czasu i catkowitej ilosci ciepta dostar-
czonej przez tuk. Przy spawaniu elektrodg metalowa V

wynosi 0,04 do 0,38. Artykut zawiera teoretyczne
podstawy i wyniki badan. H. Z
15— 45 (2 PPH 6 49

Zmniejszenie odksztatcen przy spawaniu przez prze-
kucie spoin. Umenszenie dieformacij pri swarkie pro-
kowkoj szwow W. Rybakéw. Awtog. Dieto, 1948,
Nr 12, str. 20, (2 str., 1 tab., 4 wykr., 3 ods.)

Przekucie spoiny zmniejsza naprezenia i odksztat-
cenia, polepsza witasnosci mechaniczne zlgcza, zmniej-
sza pory i uodparnia na dziatanie korozji. Kuje sie
spoiny przy temperaturach powyzej 600 C lub czesciej
przy temperaturze ponizej 300 C. Przy kuciu uzywa sie

recznych lub pneumatycznych miotkéw. W tych sa-
mych warunkach kucia wystepuje intensywniejsze
zmniejszenie sie odksztatcen w stalach stopowych,
niz w weglowych. H. Z

15 — 46 (2) PPH 6 49
Odksztatcenia i naprezenia przy niecigglej spoinie.
Dieformacji i napriazenija pri prierywistoj swarke. N.
Okerbtom i J. Bazkowa. Awtog. Di e|,0, 1948 Nr 12,
str. 16, (4 str., 1 tab., 18 wykr., 5 ods)

Przy ciggtym spawaniu warunki cieplne sg prak-
tycznie state na catej diugosci spoiny z wyjatkiem jej
poczatku i konca. Przy przerywanym spawaniu po-
czatki i konce krotkich spoin wywierajag znaczny
wptyw na powstawanie odksztatcen i naprezen. Wiel-
ko§¢ odksztatcen zalezy od stosunku diugosci spoiny
do odlegtosci miedzy sasiednimi spoinami, od diugosci
spoin, od warunkéw spawania i od wymiaréw blachy.
Pl. Z.

15— 47 (9 PPH 6 49
Charakter pierwotnej Kkrystalizacji metalu spoiny.
0 charakterie pierwicznoj kristallizacji swarocznoj

wanny. A. Makar, B. Medowar, Awtog. Dieto, 1948,

Nr 12, str. 25, (2 str., 3 rys., 4 fot.,,, 7 ods.)

Pierwotna krystalizacja wywiera powazny wptyw
na mechaniczne i fizyczne wtasnosci spoiny. W czasie
badan stworzono warunki, wykluczajagce doptywanie
oddzielnych fal metalu do miejsca krystalizacji, po-
mimo to otrzymano spoine o budowie warstwowej,
jaka powstaje w zwyklych warunkach spawania. Jest
to dowodem, ze budowa warstwowa nie iest spowodo-
wana wplywem czynnikéw mechanicznych, a powsta-
je dzieki okresowej krystalizacji. Przy spawaniu ptyn-
ny metal styka sie z krysztalami metalu podtoza,
ktére stajg sie pierwotnymi osrodkami krystalizacji.
H. Z

15 — 48 () PPH 6 49
Wytrzymato$¢ na korozje stali nierdzewnych, cietych
metodg proszkowg. Corrosion Resistance of Powder-
Cut Stainless-Steel. L. F. Stark i C. R. Bishop.
Weld. J., t. 28, 1949, Nr 3, str 104, (12 str.,, 5 tab.,
1 rys., 1 wykr., 6 fot,, 15 mikfot.)

Przy spawaniu stali nierdzewnych wskutek two-
rzenia sie weglikéw chromu na #gczeniach krysztatdw,
przy wyzszej temperaturze, nastepuje w tych miej-
scach zmniejszenie odpornosci na korozje. Wykonano
préby w celu stwierdzenia w jakich warunkach da
sie tego unikng¢. Celem uniemozliwienia tworzenia sie
tlenkéw przy cieciu i spawaniu ptyt ze stali nie-
rdzewnej, stosowano ciecie i spawanie kryte (proszko-
we) t. j. metal rozgrzany byt stale pod przykryciem
warstwy topnikéw. Wykonano probki z 4 gatunkéw
stali cietych metodg automatyczng jak réwniez meto-
da reczng. Badanie przeprowadzono bez zadnej ob-
rébki cieplnej probek oraz na prébkach hartowanych.
W celu unikniecia zbyt diugiego czasu dziatania wyz-
szej temperatury (500—800 C) stosowano natychmia-
stowe chtodzenie ptyty wodg juz w czasie ciecia, za
pomocg palnika z ostona wodng i chtodzenie spodu
ptyty. Stwierdzono, ze o ile czas chiodzenia trwa
2—2% sek., nie nastepujg zadne zmiany w odpornosci
na korozje oraz, ze ptyty stalowe ciete metodg pro-
szkowg i po lekkim oszlifowaniu lub opiaskowaniu
moga by¢ bezposrednio spawane. B. J.

16. STRUKTURA ! JEJ BADANIE
16 — 40 (2) PPH 6 49
Likwacja w 230-tonowym wlewku. Likwacja w 230 t



slitkie. D. G. Zitnikow, Stal, 1948, Nr 7, str. 598, (5
str. 4 tab. 3 rys. 8 mikfot., 3 ods.)

Szczeg6towe badanie likwacji dato mozno$é usta-
lenia natury i wptywu miejscowych likwacji na wtas-
nosci mechaniczne duzych wytworéw. Celem zapobie-
zenia tworzeniu sie znacznych likwacji nalezy prze-
prowadzi¢ staranne odtlenienie metalu, oraz la¢ metal
niezbyt goracy i z niezbyt duzg szybkoscig. W.K.

16 — 41 (n) PPH 6 49
Pecherze gazowe w odlewach niklowo-srebrnych. Gas
Porosity in Nickel Silver Castings. T. F. Peason, W. A.
Baker, Engineering, t 166, 1948, Nr 4310, str. 237,
(2,5 str., 5 tab., 4 fot.)

Doswiadczen dokonywano na stopach Cu 60%, Ni
20% i Zn 20%, Cu — Ni, Ni — Ag, stosujagc wytopy
w piecu indukcyjnym. Badano wptyw zawartosci O2
1 C na porowato$¢ odlewéw. Stwierdzono, ze porowa-
to$¢ spowodowana jest wydzielaniem sie CO w czasie
krzepniecia. Celem zapobiezenia powstawaniu peche-
rzy najlepiej stosowa¢ w czasie wytopu silnie utle-
niajagcqg atmosfere. W.R.

16 — 42 (1) PPH 6 49

Rozpuszczalno$¢ wodoru w aluminium w stanie sta-
tym i ptynnym. The Solubility of Hydrogen in Liguid
and Solid Aluminium. C. Rausley, H. Neufeld, Engi-
neering, t. 100, 1948, Nr 4327, str. 645, (3 str., 5 tab.,
2 rys., 5 wykr.)

Rozpuszczalno$¢ wodoru w aluminium badano me-
toda bezposredniego pomiaru objetoSciowego gazu za-
absorbowanego przez metal. Rozpuszczalno$¢ wodoru
w statym aluminium jest tak znikoma, ze przeprowa-
dzono specjalnie proby majace na celu wykazanie, czy
nie umiejscawia sie on w postaci btonki jednoatomo-
wej na granicach ziarn. Stwierdzono jednak, ze roz-
puszczalno$¢ nie zalezy od wielkosci ziarn. Liczne ta-
blice i wykresy podajg zalezno$¢ rozpuszczalnosci wo-
doru w statym i ptynnym aluminium od temperatury,
ci$nienia i innych czynnikéw. W. R.

17. FIZYCZNE BADANIA | WLASNOSCI

17 — 33 (o) PPH 6 49
Obliczenie zmian przewodnictwa metali pod wptywem
przerdbki plastycznej. A Calculation of the Changes
in the Conductivity of Metals. Produced by Cold-
Work. J. Kohler. Phys Rev., t. 75 1949, Nr 1, str.
106, (12 str., 1 wykr., 20 ods., 1 rys.)

Obliczono wzrost oporu elektrycznego metali pod
wptywem przerébki plastycznej na zimno przy zato-
zeniu, ze wrl procesie tym nastepuje duza liczba prze-
sunie¢ typu Taylora. Otrzymane wyniki sprawdzajg
sie w przypadku wielokrystalicznej miedzi. Wykazano,
ze w przypadku monokrysztatdw istnieje wyrazna za-
lezno$¢ oporu przesuniecia od kierunku pola elek-
trycznego w stosunku do osi krystalograficznej.
W przypadku miedzi stosunek maksymalnej wartosci
oporu przesuniecia do minimalnej rowny jest 8 Sto-
sunek ten jest duzy dla materiatbw o matym wspdt-
czynniku Poissona. L. K.

17 — 34 (0 PPH 6 49

Wspoiczesne teorie magnetyzmu i ich zastosowanie.
Les theories modernes du magnetisme et leur appli-
cations. L. Neel. Rev. Met., t. 45 1948, Nr 11, str.
475, (6 str.)

Podano w formie przystepnej wspdiczesne teorie
i poglady dotyczace budowy ferromagnetykéw. Omé-
wiono: 1) warunki, ktére spetnia¢ muszg atomy ferro-

magnetykdw, 2) sity Heisenberga dziatajgce miedzy-
momentami magnetycznymi atoméw, 3) sity sprzega-
jace kierunku momentéw magnetycznych z Kkierun-
kami osi krysztatu, 4) obszary elementarne Weis-
sa, 5) mechanizm magnesowania. Wspomniano o ma-
teriatach ferromagnetycznych proszkowych o wysokim
stopniu rozdrobnienia, posiadajacych duzg site koercji
(powyzej 1000 erstedéw). Oméwiono przeszkody utrud-
niajagce przesuwanie sie S$cian poszczegdlnych obsza-
row Weissa j. np. naprezenia wewnetrzne wywotane-
magnetostrykcjg, wtragcenia niemetaliczne i inne. Po-
dano budowe stopdw na magnesy trwate. L.K.

17 — 35 (0) PPH 6 49

German — nowy poétprzewodnik o duzym znaczeniu.
Germanium, Important New Semiconductor. G. Dun-
lap. Gen. Electr. Rev., t. 52, 1949, Nr 2, str. 9.
(8 str., 2 tab., 6 rys., 2 wykr., 2 fot.,, 10 ods.)

Wsrdd grupy pétprzewodnikéw wybitng role spet-
nia obecnie oprocz selenu pierwiastek german. Jego-
opér elektryczny w zakresie od —196 C do tempera-
tury pokojowej wzrasta, powyzej temperatury pokojo-
wej maleje wraz z temperatura. Badanie wtasnosci
pbéiprzewodnikéw wyjasnia budowe materii w stanie-
statym i daje rownocze$nie wiele praktycznych zasto-
sowan. Po omdwieniu struktury péitprzewodnikéw po-
dano ich wtasnosci chemiczne i fizyczne ze szczegol-
nym uwzglednieniem germanu. Obszernie omoéwiono-
wtasnosci elektryczne tego pierwiastka w zakresie od
kilku stopni do 1000 K j. np. zalezno$¢ oporu od tempe-
ratury, efekt Halla, wplyw pola magnetycznego na
przewodnictwo i inne. Oméwiono zastosowania ger-
manu w budowie prostownikéw réznych typéw. Opi-
sano budowe i spos6b dziatania ,transistora“, urza-
dzenia, w ktérym decydujacg role spetnia krysztat
germanu, podobnego w dziataniu do lampy trojelek-
trodowej. L.K.

18 POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 34 (o) ppH 6 49
Podstawy pirometrii. The Fundamentals of Pyrometry.
H. Steinkamp. Ind. Heating, t 15 1948, Nr 10,
str. 1689, (8 str., 1 tab., 3 rys., 1 wyk.)

Podano w przystepnej formie zasady pirometrii.
Omoéwiono stosowane termopary wFaz z wyszczegdl-
nieniem optymalnych warunkéw pracy, oraz uzywane-
wskazniki do tych termopar typu miliwoltomierzy
wzglednie potencjometrow. L.K.

18 — 35 (0) PPH 6 4>
Fotoelektryczny regulator temperatury w piecach do-
wysokich temperatur. Photoelectric Control of High—
Temperatures Furnaces. F. Todd, Electronics,
t. 22, 1949, Nr 2, str. 80, (4 str. 1 tab. 4 rys., 1 wykr.,
2 fot., 7 ods.)

Opis urzadzenia regulujagcego temperature do
2.500 C z doktadnoscig do 1%, ktére sktada sie z préoz-
niowej komérki fotoelektrycznej zaopatrzonej w od-
powiednig przestone do zmian zakresu pomiaru i 4-ro—
stopniowego wzmacniacza o sprzezeniu zwrotnym. Prad
wyjsciowy tego wzmacniacza po wyprostowaniu ste-
ruje siatke tyratronu, w ktérego obwodzie anodowym
znajduje sie przekaznik. Przekaznik jest regulowany
przez wiacznik upustowy, ktory zmienia natezenie pra-
du w piecu o mocy 15 KW. Regulatora mozna uzywac
w warunkach, gdzie nie zachodzg zmiany emisji ciata
podczas wyzarzania przy tej samej temperaturze j. np.
w przypadku nagrzewania w atmosferach ochronnych,
natomiast w innych przypadkach nalezy go skierowa-
na statg powierzchnie tlenku. L.K.



18 — 36 (0) PPH 6 49

Aparat ultradzwiekowy do pomiaréw grubosci. U ltra-
sonic Thickness Indicator. B. Carbin, Electronics,
t. 21, 1948, Nr 11, str. 76, (4 str., 2 tab., 3 rys., 3 fot.,
3 ods.)

Podano schemat i zasade dziatania ultradzwieko-
wego aparatu do pomiaréw grubosci. Fale padajace
wraz z odbitymi od przeciwlegtej Sciany tworza przy
~okre$lonych czestotliwosciach generatora kwarcowego,
zaleznie od grubosci przedmiotu i predkosci rozcho-
dzenia sie drgan, uktad fal stojagcych. Zjawisko rezo-
nansu i odpowiednig czestotliwo$¢ zapisuje oscylograf
katodowy. Opisano czesci sktadowe aparatu. W mo-
mencie rezonansu wzrasta pragd anodowy generatora
drgan w granicach 2—25%, a zmiany te przekazuje sie
poprzez wzmacniacz na ptytki oscylatora powodujac
pionowe odchylenie strumienia elektronéw. Dla okres-
lonego zakresu drgan podstawa czasowa wycechowana
jest w cm grubos$ci przedmiotu. Aparat posiada 4 za-
kresy grubosci 006 — 0,125 cm, 01 — 0,25 cm,
02 — 04 cm i 04 — 0,8 cm. Zakres czestotliwosci od
'04 — 5 mc. Przy metodzie wyzszych harmonicznych
mozna zmierzy¢ grubo$¢ stali do 10 cm. L.K.

18 — 37 (3) PPH 649
Automatyczny regulator temperatury o0 wysokiej
~czestotliwosci.  Awtomaticzeskij wysokoczastotnyi re-
gulator tiempieratury. R. A. Firdman i W. S. Pielli-
niec, Zaw. tab. t. 14, 1948, Nr 9, str. 1139, (2,5 str.
1 rys. 3 fot)

Skonstruowano regulator temperatury, w ktérym
termometr rteciowy, wskazujagcy temperature termo-
statu, odgrywa role elementu regulujgcego. Termometr
mieéci sie w cewce obwodu generatora lampowego.
Zmiana potozenia stupka rteci narusza réwnowage
wyregulowanego obwodu drgajacego i powoduje wy-
taczenie wzglednie wiaczenie elementu grzewczego.
Przytoczono dane konstrukcyjne generatora. Przy
zmianach napiecia sieci w zakresie od 190—220 wolt
doktadnos$¢ regulowanej temperatury wynosi + 2C,

a przy zmianach napiecia + 10 wolt—-——-f 1C. Z.K.

19. MECHANICZNE BADANIA | WLASNOSCI

19 — 51 (o) PPH 6 49
Badanie twardosci miekkich metali. Hardness Testing
of Soft Metals. T. H. Gray, Iron Age, t. 161, 1948,
Nr 26, str. 82, (6 str., 5 tab., 5 wykr., 7 ods.)

W badaniach twardos$ci metali ponizej 400 jedn.
Vickersa, wystepujg trudnosci spowodowane skionnos-
cig metali, do utwardzenia sie oraz duzym wpltywem
matych bteddw. Nalezy wiec stosowaé aparaty o wiek-
szej doktadnosci. Do prob Brinella zaleca sie stoso-
wac obcigzenie 500 kg i kulke 10 mm. Omoéwiono réw-
niez wptyw metalurgicznych charakterystyk na pew-
no$¢ wynikéw préb oraz trudnosci zwigzane z zamia-
ng jednej skali twardosci na druga. Z B.

19 — 52 (o) PPH 6 49
Badanie mikro-twardosci. Micro - Hardness Testing.
Met. Ind. t. 73, 1948, Nr 2, str. 26, (IVs str., 7 ods.)
Oméwiono gtdwne wymagania stawiane apara-
tom do badan mikrotwardosci, wybor penetratora
i wptyw wielkos$ci obcigzenia na wyniki twardosci. Z.B.

19 — 53 (0) PPH 6 49

Wyniki badan wiasnosci tozyskowych tulejek porowa-
tych. Porous Bushings, Results of Investigations on
Bearing Properties. H. A. Unckel, Met. Ind. t. 73

1948, Nr 4, str. 67, (3,5 str., 1 tab,,
1 fot.)

Podano opis maszyny do pomiaréw tarcia tulejek
tozyskowych. Zbadano tulejki z brazéw spiekanych,
zelaza porowatego i poréwnano je z tulejkami wyko-
nanymi z preta z brgzu cynowego. Spiekane tulejki
bragzowe zawieraty 2% grafitu. Pomiary momentu tar-
cia i temperatury przeprowadzono przy réznych obcig-
zeniach i szybko$ciach. Poréwnanie witasnosci tulejek
z brazu i zelaza spiekanego nie wykazato w zakresie
badanym zadnych ro6znic. Zaréwno tarcie jak i tem-
peratura tulejek wykonanych z ciggnionego preta cy-
riovg/o-brqzowego byty nizsze od tulejek porowatych.

1 rys., 10 wykr.,

19 — 54 (0) PPH 6 49
Maszyna do badania zmeczenia. Fatigue Tester. Rev.
Sci. Instr. t 20, 1949, Nr 1, str. 89, (% str., 1 fot)

Podano opis pneumatycznej maszyny do badan
zmeczenia, w ktorej zginanie probki odbywa sie przy
czestotliwosciach wiasnych lub rezonansowych przy

pomocy sprezonego powietrza. Czestotliwo$¢ drgan
probki wynosi od 50 do 300 okr. na sek. Wielko$¢
amplitudy drgan mierzy sie lunetg. Z.B.

19 — 55 (2) PPH 6 49

Nowy rodzaj zjawiska kruchosci stali przy jej odpusz-
czaniu. Nowyj wid chrupkosti pri otpuskie. W. D. Sa-

dowskij, N. H. Borodina, Stal, 1948, Nr 7, str. 612,
6,5 str., 3 tab., 10 wykr., 1 mikfot. 20 ods.)
Wiele stali stopowych, a w szczeg6lnosci stale

konstrukcyjne chromo - molibdenowo - aluminiowe (38
ChMJuA) zazwyczaj niewrazliwe na zjawisko Kkru-
cho$ci odpuszczania, wykazujg nowy rodzaj kruchosci,
wystepujagcy wyraznie przy zastosowaniu pewnych
warunkéw hartowania tego materiatu. Nowy rodzaj
kruchos$ci charakteryzuje sie duzym spadkiem udar-
nosci, wywotanym najprawdopodobniej rozktadem do-
piero przy wyzszych temperaturach znacznej ilosci
austenitu szczatkowego. W praktyce tego rodzaju zja-
wisko moze zachodzi¢ przy normalnym hartowaniu
przedmiotdbw o wiekszych wymiarach, w ktorych na
pewnej gtebokosci zachodzi¢ bedzie przemiana auste-
nitu w bainit, przy réwnoczesnym zachowaniu duzej
ilosci austenitu szczatkowego. Odpuszczanie przy wyz-
szych temperaturach powoduje nierbwnomierny roz-
ktad wiasnosci udarnosciowych, poniewaz w miejs-
cach zasztej przemiany bainitycznej i austenitu szczat-
kowego, nastepuje podczas odpuszczania duze obnize-
nie sie wiasnosci udarnosciowych. J.C.

19 — 56 () PPH 6 49

Granica zmeczenia dla stali SAE 1095 w zaleznosci od
obrobki cieplnej. Fatigue Limit of SAE 1095 after
Various Heat Treatments. A. C. Forsyth, R. P. Cerra-
ker, Met. Progress, t. 54, 1948, Nr 5, str. 683, (3 str.
1 tab., 2 rys., 2 wykr.)

Préby rozciaggania udarowego i zmeczenia wyko-
nano na prébach ze stali weglowej 0,95% C, po prze-
prowadzeniu trzech roznych obrébek cieplnych a mia-

nowicie: hartowanie w wodzie i odpuszczanie, ,aus-
tempering“, ,martempering“ i odpuszczanie. Twar-
do$¢ prébek po tych obrébkach cieplnych wynosita

53 R c. Préby rozciagania udaroT/ego przy szybkosci
uderzenia 55 m/sek. daty najlepsze wyniki dla prébek,
ktore zostaly podane obrébce cieplnej ,austempe-
ring“. Granica zmeczenia dla probek hartowanych
w wodzie i odpuszczanych wynosita 87 kg/mmz2, dla
obrobionych sposobem ,austempering“ 91 kg/mm2
a dla obrobionych sposobem ,martempering” — 112



kg/mm2. Jezeli czesci stalowe o duzej twardosci sa na-
razone na zmienne obcigzenia, nalezy poddaé je ob-
rébce cieplnej ,martempering“. Z.B.

19 — 57 (2) PPH 6 49
Badania zmeczenia stali resorowej i wplyw wad po-
wierzchniowych. Ispytanija na ustatostlriessornoj stali
1 wlijanije powierchnostnych diefiektow. £. N. Kuha-
now, Zaw. tab., t. 14, 1948, Nr 8, str. 977, (7 str.,
3 rys., 1 wykr., 1 fot. 3 mikfot.)

Opisano i podano wyniki préb majgcych na celu
ustalenie wptywu wad powierzchniowych i sposobu
obrobki powierzchni na wytrzymato$¢ zmeczeniowa
stali resorowej przy obcigzeniach tetnigcych. Wy-
trzymato$¢ zmeczeniowag okreslono na probkach pta-
skich jednostronnie zginanych w specjalnej maszynie
zmeczeniowej przy 500.000 zmian. Nastepnie przy uzy-
ciu zwyczajnej prasy mimosrodowej, z dorobionym
uchwytem dla réwnoczesnego utozenia kilku prébek,
badano pidéra resorowe przy statej strzalce ugiecia.
llo$¢ ugie¢ do ztamania stanowita miare poréwnaw-
cza  wytrzymatosci zmeczeniowej poszczeg6lnych

piér. B. B.
19 — 58 (2) PPH 6 49
Zagadnienie zmiany wytrzymatosci przy wysokich

temperaturach roztwordéw statych metali w zalezno-
$ci od temperatury. K woprosu ob izmienienii tieptou-
stojcziwosti  mietaliczeskich  twiordych  rostworow
w zawisimostci od tiemperatury. A. M. Borzdyka,
DAN. SSSR, t. 60, 1948, Nr 83, str. 383, (2 str.)

Omoéwiono wptyw wielko$ci ziarna, oraz obrobki
cieplnej na wytrzymato$s¢ stali austenitycznej przy
wysokich temperaturach. H. Z

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

20 — 58 (0)
Uktady redukujgco-utleniajgce jako S$rodek zabez-
pieczajacy przeciw korozji metali pod dziataniem
emulsji wedy w olejach. Redox-Systeme al Korro-
sionsschutzmittel fur Metalle gegen Angriffe durch
Wasser in Ol-Emulsionen. J. J. Reittotter i J. Rzym-
kowski. Arch. Met., t. 2, 1948, Nr 1, str. 9, (3 str.,
2 tab., 7 ods.)

Emulsje wody w olejach, a zwitaszcza w ciektych
weglowodorach, odznaczajg sie silnym dziataniem ko-
rozyjnym. Istniato przypuszczenie, ze dodatek pew-
nych substancji o charakterze redukujgco-utleniaja-
cym moze dziata¢ zabezpieczajgco. Zainicjowane ba-
dania wykazaly, ze w gre mogg tu wchodzi¢ jedynie
uktady organiczne, zasadowe, odznaczaigce sie wy-
sokg wartoscig th . Doskonate wyniki dato zastosowa-
nie dwufenyloaminy. R. B.

20 — 59 (o) PPH 6 49
Badanie zdolnoSci zabezpieczania przed korozja nie-
przewcdzacych powlok lakierowych w puszkach kon-
serwowych. Prufung des Korrosionsschutzes nichtlei-
tender Lackschichten bei Konservendosen. K. Mech-
nert. Arch. Met., t. 2, 1948, Nr 4, str. 140, (5 str..
2 tab., 1 rys., 9 wykr.)

PPH 6 49

Przedstawiono szybka, nieniszczagcg metode ozna-
czania porowatosci nieprzewodzacych pradu elektrycz-
nego powtok lakierowych na gotowych puszkach. Me-
toda polega na pomiarze oporu przy pomocy mostka
pradu zmiennego, co pozwala wyeliminowaé niepozg-
dang i znieksztattajgcg wynik polaryzacje. Podano

definicje i sposéb obliczania porowato$ci oraz prze-
prowadzono szereg doswiadczen w celu ustalenia za-
leznoSci pomiedzy szybkoSciag korozji i czasem jej
trwania. Przedyskutowano nastepujace zrédia ewen-
tualnych btedéw: przewodnictwo wtitasne lakieru, pe-
cznienie i zmiana oporu spowodowana zmiang prze-
wodnictwa roztworu wzorcowego. R. B.

20 — 60 (2 PP H 6 49
Korozja powierzchni grzewczych w kottowniach. Dal-
sze studia nad tworzeniem sie osadu. The Corrosion
of Heating Surfaces in Boiler Plants. Further Studies
in Deposit Formation. J. R. Rylands i J. R. Jenkinson,
Inst. Mech. Eng. J. Proc., t 158, 1949, Nr 4,
str. 405, (10 str., 1 tab., 12 wykr., 2 fot.,, 7 ods.)

Sprawozdanie z obszernej pracy badawczej. Pro-
wadzono badania celem ustalenia zalezno$Sci pomiedzy
procesem korozji powierzchni grzewczej a powstawa-
niem na niej warstwy osadu. Poréwnano zachowanie
sie zeliwa i stali pod korozyjnym dziataniem kwasu
siarkowego zawartego w gazach. Stwierdzono wyraZzng
réznice w odpornosci tych dwdéch materiatdbw i wysu-
nieto przypuszczenie, ze wieksza odpornos¢ zeliwa
spowodowana jest wyzsza zawartoscig krzemu. Zba-
dano wptyw produktéw korozji i kwasu siarkowego
na przebieg korozji. Sprébowano wyjasni¢ niepoza-
dane zjawiska, zachodzace w praktyce w ekonomi-
zerach i podgrzewaczach powietrza, oraz oméwiono'
nowoczesne sposoby ich oczyszczania, polegajgce na
myciu. W obszernym, kilkunastostronicowym dodatku
zebrano gtosy krytyczne i uwagi innych badaczy. R.B.
20 — 61 (2) PPH 6 49
Przewrocenie do stanu uzywalnosci maszyn i ich cze-
Sci wydobytych z gruzéw. Wiederinstandsetzung von
Maschinen und Maschinenteilen aus Trummern.
Arch. Met., t. 2, 1948, Nr 1, str. 23, (3 str., 11 fot.)

Zagadnienie jest szczegdlnie istotne dla okresu po-
wojennego. Gilowny problem stanowi wprowadzenie
do pracy czesci unieruchomionych na skutek dziata-
nia rdzy, zgorzeliny, spalonych smardw, odksztatcen
mechanicznych, wytopienia sie metalu itp. Na szeregu
przyktadach podano sposoby postepowania w poszcze-
gélnych konkretnych wypadkach. R.B
20 — 62 (2) ' ppH 6 49
Szybkos$¢ wydzielania sie i struktura osadéw twardego
chromu w kapielach chromowych o nadmiernej za-
wartosci kwasu siarkowego. Abscheidungsgeschwin-
digkeit und Struktur der Hartchromniederschlage in
Chrombadern mit abnorrn hohem Schwefeisaurege-
halt. R. Bilfinger. Arch. Met., t. 2, 1948, Nr 1, str.
27, (4 str., 7 tab., 5 wykr.)

Stwierdzono wyrazny wptyw krytycznej gestosci
pradu, zawartosci kwasu siarkowego i temperatury
pracy na wydajno$¢ pradu, strukture Kkrystaliczna
i szybko$¢ wydzielania sie chromu. Rozpatrzono mo-
zliwos$¢é otrzymywania btyszczacej powtoki chromowej
przy temperaturze pokojowej. Wykazano, ze w tym
obszarze gestosci pradu i zawartosci H2504, w ktd-
rym chrom wydziela si¢ w postaci btyszczacej i twar-
dej powtoki, twardo$¢ jej jest praktycznie niezalezna
od stezenia HoSO4 w kapieli. R. B.

20 — 63 (2) PPH 6 49
Ocena inhibitoréw do trawienia z punktu widzenia
kruchosci wodorowej. Ewaluation of Pickling Inhibi-
tors from the Standpoint of Hydrogen Embrittlement.
C. A. Zapffe i M. E. Halsem. Wire and Wire
Prod, t. 23, 1948, Nr 10, str. 933, (6 str., 1rys., 8 tab.)

Podano wyniki badahn nad wptywem 14 rozmai-
tych rodzajow inhibitoré6w na stal nierdzewng. Wyka-
zaly one, ze jedenascie z nich powodowalo wigkszg



kruchos¢ wodorowa, anizeli trawienie w surowym
kwasie, dwa nie wywieraly zadnego wplywu, a tylko
jeden wykazywat mate zmniejszenie kruchosci, co
wskazuje, ze teoria inhibitoréw dla stali nierdzew-
nych musi by¢ poddana gruntownej rewizji. M. S.

20 — 64 (2) PPH 6 49
Zapobieganie korozji urzadzen rafineryjnych przy
przerébce rop siarkowych. E. Q. Camp. Nafta, t, 4,
1948, Nr. 12, §tr. 374, (4 str., 3 rys., 3 wykr., 27 ods.)

Oméwiono zastosowanie zobojetniaczy w postaci

tugu i amoniaku oraz korozje miedzykrystaliczng
w przewodach parowych ze stali 18—8, wchodzacych
w skiad urzadzenia do krakingu katalitycznego ,Fluid
Catalyst“. Sprawozdanie z préb laboratoryjnych i ru-
chowych, przeprowadzonych w celu znalezienia inhi-
bitora dla zmniejszenia korozji rur piecowych ze sta-
li 18—8 przy wysokotemperaturowym krakingu. Nie-
oczekiwanie korzystny wptyw wywart dodatek siarki
przy procesie rafinowania benzyny ciezkiej z ropy
Refugio celem otrzymania butadienu. R. B.
20 — 65 (2) PPH 6 49
Ulepszenia w produkcji blach cynowanych na goraco.
New Developments in Hot Dipped Tin Plate Produc-
tion. E. F. Harris. Ind. Heating, t. 15 1948, Nr. 11,
str. 1940, (2 str.)

Wprowadzone w ostatnich latach w St. Zjedn.
ulepszenia zmierzaja gtéwnie ku usprawnieniu procp-
su cynowania przez zmechanizowanie i wyeliminowa-
nie pracy ludzkiej. Zastosowano trawienie elektroli-
tyczne oraz automatyczne wprowadzanie blach do ka-
pieli cynowej. Opracowano automatyczny ciggty spo-
s6b sortowania, liczenia, wazenia i pakowania blach
z catkowitym wytaczeniem pracy recznej. R. B.

20 — 66 (2) PPH 6 49
Dobér i zastosowanie powtok galwanicznych dla czesci
maszyn. Platings for Machine Parts — Their Selec-

tion and Application for Decorative und Functional
Purposes. C. L. Faust i W. H. Safranek. Mach. De-
sign., t. 20. 1948, Nr 11, str. 145 (4 str., 3 tab., 4 fot,,
9 9ods.)

Rozwazono nastepujagce wymagania, jakie stawia
sie powtokom galwanicznym: wytrzymato$¢ na roz-
ciaganie, twardo$¢ i ciggliwo$¢ plastyczng oraz gru-
bos¢ w zaleznosci od przeznaczenia przedmiotu plate-
rowanego. Rozpatrzono chemiczne sposoby zmierzaja-
ce do nadania platerowanej powierzchni wiekszej od-
pornosci przeciwko korozji. Zwrdcono uwage na nie-
bezpieczenstwo powstawania naprezein w czasie me-
chanicznej obrébki przedmiotéw powlekanych. R. B.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—57.

21. BADANIE SKLADU CHEMICZNEGO

21 — 44 (0) PPH 6 49

Opracowanie metod chemicznych dla szybszej analizy
piasku. Develop Chemical Methods for Faster Sand
Analysis. R. A. Willey, J. B. Casine, Am. Foun-
drym., t. 14, 1948, Nr. 1, str. 50, (7 str., 1 fot., 8 ods.)

Proponowano szybka metode oznaczania kazdego
sktadnika piaskéw formierskich z osobnej nawazki, co
pozwala zmniejszy¢ biedy oraz zwigkszy¢ szybkos$¢
oznaczenia. Omdwiono sposéb oprobowania piasku
do analizy i jego rozdziat na czes¢ krzemionkowa
i gliniasta, oraz podano doktadnie metody oznaczania:
straty zarowej, wegla, tlenk6w zelaza, wapnia, sodu,
potasu, glinu, magnezu i krzemionki. Podano jaki
sktadnik, w ktdrej czesci piasku nalezy oznaczac,

oraz opisano doktadnie metode postepowania tgcznie

z przygotowaniem potrzebnych do oznaczen roztwo-
row. A. B.
21 — 45 (o) PPH 6 49

Szybka analiza ilosciowa przy pomocy wtdrnego pro-
mieniowania promieni ,,X*. Rapid Quantitative Ana-
lysis by X-Ray Fluorescence Method. M. A. Cordovi,
Analyt. Chem, t. 123, 1948, Nr. 25 str. 88, (5%
str.. 1 tab., 1 rys., 2 wykr., 2 fot.,, 5 ods.)

Opisano nowy aparat do analizy iloSciowej opar-
ty na wywotaniu przy pomocy krétkich promieni X
promieniowania wtérnego badanej substancji. Otrzy-
mane widmo bada si¢ przy pomocy licznika Geigera,
co pozwala iloSciowo okre$lic zawarte w substancji
sktadniki. Metoda pozwala oznaczyé wszystkie pier-
wiastki od liczby porzadkowej 22 do liczby porzadko-
wej 50 tzn. od tytanu do cyny. Omoéwiono szczegdtowo
budowe aparatu oraz sposob postepowania w czasie
analizowania probek, trudno$ci wystepujace przy sto-
sowaniu tego aparatu oraz mozliwos$ci ich usuniecia.
A. B.

21 — 46 (2) PPH 6 49
Oznaczanie chromu w zelazie i stali. Sprawozdanie ko-
misji metod analitycznych  oddzialu  hutniczego
B. I. S. R. A. The Determination of Chromium zn Iron
and Steel. Report of the Methods of Analysis Commi-
t.tee of the Metallurgy (General) Division of the Bri-
tish Iron and Steel Research Association. Metallur-
gia, ,t. 39, 1948, Nr. 229, str. 41, (4Vvs str., 2 tab.,
2 ods.)

Wyprébowano analityczng metode oznaczania ni-
skich zawarto$ci chromu w stali. Oznaczanie opiera
sie na katalitycznym utlenianiu chromu za pomoca
azotanu srebra i nadsiarczanu amonowego. Omdéwiono
szczeg6towo sposdb rozpuszczania stali, stopien utle-
nienia w zaleznosci od nawazki badanej préby, selek-
tywng redukcje nadmanganianu oraz wptyw W i Mn
na wynik oznaczania chromu. Badania wykazaty, ze
metoda ta nadaje sie do oznaczania chromu w ro6z-
nych stalach. A. B.

21 — 47 (2) PPH 6 49
Polarograficzne oznaczanie miedzi i niklu w stali.
Polarograficzeskoje opriedielenije miedi i nikiela

w stali. A. G. Stromberg, R. W. Ditjakowskaja, N. W.
Mitowanowa, Zaw. tab., t. 14, 1948, Nr. 8, str. 919,
(6 str., 2 tab., 10 rys.)

Przeprowadzono badania metodg polarograficzng
nad adsorbcjg miedzi i niklu przez wodorotlenek ze-
laza zaleznie od procentowej ich zawartosci, od ilosci
wodzianu zelaza oraz stezenia amoniaku i soli amono-
wych. Podano optymalne warunki stezen amoniaku
i soli amonowych przy ktérych adsorbcja nie zachodzi.
Opracowana metoda oznaczania miedzi i niklu w stali
odznacza sie prostotg, szybkoscig i doktadno$cig wy-
konania. W. Ch.

21 — 48 (n) PPH 6 49
2,2-dwuchinolyl — charakterystyczny odczynnik na
miedz. 2,2-Diquinolyl, a Specific Reagent for Copper.
J. Hoste, Research, t 1, 1948 Nr. 15, str. 713, (2Us
str., 1 wykr, 3 odsj

Wykazano ze 2,2-dwuchinolyl daje z jonem mie-
dziawym ciemno purpurowy zwigzek, nierozpuszczalny
w wodzie, a rozpuszczajacy si¢ w rdéznych cieczach
organicznych. Stwierdzono, ze zaden inny pierwiastek
précz Ti nie tworzy barwnego zwigzku przeszkadza-
jacego analizie kroplowej lub kolorymetrycznej. Przy
analizie kroplowej redukuje sie miedZ metadwusiar-
czynem potasu, ktéry daje barwny osad takze z Hg,



Au, Se i Te. Przy analizie kolorymetrycznej rozpuszcza
sie potgczenie kompleksowe miedzi w alkoholu amy-
lowym i okre$la sie przepuszczalno$¢ Swiatta. Powyz-
szy odczynnik pozwala oznaczy¢é miedz w obecnosci
duzej ilosci innych metali bez potrzeby jej oddziela-
nia. A. B.

21 — 49 (1 PPH 6 49
Oznaczanie mikrochemiczne cyrkonu na drodze kolo-
rymetrycznej. Colorimetric Microdetermination of Zir-
conium. D. E. Green, Analyt. Che m, t. 20, 1948,
Nr. 4, str. 370, (2‘/3 str., 3 tab., 2 wykr., 10 ods.)

Opisano doktadng metode kolorymetryczng ozna-
czania matych ilosci cyrkonu w tlenku glinu i skatach
krzemianowych. Metoda ta polega na utworzeniu r6zo-
wego roztworu bedacego potgczeniem kompleksowym
cyrkonu z alizarynosulfonianem. Mozna jg stosowac
przy ilosciach cyrkonu do 0,275 mg z dokfadnoscia
do 0,003 mg ZrC>. A. B.

22. KONTROLA PRODUKCIJI

22 — 33 (0) PPH 6 49
Nieniszczace metody badania materiatdw. Zersto-
rungsfreie  Werkstoffpriifung. S. Forster. Werk.

Betr, t. 81, 1948 Nr. 3, str. 7, (4 str.)

Podano og6lne zasady mozliwosci i doktadnosci
réznych nieniszczagcych metod kontroli produkcji.
W czesci pierwszej omowiono doktadnie badania ra-
diograficzne oraz promieniami Yy przy uzyciu ekranu
fluoryzujacego, btony i licznikdw Geigera-Miillera. Po-
nadto omoéwiono magnetyczne i indukcyjne metody

kontroli. L. K.

22 — 34 (0) PPH 6 49
Prady wirowe i elektryczne metody wykrywania
peknie¢. Eddy Current and Electrical Methods of
Crack Detection. A. Armour. J. Scient. |Instr.

Phys, t. 25 1948, Nr. 6, str. 209, (2 str., 2 rys., 1 fot,,
2 ods.)

Omoéwiono zasady wykrywania peknie¢ w meta-
lach niemagnetycznych metoda magneto-elektrycznej
indukcji. Podano opis i rysunki aparatu do wykrywa-
nia wad w przedmiotach o prostych ksztattach oraz
aparatu do kontroli pretow i rur przy uzyciu pradu
0 czestotliwosci kilku kilocykli. Opisano aparat do
wykrywania rozwarstwien w blachach walcowanych
1lspawanych. Odpowiednio skonstruowane szczypce do-
prowadzajg prad poprzez blache a mikrowoltomierz
lusterkowy mierzy wystepujace napiecie. L. K.

22 — 35 (0) PPH 6 49
Doswiadczenia przy uzyciu promieniotworczych izoto-
péw kobaltu i selenu. Experimental Work Employing
Radioisotopes Cobalt and Selenum. Dr. Mc Cutcheon.
Non. Dest. Test, t. 7, 1948, Nr. 3, str. 7, (8 str.,
1 tab., 8 wykr., 12 fot.)

Podano krzywe absorbcji dla aluminium, stali
i olowiu przy uzyciu promieni Yy promieniotwo6rczych
izotopoéw: selenu 75 oraz kobaltu 60. Stwierdzono, ze
promieniowanie y Se 75 mozna stosowa¢ do przedmio-
téw o grubosci ok. 25 mm, za$ promieniowanie kobaltu
odpowiada przenikalnosci promieni X pochodzacych
z aparatury ok. 1 miliona wolt i mozna je stosowaé
do wiekszych odlew6éw. Préby pomiaru grubosci blach
promieniami y Se 75 wykazaly matg dokiadno$¢ tej
metody i nalezy do tego celu stosowaé promieniowa-
nie /2 Ponadto zastosowano z pomys$lnym wynikiem
promieniowanie Co 60 do oznaczania poziomu ptynne-
go metalu w zeliwiaku. Wewnatrz zeliwiaka umieszcza
sie tadunki Co 60 o duzej aktywnos$ci, a po stronie

przeciwlegtej, zewnetrznej, umieszcza sie liczniki Gei-
gera. Promieniotwoércze izotopy pochodzity ze stosu
uranowego, a ich okres potowicznego zaniku wynosi
dla Se 75 — 120 dni, dla Co 60 — 53 lat. L. K.

2 — 36 (2) PPH 6 49
Aparat do bezposredniego pomiaru zawartosci krzemu
w blachach transformatorowych oraz uwagi dotyczgce
ich opornosci. A Direct-reading Silicon Meter for
Electrical Sheet Steel and a Note on Resistivity. N.

Astbyry, S. Roper. J. Scient., Instr. Phys., t. 25
1948, Nr. 6, str. 191, (3 str.,, 1 tab., 2 rys., 1 wykr.,
1 ods.i

Wykazano, ze iloczyn oporu wtasciwego i gestosci,
wyliczony-dla blach krzemowych o zawartosci krzemu
ponizej 5% i zawarto$ci innych pierwiastk6w ponizej
0.5%, zalezy wprost proporcjonalnie od procentowej
zawarto$ci Si. Przepuszczajgc przez prostokatng préb-
ke blachy prad o natezeniu proporcjonalnym do masy
prébki, otrzymuje sie liniowg zalezno$¢ miedzy napie-
ciem miedzy dwoma statymi punktami blachy
a procentowg zawarto$cig Si. Podano schemat, opis

oraz sposdb cechowania aparatu. Analiza matema-

tyczna wykazata, ze przy nierébwnomiernym rozmie-
szczeniu Si zawarto$¢ procentowa Si, wyznaczona apa-
ratem, bedzie nizsza od wartosci uzyskanej na drodze
analizy chemicznej. L. K.

22 — 37 (2) PPH 6 49
Normy dla proszkowej magnetycznej kontroli produk-
cji. Standards for Magnetic Particie Inspection. D. Ro-
da. Iron Age., t. 162, 1948, Nr. 7, str. 82, (8 str.,
10 mikfot.)

Podano podstawowe zasady przyjmowania wzgled-
nie odrzucania kontrolowanych czesci. Przedyskutowa-
no dwa zasadnicze typy wad: pekniecia i wtrgcenia
niemetaliczne, uwzgledniajgc zaréwno ich pochodzenie
jak i ich wptyw na dalszg prace czesci. Postugujac
sie magnetyczng proszkowg kontrolg ustalono sposoby
okre$lania rodzaju wady. Whnioski poparto badaniami
metalograficznymi. Omoéwiono normy kontroli w za-
leznosci od klasyfikacji wad (19 typow wad). L. K.

23. MATERIALY | ICH WELASNOSCI

23 — 28 () PPH 6 49

Amerykanskie poglady na stopowe stale konstrukcyjne.
Americke nazory na slitinove konstrukcni oceli. R. S.
Archer, Hut. Listy, t. 3, 1948, Nr. 9, str. 261, (10
str., 11 wykr., 9 ods.)

Podano niektére czynniki ogdlne oraz charaktery-
styczne szczegdély odnosnie produkcji i zastosowania
stopowych stali konstrukcyjnych w Ameryce. Podkre-
§lono przy tym wpityw przemystu samochodowego na
rozwéj i badania tych stali. Omoéwiono wymagania
i mechaniczne wtiasnosci ze szczegélnym uwzglednie-
niem hartowno$ci badanej metodg Jominy‘ego jak
réwniez prace Grossmanna. A. O.

23 — 29 (n) PPH 6 49
Ferromagnetyczne stopy w uktadzie Cu-Mn-In. Ferro-
magnetic Alloys in the System Copper-Manganese. R.
Grinstead and D. Yost, Phys. Rev, t. 75, 1949, Nr. 6,
str. 484, (1 str., 2 ods.)

Przy pomocy analizy termicznej zbadano okoto 15
réoznych stopow Cu-Mn-In, zawierajagcych w przybli-

.zeniu staty stosunek atomowy 2 Cu, 1 Mn i od 5 do

6% atomowych indu. Stwierdzono, ze za wyjatkiem
uktadéw podwdéjnych Cu-Mn, wszystkie stopy sg wy-
raznie ferromagnetyczne. Nie zbadano witasnosci ma-
gnetycznych tych stopéw. L. K.



23 — 30 (n) PPH 6 49
Wozrost zastosowania metali szlachetnych w przemysle.
The Noble Metals Find Increasingly Wide Use in In-
dustry. F. E. Carter, Mat. Meth., t. 28, 1948, Nr. 5
str. 55, (5 str., 4 fot.)

Wzrost zapotrzebowania na metale szlachetne, jak
ztoto, platyna, pallad, rod, ruten, iryd i osm jest po-
wodowany ich cennymi zaletami jak: wysoki punkt
topliwosci, fatwos$¢ przerébki plastycznej, duza twar-
do$¢, wysokie przewodnictwo cieplne i elektryczne.
Najwiekszg ich zaletg jest odporno$¢ na korozje, zwta-
szcza na kwasy. Nastepnie podano stopy tych metali

i omowiono ich zastosowanie w przemysle chemicz-
nym, szklanym, witokien syntetycznych, elektroche-
micznym itd. M. S.

23 — 31 (n) PPH 6 49
Obrobka cieplna brazéw odlewniczych. The Heat
Treatment of Foundry Bronzes. W. T. Pell, — Wal-

pole, Foundry Trade J., t. 85 1948, Nr. 1685, str.
573, (8 str., 3 tab., 4 wykr., 20 mikfot.)

Omoéwiono wyniki dotychczasowych prac oraz
wiasne badania nad odlewami kokilowymi. Po wy-
zarzeniu odlewu przy temperaturze 600 C badano wy-
trzymato$¢ na rozcigganie, twardo$¢, mikrostrukture
i okreslano wielko$¢ ziarna, dla czaséw wyzarzania od
W godz. do 24 godz. Stwierdzono, ze w wypadku spizu
(10% Sn, 2% Zn i 0,05 P) optymalny czas wyzarzania
wynosi 0,5 godziny, po ktérym to okresie, odlew osig-
ga najwiekszg wytrzymato$¢ na rozcigganie, wysokie
wydtuzenie, przy matym spadku twardosci. Dla bra-
z6w (13% Sn i 0,15% P), uzyskuje sie optimum po 1
godzinnym wyzarzaniu. Poniewaz wzrost wytrzyma-
toSci na rozcigganie nie powoduje podwyzszenia gra-
nicy plastycznosci, obrobka cieplna brazéw tozysko-
wych mija sie z celem. Omoéwiono réwniez obrobke
bragzéw wysokocynowych (14, 17 i 20% Sn). K.W.

23 — 32 (n) PPH 6 49
0 zaleznosci temperatur topienia i ognioodpornosci
stopow metali. O swiazi tiempieratur ptawlenja i za-
roprocznosti mietalliczeskich sptawéw. K. A. Osiepow,
DAN SSSR, t. 61, 1948, Nr. 1, str. 71, (35 str.,
1 tab., 4 wykr.)

Przeprowadzono badania stopéw Fe-Cr, Co-Ni,
Fe-Ni, Mn-Ni o réznych sktadach procentowych. Ze
stopéw odlewano probki o 0" 26 mm i dtugosci 60
i 85 mm, wygrzewano je przez 48 godzin w prézni przy
temperaturze 1150 C i szybko studzono w wodzie. Na-
stepnie préobke umocowang w obu koncach wprowa-
dzono w ruch obrotowy (1500 obr/min.) przy tempera-
turze 1100 C, i mierzono strzatke ugiecia, jako wskaz-
nik ognioodpornosci. Nie wykryto zwiazku miedzy
ognioodpornoscig, a parametrem siatki przestrzennej,
zmierzonym przy temperaturze pokojowej. Ustalono,
ze im wyzsza temperatura topienia stopu, tym wieksza
jest jego ognioodpornosé. J. R.

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 14 PPH 6 49

Mozliwosci zastosowania tanszych stali stopowych. Can
You Use Lower Priced Alloy Steels. A. S. Jameson.
Steel, t. 122, 1948, Nr. 24, str. 88, (6 str., 2 th., 8
wykr,, 2 ods.)

Rozwazania na temat mozliwosci zamiany réz-
nych gatunkéw konstrukcyjnych stali stopowych. Prze-
prowadzono poréwnanie na grupie stali do naweglania
0 zawartosci C do 0,2%. Stale te uszeregowano w ta-
blice w kolejnosci ich ceny. Jako podstawe mozliwo-
§ci zamiany przyjeto hartowno$¢ wg Jominy‘ego,

jednak zdaniem autora nie jest to jedyne Kkryterium,
gdyz w gre wchodzg roéwniez trudno$ci przy Kkuciu,
przy obrobce plastycznej na zimno i obrabialno$é. Po-
szczegblne stale wykazujg rozmaite witasnosci, wply-
wajace na ostateczny koszt wykonanej czeSci. Duza
role odgrywa fatwos$¢ wyzarzania i otrzymania opty-
malnej struktury dla obrébki mechanicznej. Rowniez
obrobka cieplna np. stali zawierajagcych Cr wvmaga
wyzszych temperatur hartowania, przy czym stale te
ujawniajg wieksze tendencje do deformacji. Nalezy
rowniez wzig¢ pod uwage, mozliwosci stosowania izo-
termicznej obrébki cieplnej dla poszczegélnych stali.
K. M.

24 — 15 PPH 6 49

Zachowanie sie drutu stalowo-aluminiowego, uzywa-
nego na przewodniki kontaktowe po 175000 przejsé
kontaktu stykowego. Comportement dun fil alumi-
nium — acier constitutif d‘une ligne de contact apres
175000 passages de frotteurs. L. Albert. Rev. Alum.,
t. 25, 1948, Nr. 149, str. 339, (4 str., 4 rys., 5 wykr.,
3 fot.)

W roku 1942 rozpoczeto badania nad zastosowa-
niem przewodnikéw ztozonych z czesci stalowej i alu-
miniowej do budowy sieci tramwajowej oraz trolley-
busowej, w miejsce miedzianych, ktére wykazaty pew-
ne braki. W przewodnikach stalowo-aluminiowych za-
stosowano wktadke ze stali, ktéra ma zabezpieczaé
przewodnik przed zuzyciem. Material na przewodnik
winien odpowiada¢ nastepujacym wymaganiom: ilos¢
zanieczyszczen w Al nie powinna przekracza¢ 0,5%,
celem za$ zwiekszenia odpornosci na korozje Al nie
moze zawieraé Cu. Wkiadka stalowa w przewodniku
winna by¢ wykonana z miekkiej stali. Badania wyka-
zaly, ze w przewodniku stalowo-aluminiowym nie
zachodzi korozja. Po 175000 przejs¢ kontaktu styko-
wego ze stali, wktadka stalowa w przewodniku stalo-
wo-aluminiowym nie wykazata dostrzegalnego zuzycia
w przeciwienstwie do przewodnikéw z Cu lub stopéw
Cu-Cd. Przewodniki tego rodzaju odpowiadajg stawia-
nym wymaganiom i pracujg we Francji od 1947 r.
J. R

Analizy o tematach pokrewnych 11 — 54 (2);
26 — 54.

25. DZIALALNOSC NAUKOWA
I TECHNICZNA

25 — 37 PPH 6 49

Prace badawcze. Research. T. S. Blair. Iron Age.,
t. 163, 1949, Nr. 1, str. 241, (7 str., 3 tab., 4 wykr, 5 fot..
9 ods.)

Wysokie koszty prac badawczych z jednej strony,
a oczywista konieczno$¢ ich prowadzenia z drugiej,
stwarza dla prywatnych zakiadéw przemystowych,
zwlaszcza mniejszych, trudny do rozwigzania problem.
Dane przytoczone przez autora wskazujg na ustawicz-
ny wzrost ilosci laboratoriow badawczych w St. Zjedn.
(okoto 300 w 1920 r. i okoto 2800 w 1949 r.), oraz ilosci
pracownikow naukowych, wyrazonej w procentach
w stosunku do ilosci wszystkich pracownikéw przemy-
stu (0,1% w 1920 r. i 0,5% w 1949 r.). Wiekszo$¢ la-
boratoriéw i pracownikéw badawczych stuzy potrze-
bom duzych towarzystw przemystowych, ktére prze-
znaczaja na badania $rednio ok. 1% warto$ci sprzedaz-
nej produktéw a w niektérych przypadkach do 3%
a nawet 6%, osiggajac przy tym wysokie zyski od sum
wtozonych w prace badawcze. Zdaniem autora mniej-
sze zaktady muszg i moga poswieca¢ rowniez cze$c
swego dochodu na badania, prowadzone nie we wtas-
nych laboratoriach, lecz w prywatnych zaktadach ba-



dawczych, instytutach lub laboratoriach uniwersytec-
kich. W wiekszosci przypadkéw koszt takich badan,
rozwigzujacych biezace zagadnienia produkcyjne za-
ktadu, nie przekracza mozliwosci matych zakfadéow
wytworczych. Wywody poparte sg kilkunastoma przy-
ktadami. rozwigzania probleméw produkcyjnych przy
pomocy badan zleconych na zewnatrz. Ich koszt wa-
hat sie w granicach od 78 do 3500 doi. M. K.

25 — 38 PPH 6 49

Rola gorniczego Instytutu im. Lenina w rozwoju ro-
syjskiej nauki i techniki gérniczej. Roi Leningradsko-
go ordiena Lenina gornogo instituta w razwitii ruskoj
gornoj nauki i tiechniki. Ugo 1 Nr. 11, str. 7, (3 str.).

W zwigzku z 175 rocznicg zalozenia szkoty, obec-
nie instytutu goérniczego im. Lenina, omowiono histo-
rie jego dziatalnosci, zadania, role i znaczenie dla
nauki i przemystu gérniczego. W ciggu wspomnianego
okresu wyszkolit on okoto 8500 inzynier6w W tym po-
nad 5000 oséb po rewolucji pazdziernikowej. Z poczat-
kiem 19 wieku zorganizowano przy instytucie komitet
i towarzystwo naukowe, ktérych zadaniem byto roz-
strzyganie najwazniejszych zagadnien technicznych
gornictwa oraz popularyzowanie wiedzy gdrniczej
przy pomocy szerokiej akcji wydawniczej ksigzek
i czasopism. W zwigzku z ogélnym rozwojem nauki
i techniki radzieckiej ozywita sie znacznie dziatalnos¢
naukowo-badawcza instytutu, przyczyniajgc sie w du-
zej mierze do ilosciowego i jakoSciowego postepu ra-
dzieckiego przemystu goérniczego. Oméwiono w krot-
kosci tematy najwazniejszych prac instytutu, ich wy-
niki oraz zakres dziatalnosci. W oparciu o laboratoria
i katedry instytutu oraz jego kadry, stworzono sze-
reg samodzielnych zaktadow naukowo-badawczych,
jak: instytut analizy fizyko-chemicznej, instytut pla-

tyny, instytut metali, oraz wszechzwigzkowy insty-
tut geologiczny i szereg innych. M.K.
25 — 39 PPH 6 49

Nowy szwedzki instytut badawczy metali. New Swe-
dish Metal Research Institute. E. O. Lissel. Foun-
dry Trade J., t 84, 1948, Nr. 1655, str. 421, ( str.,
4 fot.)

Instytut zatozony w 1920 r. przez C. Benedicksa
pod nazwg: Metallografiska Instytute“ miescit sie do
roku 1946 w budynku Kolegium Gornictwa i Meta-
lurgii Krélewskiego Instytutu Technologii i byt wspie-
rany przez stowarzyszenie ,Jernkotoret“. W okresie
1942—1946 przy poparciu rzadu i specjalnie w tym
celu utworzonej organizacji przemystowej, wzniesiono
nowe budynki, potozone w jednym z parkéw Sztok-
holmu. Gtéwny budynek zawiera: biura, warsztat me-
chaniczny i stolarski, oraz laboratorium fizyczne, che-
miczne, radiograficzne i odlewnicze o {acznej po-
wierzchni uzytkowej 1575 m2 Drugi budynek o cha-
rakterze technologicznym stuzy w swej czesci wyzszej
0 pow. 180 m2 i wysokosci 54 m do prowadzenia to-
pienia, odlewania, kucia i oczyszczania a w czesci
0 wysokosci mniejszej i powierzchni réwniez 180 m?2
do obrébki cieplnej i topienia pod proznig. Oba bu-
dynki sg potaczone tunelem. W suterenach mieszcza
sie: magazyny, umywalnie, kompresory i transforma-
tory. Instytut po osiggnieciu peinego wyposazenia be-
dzie w stanie prowadzi¢ réznorodne badania o cha-
rakterze podstawowym w zakresie metalurgii, odlew-
nictwa i fizyki. M. K.

25 — 40 PPH 6 49
Nauka radziecka w stuzbie ochrony pracy. W. Ptanow-
ski. Bezp. Hig. Prac., t. 2, 1948, Nr. 10, str. 35,
(134 str.)

Podano streszczenie artykutu dyr. Moskiewskiego
Instytutu Naukowo-Badawczego Ochrony Pracy, oma-
wiajgcego osiggniecia tego Instytutu w zakresie badan
nad zagadnieniami bezpieczenstwa pracy. Rada Cen-
tralna Zw. Zaw. ZSRR posiada 9 instytutéw, zajmu-
jacych sie problemami organizacji pracy ludzkiej i po-
lepszenia jej bezpieczenstwa i warunkdéw zdrowotnych.
Dzieki temu ilos¢ wypadkéw zmniejszyta sie w ciggu
17 lat czterokrotnie. M. K.

%5 — 41 PPH 6 49

Nowe laboratorium odlewnicze uniwersytetu Wiscon-
sin. New Metal Casting Laboratory at University of
Wisconsin. R. W. Heine. Am. Foundryman, t. 13
1948, Nr. 6, str. 62, (3 str., 7 fot.)

Po trzymiesiecznej pracy nowego laboratorium
urzagdzono pokaz jego, zarowno dla odlewnikow jak
i szerszej publicznosci Laboratorium stuzy w pierw-
szym rzedzie praktycznemu zaznajamianiu studentéw
z r6znorodnymi zagadnieniami odlewniczymi oraz uczy
stosowania zasad naukowo-technicznych do metod,
materiatdbw i urzadzen odlewni. Prowadzi sie réwniez
prace badawcze, majac do dyspozycji nie tylko urzg-
dzenia i aparature laboratorium odlewniczego, lecz
réwniez korzystajac z laboratorium metalurgicznego,
chemicznego i mechanicznego, potozonych w sasiednich
budynkach. M. K.

25 — 42 PPH 6 49

Sprawozdanie ze zjazdu AFA. Cz. Il. AFA Convention
News Story. Part Il. Am. Foundryman, t 13
148, Nr. 6, str. 24, (9 str., 10 fot.) c.d.

Sprawozdanie z posiedzen nastgpujacych sekcji:
zeliwa szarego, brazu i mosigdzu, aluminium i magne-
zu, cieplnej i sekcji kosztow. Omoéwiono w duzym
skrocie wzglednie podano tytuty kilkunastu wygtoszo-
nych referatdw, omawiajgcych zagadnienia: kontroli
jakosci odlewow, ich obrobki cieplnej, hartownosci
zeliw, wzbogacania w tlen dmuchu zeliwiakéw, poste-
py w dziedzinie topienia brgzéw i mosigdzéw, bada-
nie lejnosci aluminiowych stopéw odlewniczych oraz
szereg innych tematow. Zbyt zwiezte streszczenia ob-
nizajag warto$¢ sprawozdawcza artykutu. M.K.

25 — 43 PPH 6 49
Wyniki prac badawczych na ustugach konstruktora.
What Recent Research Offers the Designer. N. C. Pen-
feld. Mach. Design., t. 20, 1948, Nr. 6, str. 107, (6
str., 6 fot.)

Celem artykutu jest wykazanie na kilku przykta-
dach w jakiej mierze wyniki najnowszych badan utat-
wiajg prace konstruktora i przyczyniajg sie do dal-
szego postepu w dziedzinie rozwiagzan konstrukcyjnych.
Powazne osiggniecia w zakresie tworzyw, zaréwno
metalicznych jak i niemetalicznych, daty wprawdzie
konstruktorowi wieksze mozliwosci w doborze najwta-
Sciwszych materiatéw, jednak dalsze badania, zwtia-
szcza nad materiatami do pracy przy wyzszych tem-
peraturach, sg nieodzowne. Poruszono pokrdtce zagad-
nienie materiatow tozyskowych oraz mozliwosci uzy-
skania lepszych tworzyw dzieki rozwojowi metod me-
talurgii proszkéw. Podkre$lono znaczenie dla kon-
struktora metod i aparatow stuzacych do oceny mate-
riatu i jego zachowania si¢ w pracy. M. K.

25 — 44 PPH 6 49

Elektrometalurgia. Zjazd Stworzyszenia Absolwentow
Politechniki w Liege w stulecie zatozenia organizacji.
L‘electrometalurgie an congres du Centenaire de I|‘A.
I. Lg. J. Four, Electr., t. 58, 1949, Nr. 1, str. 7.
(23 str.)



Wygtoszono referaty, omawiajgce procesy ognio-
wego i elektrolitycznego otrzymywania metali nieze-
laznych, cynku, cyny, aluminium i miedzi z pod-
kresleniem stopéw Al, Zn-Mg i Al-Zn-Cu-Mg. Sekcja
kolonialna zreferowata produkcje miedzi, kobaltu
i rafinacje ogniowg kobaltu katodowego w Kongo
Belgijskim. Zwiedzono zaktad rafinowania miedzi na
drodze elektrolizy, produkujacy 120000 t rocznie i po-
dano schemat procesu. M. P.

26. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

26 — 52 PPH 6 49

Produkcja stali w St. Zjedn. American Production.
Steel Supply Still Inadeauate. P. Faster. Iron and
Steel., t. 21, 1948, Nr. 14, str. 606, (1 str.)

Amerykanska produkcja stali w roku 1947 charak-
teryzuje sie wskaznikiem wzrostu produkcji 192 w po-
rownaniu do 183 w roku 1946 oraz 109 w roku 1939,
przy zatozeniu, ze okresem podstawowym jest rok
1938. Przewiduje sie, ze obecna zdolno$¢ produkcyjna
amerykanskiego przemystu stalowego wyrazajaca sie
cyfrg okoto 90 mil. t. wzro$nie w ciggu 1950 r. do 100
mil. t. Planowanie dalszego rozwoju produkcji stali
napotyka na pewne trudnosci wobec odczuwanego sil-
nie braku dostatecznej podazy surowcéw hutniczych.
E. S.

26 — 53 PPH 6 49

Przemyst aluminiowy na Wegrzech. La situation de
Taluminium en Hongrie. J. Four Electr., t 57, 1948,
Nr. 5, str. 102, (1 str., 1 tab.)

Omoéwiono role Wegier w produkcji aluminium
w ciggu ostatniego dziesieciolecia podajgc dane staty-
styczne z lat 1938, 1940, 1943, oraz 1946. Przedstawiono
zamierzenia rzadu w zakresie produkcji aluminium na
najblizsze lata w ramach zatwierdzonych planéw in-
westycyjnych oraz naszkicowano przeobrazenie gospo-
darcze, jakie obecnie przechodzi przemyst aluminiowy
w zwigzku z akcja upanstwowienia podstawowych ga-
tezi produkcji. E. S.

26 — 54 PPH 6 49

Rezultaty prac i dalsze zadania odno$nie zaoszczedze-
nia energii elektrycznej w hutnictwie. Itogi raboty
i dalniejszyje zadaczi po ekonomii elektroenergji
w cziornoj mietaHurgii. B. A. Lewitanskij. Elekt ri-
czestwo, 1948, Nr. 11, str. 5, (7 str.)

Podano wytyczne prowadzgce do zaoszczedzenia
energii elektrycznej oraz wyniki dotychczas zastoso-
wanych racjonalnych metod pracy i usprawnien
w hutnictwie celem zaoszczedzenia energii. Omowiono
udoskonalenia proceséw technologicznych, podniesie-
nie pewnosci i zapewnienie ciggtosSci pracy urzadzen
elektrycznych, automatyzacje proceséw technologicz-
nych i modernizacje urzadzen elektrycznych. W. K.

PPH 6 49
higieny pracy. M.
3, 1949, Nr. 2, str. 14,

26 — 55

Encyklopedia bezpieczenstwa i
Rzecki. Bezp. Hig. Prac., t.
(4 str.)

W ramach akcji publikowania materiatéw instruk-
cyjnych dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pracy
w postaci encyklopedycznej, autor omawia zasadnicze
elementy niebezpieczenstw, szkodliwosci i ucigzliwosci
wystepujagcych przy stosowaniu acetonu, acetylenu,
akroleiny, aldehydu octowego, alkaloidéw, alkoholu
amylowego, butylowego, etylowego, izotropowego, me-
tylowego i propylowego. Podano réwniez zasadnicze
wskazania profilaktyczne. E. S.

26 — 56 PPH 6 49

Produkcja hutnicza Czechostowacji. Iron and Steel
Production in Czechoslovakia. Iron Coal Tra de s
Rev, t. 157, 1948, Nr. 4216, str. 1491, (1 str.)

Produkcje hutniczg w Czechostowacji w miesigcu
wrzesniu 1948 r. charakteryzujg nastepujace cyfry:
ruda 115 tys. ton, suréwka 134 tys. ton, wlewki sta-
lowe 219 tys. ton, odlewy 35 tys. ton, wyroby wal-
cowane 155 tys. ton. W omawianym miesigcu zmonto-
wano w Trzyncu piaty z kolei wielki piec. W podpi-
sanym nowym uktadzie handlowym z ZSRR przewi-
dziano import z ZSRR 800 tys. ton rudy zelaznej oraz
100 tys. ton ztomu zelaznego. E. S.

26 — 57 PPH 6 49

Rozwdj gospodarczy strefy radzieckiej. Economic De-
velopment in the Rus$ian Zone. Iron Coal Trades
Rev., t. 157, 1948, Nr. 4216, str. 1491, (4 str., 32 ods.)

W oparciu o zatozenia planu 2-letniego, wypraco-
wanego dla radzieckiej strefy okupacyjnej w Niem-
czech, przez naczelng Niemieckg Komisje Gospodar-
cza, oméwiono zamierzong rozbudowe ciezkiego prze-
mystu oraz przebudowe jego struktury gospodarczej
i spotecznej. Produkcja hutnictwa na tych terenach
ma wzrosnaé po zrealizowaniu postulatow planu 2-let-
niego o 500% w stosunku do poziomu z r. 1946, prze-
myst metalowy za$ ma podnie$¢ swoja zdolno$¢ pro-
dukcyjng o dalsze 50%. E. S.

26 — 58 PPH 6 49

DwadzieScia pie¢ lat rozwoju przemystu chemicznego.
Twenty five Years of Chemical Progres. M. F. Gross.
Ind. Eng.Chem., t. 40, 1948, Nr.6, str. 949 (11 str.,
7 tab., 1 rys., 14 wykr.).

Przedstawiono dorobek przemystu chemicznego
w St. Zjedn. na przestrzeni lat 1923—1947 uwzglednia-
jac poszczegélne kierunki produkcji przemystowej.
Oméwiono zwigzane z tym zagadnienia popytu i po-
dazy sit roboczych i wptyw obu tych czynnikéw na
ksztattowanie sie zarobkéw pracowniczych, oraz wy-
stepujagce obecnie coraz silniej tendencje decentrali-
zacji osrodkéw przemystowych. Podano szereg uwag
na temat prac badawczych w przemys$le chemicznym
oraz zestawienia statystyczne z okresu 1939—1946. E.S.

26 — 59 ’ PPH 6 49

Jeszcze o miarach wypadkowosci. 1. Baran. Bezp.
Hig. Prac., t. 3, 1949, Nr. 1, str. 4, (2 str., 1 ods.).

W zwigzku z tendencjg ustalenia norm sprawoz-
dawczosci wypadkoéw, autor omawia zagadnienie cze-
stotliwosci wypadkow, ich ciezkosci, stosunku liczby
godzin straconych wskutek wypadku do liczby godzin
przepracowanych, oraz stosowanie miary posredniej
okre$lanej jako stopien niebezpieczenstwa. Artykut
posiada charakter dyskusyjny. E.S.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

21 — 14 PPH 6 49
Uzgodnienie Kklasyfikacji. La concordance entre cla-
ssifications. G. Lorphevre. Rev. de la Document.,
t. 16, 1949, Nr. 1, str., 8, (9 str.).

Przy Miedzynarodowej Federacji Dokumentacji
(Federation Internationale de Documentation = F. 1. D))
zostata stworzona komisja dla prac poréwnawczych
nad klasyfikacjami majaca na celu opracowanie no-
wej og6lnej klasyfikacji miedzynarodowej w oparciu
o klasyfikacje dziesietng. Prace komisji posuwajg sie
powoli i sg bardzo trudne i mozolne. Autor wymienia
30 systemoéw klasyfikacji, ktdre przyjeto jako materiat



poréwnawczy i podaje zestawienie grup wymagaja-
cych uzgodnienia. Praca nad klasyfikacjag ma objgc
nie tylko gtéwne Kklasy, lecz réwniez uwzgledni wszy-
stkie dawne osiggniecia w tej dziedzinie przy réwno-
czesnym uwzglednieniu nowoczesnego postepu w na-
uce. K.W.

21 — 15 PPH 6 49

Dazenia normalizacyjne w dokumentacji. Dr. H. Hleb-
Koszanska. Wiad. P. K. N, t. 17, 1949, Nr. 3, str. 97,
(4 str.).

Omawiany artykut jest nawigzaniem do artykutu
inz. Z. Dobrowolskiego p. t. ,,Zagadnienie normaliza-
cji formy nagtéwkéw dokumentéw pochodnych*
(Wiad. P. K N. Nr.lI, 2). Autorka uwaza, ze cato$¢ za-
gadnienia winna by¢ rozwazana w dwdch fazach: 1)
ustalenie terminologii, 2) zagadnienie opisu bibliogra-
ficznego. Zajmujac sie na razie tylko pkt. 1 autorka
przeprowadza analize definicji termindw inz. Dobro-
wolskiego i proponuje zastapienie ich terminami przy-
jetymi w praktyce bibliograficznej, a dla ostatecznego
ustalenia i znormalizowania, porozumienie sie w tej
sprawie bibliotekarzy, bibliograféw i dokumentalistow.
K.W.

21 — 16 PPH 6 49

Wykaz polskich bibliotek naukowych wedtug specja-
lizacji. Biul. Panstw. Inst, Ksigzki, t 1, 1948,
Nr 9, str. 1, (39 str., 2 tab.).

Opracowano pierwszy po wojnie wykaz 406 biblio-
tek, obejmujacy biblioteki naukowe (uniwersyteckie,
towarzystw i instytutéw naukowych), administracyjne,
urzedowe, duchowne oraz wieksze powszechne i re-
gionalne posiadajagce zbiory naukowe. Jako materiat
do wykazu stuzyty ankiety rozestane do bibliotek
przez N. D. B. i B. I. K., a nastepnie wiadomosci zebra-
ne z prasy, spiséw instytucji i informacje od specja-
listbw w danej dziedzinie. Wykaz dzieli sie na 3 cze-
§ci od A—C. Grupa A obejmuje biblioteki og6lne,
B — biblioteki wg specjalizacji terytorialnej i etnicz-
nej. Jako zalgczniki do wykazu podano spis wydzia-
téw szkot wyzszych, tabelaryczne zestawienie biblio-
tek poszczegélnych miast w uktadzie dzialowym i wy-
kaz bibliotek wg ich przynaleznosci prawnej. K.W.

27 — 17 PPH 6 49
Prace normalizacyjne w zakresie bibliotekarstwa.
Biul. Panstw. Inst. Ksigzki, t, 1, 1948, Nr.7,

str. 1, (31 str., 25 tab.).

W porozumieniu z Naczelng Dyrekcja Bibliotek
zostata utworzona w listopadzie 1946 r. przez Panst-
wowy Instytut Ksigzki, Bibliotekarska Komisja Nor-
malizacyjna. Wg omawianego artykutu ,przedmiotem
prac Komisji jest normalizacja ustrojowa, funkcyjna
i materiatlowa struktury organizacyjnej czynnosci, u-
rzadzen i pomocy w zakresie dziatania bibliotek**.
W toku rozwazan jest wigczenie tej Komisji do P.K.N.
W wyniku prac Komisji opracowano nowe wzory kart
katologowych i akcesyjnych dla czasopism. K.W.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 20 PPH 6 49
Badania nad wptywem pradéw wysokiej czestotliwo-
Sci naelektrolityczne osadzanie chromu. Untersuchung
iiber den Einfluss von hochfreguenten Wechselstro-
men bei der elektrolytischen Abscheidung von Chrom.
R. Bilfinger, Arch. Met., 1948, Nr. 4, str. 131, (4Vi
str., 6 tab., 1 rys., 4 fot.,, 6 mikfot.).

Zbadano wptyw szybkozmiennego pola elektrycz-
nego o czestotliwosci 115—3500 kc, prostopadiego do

kierunku linii elektrycznych pola statego na wydaj-
nos¢, odporno$¢ na korozje, potysk i krycie przy pla-
terowaniu chromem. W granicach gesto$ci pradu 10—
16 A/dm2 dodatniego wptywu nie ustalono. W wypad-
ku platerowania niklem i miedzig podobne dziatanie
pradu wysokiej czestotliwosci obniza jego wydajnosé.
M.P.

28 — 21 PPH 6 49
Planowanie wielkich wytworni tlenu. Planung gross-
technischer Sauerstoffanlagen. E. Karwat. Stah1 u.
Eisen, t. 68 1948, Nr.25/26, str. 453 (12% str., 6 tab.,
2 rys., 12 wykr., 3 fot., 20 ods.).

Omoéwiono zasadnicze problemy zwigzane z pla-
nowaniem duzych urzgdzehn do wytwarzania tlenu
z uwzglednieniem przede wszystkim jego czystosci o-
raz ilosci. Podano szereg cyfr, dotyczacych ilosci po-
trzebnego tlenu do wzbogacania dmuchu wielkiego
pieca, pieca o niskim szybie oraz konwertora i pieca
martenowskiego. Wykazano, ze wzbogacanie dmuchu
wielkiego pieca i konwertora nie wymaga dodatkowe-
go zuzycia energii w poréwnaniu do procesu dmu-
chem powietrznym. Podano na rysunku i omoéwiono
rozplanowanie przestrzenne wytworni tlenu o wydaj-
nosci 5000 m3 na godzing. Na przykfadzie zestawiono
koszty wytwarzania tlenu w zaleznosci od wielkosci

zaktadu i kosztdw energii. Zaklaczono dyskusje. J.N.
28 — 22 PPH 6 49
Wiek stali, krétki rys historyczny. The Steel Age,

a Short Historical Survey. W. Larke. Monthly Stat.
Buli., t. 24, 1949, Nr. 2, str. 1, (10 str.).

Przedstawiono historie hutnictwa zelaza i stali
poczagwszy od r. 1500 przed Chryst.,, uwzgledniajac
specjalnie zdobycze techniczne na przestrzeni XVII—
XIX wieku. Szczeg6towiej oméwiono kierunki rozwo-
jowe hutnictwa stali od r. 1856 t. j. od wynalazku
Bessemera, oraz zanalizowano przyczyny silnego roz-
woju przemystu stalowego na przetomie 19 i 20 w.
Wywody poparto statystyka ilustrujgcg stosunek pro-

dukcji zelaza do produkcji stali w ciggu ostatnich
80 lat. E.S

2. NOWE KSIAZKI
29 — 101 (o) PPH 49

Podrecznik dla bibliotek specjalnych. Manuat of Spe-

cial Library Technigue. Wright J. E., 1946, ASLIB,
Londyn, str. 120, IM 2234/42.
29 — 102 (o) PPH 49

Katalogowanie, podrecznik do uzytku bibliotek. Cata-
loguing, a Textbook for Use Libraries. Sharp H. A,
IV wyd., 1948, Grafton, Londyn, str. 388, cena 25 s.
29 — 103 (o) PPH 49
Podstawy praktycznego katalogowania. Fundamentals
of Practical Cataloguing. Taylor M. S., 1948, Allen &
Unwin, Londyn, str. 141, cena 8s. 6d.

29 — 104 (o) PPH 49
Dokumentacja. Documentation. Bradford S. C., 1949,
Crosby Lockwood & Son, Londyn, str. 160, cena 10s.
6 d.

29 — 105 (o) PPH 49
Literatura techniczna, jej przygotowanie i wydawanie.
Technical Literature, its Preparation. and Presentation.
Ranganathan S. R., 1948, University of Delhi, Delhi,
str. 203, cena 18s.

29 — 106 (o) PPH 49
Rosyjsko - angielski stownik chemiczny i techniczny.
Russian-english Technical and Chemical Dictionary.
Callaham L. ., 1947, Chapman & Hall, Londyn, str.
794, cena 60s. IM 2968/05.



29 — 107 (o) PPH 49
Stownik encyklopedyczny jezyka rosyjskiego. Totko-
wyj stowar russkago jazyka. Uszakow D. N., X. t. L
A. Krjuriny, t. Il £. Ojatowiet’, t. 11l P. Ptiaszka, t. IV
S. Jaszczunyj, 1935—1940, Gosud. lzdat. Inastr. i Na-
tional. Stowarej, Moskwa, t. | —estr. 1562, t. 11 — str.
1040, t. |1l —str. 1424, t. IV — str. 1500, cena zt. 2000—,
IM 4511—4515/05.

29 — 108 (o)
Technologia metali.
A. E., 1948, Maszgiz,
65 k.

29 — 109 (o) PPH 49
Technologia chemiczna nieorganiczna. Zawadzki J., t.
I, 1948, Min. Przemystu i Handlu, Warszawa, str. 327,
rys. 112, cena zt. 1500.—, IM 4452/07.

29 — 110 (o) PPH 49
Technologia odlewnictwa. Gierdziejewski K., t. 1, II,
1947-48, Min. Przemystu i Handlu, Warszawa, t. | —

PPH 49
Tiechnotogija mietattow. Leikin
Moskwa, str. 392, cena 14 rub.

str. 355, cena zt. 600.—, t. Il — str. 148, cena zt. 500.—,
IM 2369 i 4517/165.
29 — 111 (o) PPH 49

Materiaty metalurgiczne, stopy i procesy wytwaorcze.
Metallurgical Materials, Alloys and Manufacturing
Processes. Wood V. N., 1948, Chapman & Hall, Lon-
dyn, str. 340, cena 25 s.

29 — 112 (o) PPH 49
Badania i kontrola materiatéw technicznych. The Te-
sting and Inspection of Engineering Materials. Davis
H. E, Troxell G. E., Wiskocil C. T., 1941, McGraw-
Hill, New York, str. 372, cena $ 5—, IM 4507/211.

29 — 113 (0) PPH 6 49
Wytrzymato$¢ materiatow tacznie z elementami dyna-
miki ustrojow sprezystych. Kurowski R., Niezgodzin-
ski M., wyd. Ill, 1949, Kom. Wyd. Stud. Br. Pom. Po-
litechniki todzkiej, £6dz, str. 391, rys. 126, cena zi.
. 330.—, IM 4508/211.

29 — 114 (o) PPH 6 49
Bajkow A. A. — Prace zebrane, t. Il. Prace z metalo-
grafii (metaloznawstwo), teoria proceséw metalurgicz-
nych, chemia ogélna i fizyczna. Baikow A.A. — So-
foranie trudéw, t. Il — Trudy w obtasti mietatografii
(mietalowiedienija), teorii mietatturgiczeskich proce-
ssow, obszczej i fiziczeskoj chimii. Pod redakcjg Bar-
dina J. P., 1948, Akademia Nauk SSSR, Moskwa, str.
592, cena 45 rub.

29 — 115 (0) PPH 6 49
Prace Ukrainiskiego Naukowo - Badawczego Instytutu
Weglowego — zeszyt I, t. XXIIl, Trudy Ukraifiskogo
nauczno - issledowatielskogo uglechimiczeskogo insti-
tuta — wyp. 1 (XXII1), 1948, Metaturgizdat, Moskwa,
str. 89, cena 5 rub.

29 — 116 (0) PPH 6 49
Wydobycie i przygotowanie, t. IV. Przygotowanie i bry-
kietowanie, cz. I. Brykietowanie wegla brunatnego.
Berg- und Aufbereitungstechnik, Band 1V — Aufbe-

reitung u. Brikettierung, Teil 1. Brikiettierung der
Braunkohle. Kegel K. 1948, Haale, Wilhelm Knapp,
IM 4497/09.

29 — 117 (0) PPH 6 49
Paliwa, materiaty smarownicze i woda. Topliwo, sma-
zocznyje matieriaty i woda. Bernsztejn G. D., 1948.
Selchozgiz, Moskwa, str. 320.

29 — 118 (0) PPH 6 49

Wykorzystanie ciepta spalin w metalurgii metali kolo-
rowych. (Przeglad prac zagranicznych). Ispolzowanie
tiepta odchodjaszczich gazow w cwietnoj mietaturgii.
Obzor zagranicznoj praktiki). Gazarian L M., 1948,

Biuro tiechniczeskoj inform. Ministerstwa Cwietnoj

Mietaturgii, Moskwa, str. 33.

29 — 119 (o) PPH 6 49
Praca piecow metalurgicznych w zgdanych warun-
kach cieplnych. Robota mietatturgiczeskich pieczej na
zadannom tieptogom riezimie. Kotowszczikow A. A,
1948, Ministerstwo Transport. Maszinostrojenja SSSR,
Moskwa, str. 20, cena 4 rub.

29 — 120 (o) PPH 6 49
Piece ptomienne do topienia metali kolorowych. Pta-
mienyje pieczi dla ptawki cwietnych mietatow.
Kasenkow M. A., 1948, Maszgiz, Moskwa, str. 146,
cena 5 rub. 50 k.

29 — 121 (o) PPH 6 49
Piece grzewcze. Nagriewatielnyje pieczi. Linczewskij

W. P., wyd. Il, 1948, MetaHurgizdat, Moskwa, str. 692,
cena 35 rub.

29 — 122 (o) PPH 6 49
Katalog — podrecznik przyrzadow i urzadzien labora-
toryjnych. Katatog-sprawocznik laboratornych pribo-
row i oborudowanija, 1948, Maszgiz, Moskwa, str. 23,
cena 5 rub. 25 k.

29 — 123 (o) PPH 6 49
Regulowanie i remont mikroskopdw pomiarowych.
Justirowka i remont instrumentalnych mikroskopow.

Erweis A. W., 1948, Maszgiz, Moskwa, str. 163, cena
6 rub. 20 k.
29 — 124 (o) PPH 6 49

Konstruowanie przyrzadéw optyczno - mechanicznych.
Konstruirowanie optiko - miechaniczeskich p”iborow,
Kruger M. Ja. i Kuliznow B. M., 1948, Maszgiz, Le-
inigrad, str. 219, cena 19 rub. 50 k., Im 4492/31.

29 — 125 (o) PPH 6 49
Postawy elektrochemii i elektroplaterowania. The
Fundamentals of Electrochemistry and Electrodepo-

sition. S. Glasstone, 1943, The American Electropla-
ters Society, Jenkintown, str. 90, cena $ 250, IM
4475/20.

29 — 126 (o) PPH 6 49

Badania nieniszczace promieniami X. Rentgenodiefek-
toskopija. Trapiezikow A. K., 1948, Maszgiz, Moskwa,
str. 424, cena 33 rub.

29 — 127 (o) PPH 6 49
Chromowanie uodporniajace na scieralnos¢. Iznosos-
toicziwoje chromirowanie. Lewitskij G. S., 19948, Masz-
giz, Kijow, str. 64, cena 2 rub. 50 k.

29 — 128 (0) PPH 6 49
Jednolita specyfikacja metali dla budowy maszyn.
Jedinaja specifakacja mietalliczeskich matieriatow ma-
szinostrojenija Sojuza SSR, 1948, Oborongiz, Moskwa,
str. 438, cena 30 rub.

29 — 129 (o) PPH 6 49
Zuzle metalurgiczne i ich reakcje. Les laitiers metal-
lurgigues et leurs reactions. Eyt E., 1949, Dunod, Pa-
ryz, str. 96, tabl. 27, IM 4493/161.

29 — 130 (o) PPH 6 49
Wytwory z proszkdw metali. Manufacture of Products
from Powdered Metals. BIOS 908, HMSO, L. str. 17.
Cena 2s. IM 2809.

29 — 131 (o)

Proszki metali (spiekane).

PPH 6 49
Metal Powders (Sintered).

BIOS 706. HMSO, L. str. 150. Cena 13s. Od. IM 2822.
29 — 132 (0) PPH 6 49
Badania nad przerébka plastyczng, metali. Research
on the Mechanical Working of Metals. BIOS 1177,

HMSO, L. str. 15. Cena 1s. 6 d. IM 3746.



29 — 133 (0) PPH 6 49
Kucie. Drop Forgings. CIOS XXXIII-72, 1945 — HMSO
— str. 37. Cena 4s. 4d. IM 3640.

20 _ 134 (0) PPH 6 49
Badania nad kontrolg produkcji i organizacjg w fa-
brykach niemieckich. Investigation on Production Con-
trol and Organisation in German Factories. BIOS 537,
HMSO, L. — str. 13. Cena 1s. 6d, IM 3711.

29 — 135 (0) PPH 6 49
Wielkie piece. Uwagi na temat doswiadczen niemiec-

kich. Blast Furnaces. Notes on German Practice.
HMSO, L. — str. 51' Cena 4 s. 6 d.
29 — 136 (0) PPH 6 49

Wykorzystanie zuzla wielkopiecowego w Niemczech.

Utilization of Blast Furnace Slag in Germany. FIAT
823, 1946, HMSO, L. str. 33. Cena 3s. — IM 2749.
29 — 137 (o) PPH 6 49

Laboratorium badawcze w zaktadach Deutsche Edel-
stahlwerke A. G. Krefeld. Research Laboratory Deut-

sche Edelstahiwerke A.G. Krefeld. CIOS XXX-47,
HMSO, L. str. 18. Cena 1s. 6 d. IM 2773.
29 — 138 (2) PPH 6 49

Katalog stali konstrukcyjnych stosowanych przy bu-
dowie maszyn. Marocznik konstrukcionnych staleij
stankostrojenija, 1947, Maszgiz, Moskwa, str. 91, cena
zt. 80.—, IM 4489/22.

29 — 139 (2) PPH 6 49
Szybkie metody obrébki metali. Skorostnyje mietody
obrabotki mietaHow. Sokotowskij A. P., 1948, Masz-
giz, Moskwa, str. 263, cena 15 rub.

29 — 140 (2) PPH 6 49
Obrébka cieplna stali weglowych. Heat Treatment of
Carbon Steels. Johnson F., 1946, Chemical Publishing,
Brooklyn, str. 204, cena $ 4—, IM 4478/18.

29 — 141 (2) PPH 6 49
Walcowanie stali. Prokatka stali. Zaposzczinskij M. L.,
1948, MetaHurgizdat, Moskwa, str. 451, cena 16 rub.
40 k.

29 — 142 (2) PPH 6 49
Drut stalowy, jego wytwarzanie i wiasnosci.  Stahl-
draht, seine Herstellung und Eigenschaften. Pomp A,
1941, Verlag Stahleisen, Duesseldorf, IM 4516/22.

29 — 143 (2)
Stale szybkotngce. Die Schnelldrehstaehle. Oertel W.,
Gruetzner A., 1931, Verlag Stahleisen, Duesseldorf, IM
4495/22.

29 — 144 (2) PPH 6 49
Rdzenie zelazne. lron Cores. FIAT 792, 1946, HMSO,
L. str. 15. Cena 1s. 6d. IM 2830.

29 — 145 (2) PPH 6 49

Notatki o niemieckich metodach produkcji proszkéw
zelaza w zakladach Diisseldorfer Eisenhiittengesell-
schaft und Deutsche Eisenwerke. Iron Powder Notes
on German Production Methods at Duesseldorfer Ei-
senhuettengesellschaft and Deutsche Eisenwerke.

BIOS 860, HMSO, L., str. 20. Cena 2s. Od. IM 2797.
29 — 146 (2) PPH 6 49
Niemieckie stopy typu ,Stellity”. German ,Stellite
Type Alloys. BIOS 859, 1945. HMSO, L., str. 9. Cena
Is. IM 279.

29 — 147 (2) PPH 6 49

Produkcja réznych stali w Niemczech. Production of
Mixed Steels in Germany. FIAT 1165. 1947, HMSO.
L., str. 4 Cena 1s. IM 3693.

29 — 148 (2) PPH 6 49
Metody stosowane w niemieckich odlewniach stali.
German Steel Foundrry Methods. CIOS XXVI-86,
HMSO, L., str. 17. Cena 1s. 6d. IM 2720.

PPH 6 49.

29 — 149 (2) PPH 6 49
Niemiecki przemyst hutniczy w zagtebiu Ruhry i Salz-
gitter Areas. German Iron and Steel Industry Ruhr
& Salzgitter Areas. CIOS XXXI1-119, 1945, HMSO, L,,
str. 150. Cena 12s. 6d. IM 2744.

29 — 150 (2) PPH 6 49
Przygotowanie rud zelaznych w Niemczech. Iron Ore
Preparation in Germany. BIOS 592, HMSO, L. — str.
20. Cena 2s. 6d. IM 2745,

29 — 151 (2) PPH 6 49
Wytworczos¢ i zastosowanie zelazo-stopéw. Ferro-Al-
loy Manufacture and Use. FIAT 485, 1949, HMSO, L.,
str. 14. Cena 1s. 6d. IM 2748.

29 — 152 (2) PPH 6 49
Niemieckie stalownie dla stali stopowych i narze-
dziowych. German Alloy Steel and Tool Steel Plants.
BIOS 997, HMSO, L., str. 12. Cena 1s. 6d. IM 2782.
29 — 153 (n) PPH 6 49
Walcownie metali niezelaznych w Niemczech. Rolled
Non-Fei'rous Metal Industries in Germany. BIOS 402,
HMSO, L., str. 94. Cena 9s. 6d. IM 3704.

29 — 154 (n) PPH 6 49
Miedz w zaktadach chemicznych. Copper in Chemical

Plant. Copper Development Assosiation, 1936. The
Association, London., str. 69.

29 — 155 (n) PPH 6 49
Miedz, cyna, aluminium. Kupfer, Zinn, Aluminium.
Neher F. L. 1942. W. Goldman, Lipsk., str. 375.

29 — 156 (n) PPH 6 49

Metalurgia miedzi. Metallurgy of Copper. Newton J.
& Wilson C. L. 1942, John Wiley and Sons. New York,
str. 518.
29 — 157 (n) PPH 6 49
Srebro w przemysle. Silver in Industry. L. Addiks,
1940, Reinhold Publishing Corp., New York, str. 636.
29 — 158 (n) PPH 6 49
Ztoto. Das Gold. Berg G. & Friedensburg F. 1940, Fer-
dinand Enke, Stuttgard, str. 248.
29 — 159 (n) PPH 6 49
Platyna i jej stopy. The Platinum Metals and their
Alloys. Vines R. F. 1941, Internatioanl Nickel Co., Inc.
New York, str. 141,
29 — 160 (n) PPH 6 49
Metale szlachetne i ich stopy. Die Edelmetalle und
ihre Legierungen. E. Raub, 1940. Julius Springer, Ber-
lin, str. 323.
29 — 161 (n) PPH 6 49
Obrobka miedzi i jej stopow. Machining of Copper
and its Alloys. Copper Development Association, 1939,
The Association, London, str. 108.
29 — 162 (n) PPH 6 49
Zastosowanie aluminium i jego stopéw w Niemczech.
The Application of Aluminium and its Alloys in Ger-
many. BIOS 1423, HMSO, L., str. 58. Cena 5s. 6d.
IM 3768.
29 — 163 (1) PPH 6 49
Niemieckie badania w dziedzinie przemystu metali
lekkich. German Research in the Light Metal Indu-
stry. FIAT 997, 1946, HMSO, L., str. 13. Cena 1s. 6d.
IM 3687.
29 — 164 (1) pph 6 49
Aluminium i jego zastosowanie. Aluminium and its
Applications. Brown H. i in., 1948, Sir Isaac Pitman,
Londyn, str. 338, cena 32 s.
29 — 165 (1) PPH 6 49
Metody analityczne dla stopéw aluminium. Analytical
Methods for Aluminium Alloys. Aluminium Research
ISnstitute, 1948, The Institute, Chicago, str. 103, cena
.-



