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Nardd bez nauki podobny iest Slepcu, ktéry albo
zawsze sta¢ albo na iednym mieyscu Kkreci¢ sie,

albo, idgc daley, w naypierwszym dole legng¢ musi.
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byl nie tylko politykiem, historgkiem, myélicielem i przyrod-
nikicm teoretykiem. Byl on ponadto trzeZwym ekonomisty kt6-
ry rozumial, ze nie moze by¢ mowy o niezaleznosci politycznej
kraju bez samodzielnoéci gospodarczej, bez eksploatacji plodéw
mineralnych, bez gérnictwa i przemystu. Byl réwniez geologiem-
badaczem, zwolennikiem $cistego podpatrywania przyrody i po-
szukiwania praktycznych zastosowan wiedzy.

Wlasnymi krokami przemierzyl on wielkie obszary Polski, szu-

kajac zl6z na ktérych mozna byloby oprze¢ dobrobyt przyszlych

pokoleni. Z inicjatywy Staszica na ziemiach polskich powstaly

dziesigtki kopaln i hut, ktérych slady dotrwaly gdzieniegdzie az
do naszych czaséw.

Staszic pragnal w swym narodzie ,,zapali¢ che¢ uwazania i przy-

patrywania sie wszystkiemu, przez stosunek rzeczy niewiado-

mych, przez por6éwnanie wyobrazen szczegolnych, przez tworze-

nie mysli powszechnych czyli odkrywanie pierwszej, a og6lnej
» prawdy”.

Slusznie wiec jego nazwisko patronuje Hutniczemu Instytutowi
Badawczemu, nowej placéwce, powolanej do kultywowania te-
oretycznej i praktycznej wiedzy hutniczej. Mysli i wskazania Sta-
szica sa ciagle tak $wieze i aktualne, ze powinny znale$¢ kon-
tynuacje w pracach Instytutu, ktérego otwarcie obchodzimy w ra-
mach $wieta hutniczego w dniu 4 maja. Oglaszajac z tej oka-
zji w niniejszym numerze , Hutnika™ szereg prac, wykonanych
w Instytucie, zamieszczamy réwniez wyjatek z pism Stanistawa
Staszica ,,0 ziemiorodztwie gér”. Zawarte w nich opisy geolo-
giczne wydawac sie moga dzisiaj nieco naiwne, nalezy jednak
pamieta¢, ze woéwczas, w okresie burz dziejowych, jakie wstrza-
saly Furopa, stanowily one nie mniejsza rewelacje, niz inne
czyny naszego Wielkiego Rodaka na polu ekonomicznygm i po-
litycznym.
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O ziemiorodztwie gor dawney Sarmacyi,
a pozniey Polski.

Pierwsza rozprawa o roéwninach tey krainy;
o pasmie Lysogér; o czeSci Bieskidow; i Bielaw.
Czytana na pesiedzeniu publiczném Tow. Warsz.
przyiaciél Nauk, dnia 13. Grudnia 1805. przez
Stanislawa Staszica Czlonka tegoz
Towarzystwa. *)

..Idac Cypliskami samych glazéw Lysey
gory i S. Katarzyny az do Kielc, nagle w oko-
licach tego miasta, w stronie potudniowey przy
Checinach, Bolechowicach, Miedziankach, Mie-
dzianey gorze, spotyka sie w dzialaniach natury
osobliwsza Kkresa, na ktorey kohieza sie gory gla-
z0w, a poczynaig sie same gory wapieniéw. Na
ktérey w iedney goérze potowe od pdinocy skia-
daig glazy; druga polowe od poludnia robig wa-
pienie. Od ktorey kresy poczynaiz sie wszystkie
nasze kopalnie galmanu, bismutu, Manganezu,
miedzi, olowiu, srebra. Zaden z tych kruszcow,
tey kresy nie przekracza na pdéinoc. Przeciwnie
ruda zelaza ieszeze i za te krese ciagnie daley na
potudnie. '

Uwazaiace pilniey te krese, gdzie sie w goé-
rach te dwa skal rodzaie tak rozne gilazu i wa-
pienia schodzg, spostrzega sie wiele znakéw,
wiele takich dowodow, iz glaz i glazo-topien
zachodzi tu glebiey pod te wapienne opoki. Ze
one wszystkie sg pozniejsze; ze nad nim sie zsa-
dzaige, na nim sie skladalty. Ze glaz, glazo-
lopien robily tu wierzch dawnieyszy. Obacze-
my daley w szczeg6lach takie spostrzezenia, kté-
re prowadza nawet do tego wniosku: ze il-
lopien, glaz, glazo-lopien, porfir, porfiro-lopien,
tu naygtebszy grunt i pologe gorom wapiennym
dawszy, wydobywa sie znowu w okolicach Mo-
gielan i Lanckorony, iako nierozdzielny iedno-
rod tamecznych iuz ciagltych gor osciennych.

W tych tu wszystkich wapiennych gérach,
na kilkanascie mil kraiu w czworogran, znay-

duig sie kopalnie galmanu, Manganezu, miedi,.

otowiu, srebra i zlota.

Wszystkie tych kruszeéw rudy lezg tu zyla-
mi w goérnych warstwach; a obltazgiem w glebi.
Glebokos¢ w ktérey lezy ruda od 60. do, 80. tok-
ci zabiera.

Lawice rud lezes wszedzie walowato. Przeto
karni rud jest rézney miaszo$ci od cala do 4
stop.

Kierunek lawic rudy wszedzie od wschodu
na zachéd. Pochyt tawic rézny, nayczesciej po-
ziomy. Zmienia sie od 10. do 30. stopnidéw.

*) Odpis w wyjatkach (str. 53 — 57, 58, 63) z pier-
wodruku, znajdujacego sie w Bibliotece Jagiellonskiej
(Warszawa, Drukarnia Pijaréw, 1806).

Zy! rudowych kierunek iest w rozne strony;
iak bywaia rysy w opokach. Gdyz zyly tutey-
sze zdaig sie byée tylko rys zapelmemem Przeto
sq pbznieysze od gory.

Powszechnie stlopem rudy w tych wszyst-
kich gorach iest wapien lusko-kruchu. Murem
na ktorym ruda utyka, iest glaz, albo gruby pia-
skowy kamien, ktérego lepiszczem wapno. Spa-
giem za$ kopalni wszedzie wapien pierwotno-
warstwy.

* Ogoblnie wszystkie tuteysze rudy olowiu z sre-
brem, lezg w opoce wapienney, czyli pogorm—
czemu w krechu.

Ruda miedziana, kiedy sie nie miesza z ruda
zelazng, to zawsze takze lezy w wapieniu, albo
w wapienio-marglu. Ale gdy sie znayduie -a-
zem z okorudg zZelazng; natenczas znach0d21c ig
i w glazolopieniach.

Ruda miedziana pospolicie wydaie od 15.

_ do 25.1do 30. od sta. Nad to, ieden 16t albo dwa

16ty srebra.

Ruda ofowiu wydaie z Cetnara od 59. do 75.
i 3. lub 4. 16ty srebra. A w kopalniach Olku-
sza do 10. ¥6téw srebra, i troche zlota...

...W gbérach przy Niewachlowicach, Czarno-
wie, Cminsku, Bolechowicach 1 Karczowce,
znayduia sie nastepuigce rud gatunki:. Oléw
siarkowany, galena. Olow zwaglony czyli ruda
ofowiu czarna. W wapieniu czerwonym, }usko-
kruchu.

W gorach przy Gérnem, mila od Kiele, znay-
duie sie ruda miedzi i olowiu zylami. Te zyly
czesto przecinaig sie w poprzek. W mieyscu ich
krzyzowania sie, zawsze maig karn grubsza, bo-
gatsza. Ruda miedzi przy Gérnem poczyna sie
wyzey ze strony poludnia. Rudy za$ olowiu le-
za glebiey po wschodowem liczu gory.

Gatunki rud w Gérnem sa nastepujgce:
Miedz zwaglona, czyli ruda miedzi attaso-mi-
nigca. Ruda miedzi zielona w wapieniu lupnia-
stym. Miedziano-piryty. W wapieniu dolnego
kruchu. Galena czyli Olow siarkowany w spa-
cie wapiennym. Otéw siarkowany w brzemio-
spacie.

W Gorach kopalnych przy Checinach rudy
idg zylami w marmurze czerwonawym, lub
w tufie wapiennym; albo tez w brzemio spacie.
Rud miedzianych gatunki: Miedziana ruda sza-
ra. Miedziano-piryty. Ruda miedzi zielona.

Tamze rud olowiu gatunki: Oléw siarkowa-
ny galena. Ruda biala. Ruda otowiu czarna.

W Miedziance i w Miedzianey Gorze gatunki
rud miedzianych: Lazura promienio-mienna.
Malakita z rudg zelezig. Ruda zielona w wapie-
niu. Ruda miedzi w piéropusz z okro-rudsg
w glazo-topieniu. Tamze rudy otowiane sa
wszystkie z gatunku rud galeny czyli olowiu
siarkowanego.
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Nadto znayduie sie w tychze kopalniach Mie-
dzianki i Miedzianey géry Niedokwas Mangane-
za, czyli Manganez oxydzony, piaskowego kru-
chu, z zelezim spatem, srebro dawa.

W Miedzianey gorze ieszcze iedna iest oso-
bliwosé: wykopuie sie w niey sztukami zelazo
samorodne, lite...

...W Ligocie, Byczynie, w Lasowicach, w Ja-
worznie, i w Ostrozencu, sg barzo rozlegle i bar-
zo obfite kopalnie Zynku. Wszystkie tam rudy
sg gatunku Zynku niedokwaséw, czyli Zynku
oxydzonego czyli galmanu, Zynku siarkowane-
go czyli blendy...

...W Olkuszu rudy galmanu, olowiu i srebra,
w gornych warstwach, to iest do 15. sazni gle-
boko, iak to widaé¢ w stolach, przez rzad Pruski,
przed kilkag laty udzialanych, znayduia sie bu-
lami i promieniami. Lecz glebiey, o sazni 24.
lezy bogata ruda oblazgiem.

Rubo$¢ iey Kkarni rieznaiomg dla wod.

Dr inz. MICHAL SMIALOWSKI
Hutniczy Instytut Badawczy

Dwa lata dziatalnosci
Badawczego imienia

Dwa lata temu, gdy garstka inzynieréw pod-
jeta organizacje centralnej placowki badawcze]
przemystu hutniczego, panowaly okolicznosci
niezbyt sprzyjajace realizacji tego przedsiewzie-
cia: niemiecki zaklad badawczy w Gliwicach
spalony, labcratorium w Labedach catkowicie
pozbawione urzgdzen, pracownie dawnych hut
polskich mocno zdekompletowane. Poczatkowo
na calym terenie Slaska nie mozna bylo nawet
znalezé pomieszezenia, w ktérym Instytut moégi-
by sie ulokowaé, nie moéwiac juz o widokach
zdobycia jakichkolwiek, chociazby najprymity-
whniejszych, sprzetow laboratoryjnych. Jesli do-
damy, ze $rodki finansowe hutnictwa byty bar-
dzo ograniczone, oraz ze 6wczesne wiadze miej-
skie zgola nieprzychylnie odnosily sie do planu
umieszczenia: Instytutu w Gliwicach i przez
dtuzszy czas usilowaly paralizowa¢ wszelkie je-
go poczynania, zrozumiemy, w jak trudnych
warunkach odby! sie start tej miodej placowki.

W sierpniu 1945 r. caty Instytut mieScit sie
w kilkupckojowym lokalu, zaopatrzonym jedy-
nie w pewna iloé¢ mniej lub wiecej zdernolowa-
nych mebli biurowych. We wrze$niu uzyskano
pusty lokal warsztatowy. W grudniu urzadzono
prowizoryczna pracownie chemiczng. W stycz-
niu 1946 r. ruszyla pierwsza tokarka w warszta-
cie mechanicznym. W kwietniu wladze radziec-
kie przekazaly Instytutowi gmach przy ul. Ka-
rola Miarki 12/14, w ktérym podczas miesiecy
letnich dokonano gruntownego remontu, za$

Wies¢ tylko utrzymuie sie po starych gérnikach,
ze do 5. stop mie¢ moze.

Dawne roboty podziemne rozlegaig sie tu na
koto o mil kilka. Wody zawsze naywieksza prze-
szkoda byly. Dawni Olkuszanie, maigc sobie
przywileiem kroléw Polskich, te goéry nadane,
Srodkiem w podziemnych robotach w glebi 24.
sazni, wybili dwa wielkie kanaly: Bonikowski
i Bielecki; ktére od Miasta az do Wsi Bolesta-
wice, pod ziemia ciggng. Znayduig sie $lady
w tuteyszego urzedu papierach, ze dawniey
Miasto trzymato do 1000. koni dla toczenia wody
bulgami. :

Ruda w tey zalaney kopalni musi by¢ boga-
ta. -‘Same pozostale z dawnieyszych rud werpy,
porzutki, okruchy, teraz przez pléczke wyrabia-
ne, wydaia do 50. i 60. olowiu, a do 4. i 5. 16tow
srebra. :

Rudy kruszcowe leza tu w wapieniu lopien-
nym, a utykaig na glowie grubego zwieru...

Hutniczego Instytutu
Stanistawa Staszica.

w ciagu miesiecy jesiennych i zimowych urucho- .
miono pracownie: chemiczna, z dziatem elektro-
chemicznym i spektrograficznym, metalografi-
czng, z dziatem wytrzymato$ciowym i radiogra~-
ficznym, technologiczng, ceramiczng i cieplna.
W obecnej chwili Instytut moze juz prowadzié¢
w skromnym zakresie prace do$wiadczalne nad
réznorodnymi zagadnieniami, naplywajgcymi
z przemystu. Stale rozwijajacy sie warsztiat, z
dziatami: mechanicznym, elektrycznym, precy-
zyjnym, stolarskim i szklarskim, wykonywa naj-
wazniejsze prace instalacyjno-remontowe i zao-
patruje laboratoria Instytutu w urzadzenia, ja-
kich na razie ani w kraju, ani zagranica naby¢
nie mozna.

Oczywiscie zadna z pracowni Instytutu nie
znajduje sie jeszcze w takim stanie, aby mogla
sprosta¢ przysziym potrzebom przemysiu hut-
niczego w zakresie prac badawczych. Zaréwno
rozwijanie nowych metod produkcyjnych jak i
dotrzymywanie kroku zagranicy w jakoSciowym
poziomie produkeji bedzie wymagalo ciaglej
i coraz to szerszej wspolpracy zakladéw prze-
mystowych z placowkami badawczymi . Potrzeb
tych nie zdotaja zaspokoi¢ laboratoria, istniejace
przy hutach i wyzszych uczelniach, gdyz w cza-
sie wojny poniosty one olbrzymie straty, praco-
wnie za$ fabryczne sa zawsze nadmiernie obcig-
zone biezgcymi zagadnieniami ruchu, a labora-
toria akademickie — pracg pedagogiczng.

Dla zalozycieli Hutniczego Instytutu Badaw-
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czego bylo od poczatku jasne, ze placowka ta
musi wzigé na siebie najwazniejsza cze$¢ cieza-
ru, nie roszezgc sobie jednak pretensji do posia-
dania jakiegoé monopolu w zakresie prac ba-

niekorzystnych nastepstw, powodujgc powsta-
nie szkodliwej i stale poglebiajgcej sie rysy mie-
dzy przemystem wytwoérczym a odbiorcami, jak
roéwniez miedzy przemystem a nauka. Odbiorey

DYREKTOR INSTYTUTY

Or M _Smiatowski

L

dawczych. Powinna ona stanowi¢ posredni czion
miedzy czysto naukowymi laboratoriami aka-
demickimi, a czysto ruchowymi pracowniami
fabrycznymi . Brak tego czionu dawal sie przed
wojng silnie odczuwaé i peciagnet za soba wiele
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Pracownia
Jorograficzna — z Ministerstwem Spraw Wojskowych na cze-

le — zakladali wlasne placowki, ktérych zada-
niem miato by¢ sprawowanie statej kontroli do-
staw, wytworcy usitowali ze swej strony stwo-
rzy¢ przeciwwage dla czesto zbyt formalistycz-
nie pojmowanych warunkéw technicznych, a
przedstawiciele nauki, nie mogac znalei¢
wspdlnego jezvka ahi z jedna, ani tez z drugs
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‘Rozwé6j H. 1, B. w liczbach (liczba pracownikéw technicznych, powierzchnia pracowni, warsztatéw i biur
oraz moc zainstalowana).
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Nadto znayduie sie w tychze kopalniach Mie-
dzianki i Miedzianey géry Niedokwas Mangane-
za, czyli Manganez oxydzony, piaskowego kru-
chu, z zelezim spatem, srebro dawa.

W Miedzianey goérze ieszcze iedna iest oso-
bliwosé: wykopuie sie w niey sztukami zelazo
samorodne, lite...

...W Ligocie, Byczynie, w Lasowicach, w Ja-
worznie, i w Ostrozencu, sg barzo rozlegle i bar-
zo obfite kopalnie Zynku. Wszystkie tam rudy
sg gatunku Zynku niedokwasow, czyli Zynku
oxydzonego czyli galmanu, Zynku siarkowane-
go czyli blendy...

...W Olkuszu rudy galmanu, olowiu i srebra,
w gornych warstwach, to iest do 15. sazni gle-
boko, iak to wida¢ w stolach, przez rzad Pruski,
przed kilkg laty udzialanych, znayduig sie bu-
fami i promieniami. Lecz glebiey, o sazni 24.
lezy bogata ruda oblazgiem.

Rubos$¢ iey karni nieznaioma dla wad.

Dr inz. MICHAL SMIALOWSKI
Hutniczy Instytut Badawczy

Dwa lata dzialalnosci
Badawczego imienia

Dwa lata temu, gdy garstka inzynieréw pod-
jela organizacje centralnej placéwki badawczej
przemysiu hutniczego, panowaly okolicznosci
niezbyt sprzyjajace realizacji tego przedsiewzie-
cia: niemiecki zaklad .badawczy w Gliwicach
spalony, laberatorium w Labedach calkowicie
pozbawione urzgdzen, pracownie dawnych hut
polskich mocno zdekompletowane. Poczatkowo
na calym terenie Slaska nie mozna bylo nawet
znalez¢ pomieszczenia, w ktérym Instytut mogt-
by sie ulokowa¢, nie moéwiac juz o widokach
zdobycia jakichkolwiek, chociazby najprymity-
wniejszych, sprzetéw laboratoryjnych. Jesli do-
damy, ze frodki finansowe hutnictwa byly bar-
dzo ograniczone, oraz ze dwczesne wiadze miej-
skie zgola nieprzychylnie odnosity sie do planu
umieszczenia: Instytutu w Gliwicach i przez
dluzszy czas usilowaly paralizowaé wszelkie je-
go poczynania, zrozumiemy, w jak trudnych
warunkach odbyt sie start tej mlodej placéowki.

W sierpniu 1945 r. caty Instytut miescit sie
w kilkupokojowym lokalu, zaopatrzonym jedy-
nie w pewna ilo$¢ mniej lub wiecej zdemolowa-
nych mebli biurowych. We wrze$niu uzyskano
pusty lokal warsztatowy. W grudniu urzadzono
prowizoryczng pracownie chemiczng. W stycz-
niu 1946 r. ruszyla pierwsza tokarka w warszta-
cie mechanicznym. W kwietniu wladze radziec-
kie przekazaly Instytutowi gmach przy ul. Ka-
rola Miarki 12/14, w ktérym podczas miesiecy
letnich dokonano gruntownego remontu, za$

Wiesé tylko utrzymuie sie po starych gornikach,
ze do b. stop mie¢ moze.

Dawne roboty podziemne rozlegaig sie tu na
koto 0 mil kilka. Wody zawsze naywiekszg prze-
szkoda byly. Dawni Olkuszanie, maigc sobie
przywileiem kréléw Polskich, te géry nadane,
Srodkiem w podziemnych robotach w glebi 24.
sazni, wybili dwa wielkie kanaly: Bonikowski
i Bielecki; ktore od Miasta az do Wsi Bolesta-
wice, pod ziemig ciagng. Znayduiag sie S$lady
w tuteyszego urzedu papierach, Zze dawniey
Miasto trzymalo do 1000. koni dla toczenia wody
bulgami.

Ruda w tey zalaney kopalni musi by¢ boga-
ta. Same pozostale z dawnieyszych rud werpy.
porzutki, okruchy, teraz przez pléczke wyrabia-
ne, wydaia do 50. i 60. olowiu, a do 4. i 5. 16tow
srebra. '

Rudy kruszcowe leza tu w wapieniu lopien-
nym, a utykaia na glowie grubego zwieru...

Hutniczego Instytutu
Stanistawa Staszica.

W ciagu miesigcy jesiennych i zimowych urucho-
miono pracownie: chemiczna, z dziatem elektro-
chemicznym 1 spektrograficznym, metalografi-
czng, z dzialem wytrzymatosciowym i radiogra-
ficznym, technologiczng, ceramiczng i cieplna.
W obecnej chwili Instytut moze juz prowadzié
w skromnym zakresie prace doswiadczalne nad
réznorodnymi zagadnieniami, naplvwajgcymi
z przemysiu. Stale rozwijajacy sie warsztat, z
dzialami: mechanicznym, elekirycznym, precy-
zyjnym, stolarskim i szklarskim, wykonywa naj-
wazniejsze prace instalacyjno-remontowe i zao-
patruje laboratoria Instytutu w urzadzenia, ja-
kich na razie ani w kraju, ani zagranicg naby¢
nie mozna.

Oczywiscie zadna z pracowni Instytutu nie
znajduje sie jeszcze w takim stanie, aby mogta
sprosta¢ przyszlym potrzebom przemysiu hut-
niczego w zakresie prac badawczych. Zardéwno
rozwijanie nowych metod produkcyjnych jak i
dotrzymywanie kroku zagranicy w jakosciowym
poziomie produkeji bedzie wymagalo ciaglej
i coraz to szerszej wspolipracy zakladéw prze-
mystowych z placowkami badawczymi . Potrzeb
tych nie zdolaja zaspokoié laboratoria, istniejace
przy hutach i wyzszych uczelniach, gdyz w cza-
sie wojny poniosty one olbrzymie straty, praco-
wnie za$ fabryczne sg zawsze nadmiernie obcig-
zone biezgcymi zagadnieniami ruchu, a labora-
toria akademickie — pracg pedagogiczng.

Dla zatozycieli Hutniczego Instytutu Badaw-
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czego byto od poczatku jasne, ze placowka ta
musi wzigé na siebie najwazniejsza czes¢ cieza-
ru, nie roszezgc sobie jednak pretensji do posia-
dania jakiego$ monopolu w zakresie prac ba-

niekorzystnych nastepstw, powodujac powsta-
nie szkodliwej i stale poglebiajacej sie rysy mie-
dzy przemystem wytworczym a odbiorcami, jak
réwniez miedzy przemysiem a navka. Odbiorecy
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zainteresowana strong, ograniezali sie przewa-
znie do opracowywania zagadnien o czysto aka-
demickim znaczeniu.

Fakt upansiwowienia kluczowych pozycji
gospodarstwa narodowego dal podstawe do stwo-
rzenia bardziej celowej organizacji wspdipracy
nauki z przemystem. Jest wielkg zasluga Na-
czelnej Dyrekeji C. Z. P. H., ze zrozumiala po-
wage chwili i przez udzielenie poczynaniom In-
stytutu nalezytego poparcia umozliwita powsta-
nie organizacji, ktéra juz po krotkim okresie
czasu mogla wykaza¢ sie praktycznymi wynika-
mi. Do najwazniejszvch sukcesow zaliczyé na-
lezy dobre tempo prac normalizacyjnych oraz
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Rys, 3
Liczba prac badawezych w toku i liczba wykounanych
oznaczen analitveznych w pracowni chemicznej H. 1. B.

dodatnie osiagniecia w dziedzinie zorganizowa-
nia jednolite] kontroli produkceji na hutach. Po
ukonczeniu wstepnych prac w jesieni 1946 r.,
zagadnienia kontroli produkeji przeszity pod
kompetencje Dyrektora Produkeji C.Z.P.H., In-
stytut za$ mogl sie w powazniejszym zakresie
zajaé problemami czysto badawczymi, napltywa-
jacymi z przemystu. Kilka z posrod tych proble-
moéw zostalo juz pomy$lnie rozwigzanych *), in-
ne znajdujg sie w stadium daleko posunietego
opracowywania **). W kazdym razie slusznoscé
podstawowych zatozen Hutniczego Instytutu Ba-
dawczego, tez o koniecznosci jak najscislejszego,
organizacyjnego powiazania Instytutu z prze-
mystem hutniczym i konieczno$ci istnienia tej
placowki w bezposSrednim sgsiedztwie najwiek-

*} Np. opanowanie zjawiska luszczen’a sie blach
cynkowych, opraccwanie inhibitora do wytrawiania
stali, przyswojenie amerykanskiej metedy badania
bhartcwnosci tworzyw itd. )

*#) Np. zagadnienie wykorzysiywania = wypalkéw
pirvtowych, zuzli martenowskich, odpacdkéw po wy-
trawianiu blach kwasem siarkowym itd. crcracowaniz
produkeji cegiel dolomitowych codpornych na dziala-
nie wilgoci, opracowanie produkeji 'tworzyvw spieka-
nych itp.

szych jednostek przemyslowych, zostala w cig-
gu dwu lat pracy Instytutu potwierdzona w ca-
tej rozcigglo$ei.

Pomijajac bezposredni kontakt z zakiadami,
nalezacymi do Centralnego Zarzadu Przemysiu
Hutniczego, a cze$ciowo réwniez i do innych
Centralnych Zarzadéw (np. Przemysitu Metalo-
wego), Hutniczy Instytut Badawczy nawigzal
wspblprace z nastepujacymi placowkami: Insty-
tutem Naukowo-Badawczym Przemyslu Weglo-
wego, Instytutem Przemystu Chemicznego, Pan-
stwowym Instytutem Geologicznym, Instytutem
Spawalniczym i Instytutem Badan Odlewnic-
twa. W zakresie tematyki i metodyki prac po-
zostajemy takze w porozumieniu z wielu zakta-
dami Akademii Gorniczej i Politechniki Slgskiej
oraz Wroctawskiej. Istniejg wszelkie szanse, ze
wspolpraca ta dostarczy szeregu obustronnych
korzyséei i przyezyni sie do dalszego zacieSnienia
wezlow miedzy nauka a hutnictwem. Niewatpli-
wie z biegiem czasu, w miare odzywania prze-
mystu na Ziemiach Odzyskanych, potrzeby ba-
dawcze beda coraz to wieksze i tylko ,,trzypie-
trowa“, o ile mozna sie tak wyrazi¢, organiza-
cja prac do$Swiadczalnych bedzie mogla zape-
wni¢ nalezyte sukcesy, czyli jak najdale]j idgce
uniezaleznienie sie od licencji i dostaw zagrani-
cznych. Nieodzownym warunkiem powodzenia
te] akeji jest wszakze® zerwanie z zasada , kazdy
sobie® 1 przystapienie do wydajnej pracy zespo-
lowej.

Instvtut zatrudnia dzi$ ‘ogélem 9 inzynie-
réw-chemikéw, 8 inzynieréw-metalurgéw, 7 in-
zynierow-mechanikéw, 3 magistréw chemii oraz
17 technikow i laborantéw ze Srednim wyksztai-
ceniem technicznym. Wazng pozycje w ogolnym
bilansie pracownikéw Instytutu odgrywaja dy-
plomanci wyzszvch uczelni. Dotad prace ukon-
czyli 2 absolwenci Politechniki Warszawskiej, 4
absolwenci Politechniki Slaskiej i 6 absolwentow
Akademii Gorniczej, a 14 dalszvch prac dyplo-
mowych jest obecnie w toku.

W ramach planu inwestycyjnego przewiduje
sie w ciggu 6 lat rozwoj Instytutu do takiego sta-
nu, aby pozwalal on na prowadzenie wszelkich
prac badawczych, zwiazanych z produkecig lub
kontrolg materialéw wsadowych i pomocniczych
oraz wytworéw gotowych. Oproécz zaopatrzenia
w pracownie Scisle, Instytut musi byé wyposa-
zony w urzadzenia pol-techniczne, pozwalajgce
na wytworzenie i przerobienie wlewka o wadze
200 do 250 kg, poczawszy od surowca mineral-
nego, a skonczywszy na ostatecznym produkcie.
Jedynie bowiem szczegdlowe Sledzenie calego
cyklu wytworcezego, uruchomionego w skali pro-
bnej, lecz dostatecznie duzej na to, aby z jego
przebiegu moéc wnioskowaé¢ o technologicznych
i gospodarczych aspektach normalnego procesu
przemyslowego, moze zapewnié osiagniecie pei-
nowartosciowych rezultatéw praktvcznych. W
zwiazku z tym, poczawszy od 1947 r., realizowa-
ny bedzie plan rozbudowy Instytutu, przewidu-
jacy w przyszloSci urzadzenie 8 hal technologi-
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eznych tudziez podwdjnego pawilonu laborato-
ryjnego, w ktérym znajda pomieszczenie: pra-
cownia fizyczna i metalograficzna w jednym
skrzydle, pracownia za$ chemiczna i fizyko-che-
miczna w drugim. Pomijajgc wiec rozwigzywa-
nie biezacych zagadnien i opracowywanie pro-
blemoéw badawczych, Instytut, zgodnie z wy-
mogami naukowej organizacji, zajmuje sie obec-
nie doktadnym analizowaniem potrzeb i rozpla-
nowywaniem poszczegblnych stanowisk pracy
w przysztosci.

Konczac to krdtkie sprawozdana:' nie moge
powstrzymacé¢ sie od wyrazenia podziekowania
tym wszystkim, ktérzy swa rada, pomoca lub
wspoOtpraca przyczynili sie do realizacji dotycn-
czasowych osiggnie¢ Hutniczego Instytutu Ba-
dawczego. Gtebokag wdzieczno$¢ winnismy zwia-
szcza Ob. Ob. Wiceministrom Przemystu ptk. E.

Rys. 4

Fragmcnt pracowni clektrochem lcznei

Szyrowi i doktorowi inz. J. Salcewiczowi, kté-
rzy, zarbwno w okresie pobytu na Gérnym Slas-
ku, jak i p6Zniej, wielokrotnie udzielali Instytu-
towi swego poparcia. Niemate zastugi w trud-
nym poczatkowym okresie potozyt takze peino-
mocnik Komitetu Ekonomicznego Rady Mini-
stréw na Slask Opolski — inz. K. Szpigler.

Instytut nie bytby oczywiscie ani w droonej
mierze tym, czym jest obecnie, gdyby nie peten
zrozumienia i zyczliwosci stosunek Generalnej
Dyrekcji Centralnego Zarzadu Przemystu Hut-
niczego, w osobach generalnego dyrektora inz.
I. Borejdy, bylego dyrektora technicznego inz.
W. Z6tkowskiego oraz dyrektora inz. St. Zy-
gmuntowicza. Dyrektor Borejdo jest tworca
koncepcji Hutniczego Instytutu Badawczego.

Prezesowi inz. A. Zalewskiemu, inz. St. Ho-
lewinskiemu, dyrektorowi M. Radwanowi, a o-
stathio inz. T. Malkiewiczowi, zawdzigeczamy
wiele cennych rad i wskazéwek, za$ dyrekto-
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rom: L. Horocnowi, St. OleAskiemu i L. Lippo-
kowi petng zyczliwosci wyrozumiatos¢ dla finan-
sowych potrzeb deficytowej placowki, jaka, jest

Rys. 0

Fiagmcecnl pracowni nreralograiicznej

— niestety — kazda placowka badawwza. Wie-
le mysli, ktore zostaty zrealizowane, pochodzi od
pierwszego dyrektora Instytutu, inz. St. Orze-
chowskiego.

Specjalne uznanie nalezy sie gronu profeso-
réw Akademii Goérniczej, z dziekanem Wydziatu
mHutniczego, prof. drem A. Krupkowaskim na cze-
le. Niezmiernie przyjazny ich stosunek do no-
wopowstatej placowki stanowo najlepszy dowod
bezpodstawnos$ci twierdzer, jakoby przemysto-
we laboratoria badawcze mogty stanown¢ szko-
dliwg konkurencje dla zaktadéw naukowych.

Rys. 6

Czytelnia Hutniczego Instytutu Badawczego

Wiedza rodzi wiedze, tak jak technika pomnaza
technike. Groznymi dla rozwoju placéwrek nau-
kowych moga by¢ tylko: nieuctwo i gnusnosc.
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LESZEK SREDNICKI
Hutniczy Instyvtut Badawcezy

kuszczenie sie blach cynkowych podczas
walcowania*).

Oméwienie roznyeh mozliwveh przyvezyn powstawania wad na blachach cynkowych podezas walcowa-
nia. — Opis wlasnych dos$wiadezen i obserwacii, xtore pozwolily ostatecznie na stwierdzenie, ze najwazniej-
sza przyczyna luszezenia sic blach sa jamy usadowe, tworzyce sie w odlanych ptytach cynkowych na skutek

jednoczesnej krystalizacji metalu od doiu i od géry odlewu. — Zapewniajac

jednostrenny odplyw ciepta

z krzepnacego cynku (np. przez przyvkryeie formy ogrzana blacha zelazna) mozna zjawisko péinicjszego luszcze-

nia sie blach calkowicie wyeliminowac.

Zjawisko powstawania lusek na powierzchni
blach cynkowych w czasie walcowania moze by¢
przypisywane:

1) wadom odlewu,

2) zanieczyszczeniom metalicznym.

3) zanieczyszczeniom tlenkowym,

4) nieodpowiednim warunkom walcowania.

Jesli chodzi o pierwszy czynnik, to np. Schra-
der ') przywigzuje duze znaczenie do powierzch-
niowych wad odlewanych plyt cynkowyech (ja-
my, wklesniecia, zagiebienia itp.), w ktére pod-
czas walcowania wchodzi smar i pyl, utrudnia-
jac zgrzewanie sie metalu. Autor ten twierdzi,
ze udalo mu sie zwalezy¢ zjawisko powstawania
lusek, nie moéwi jednak, na jakiej drodze tego
dokonat.

Wiele uwagi poSwieca na ogét metalicznym

domieszkom cynku. Zaleznie od sposobu prze-
robki i przeznaczenia ustalone zostaly maksy-
malne granice zawartosci takich skladnikéow, jak
Fe, Sn, Sh, As, Cu i Cd, przy czym jednak po-
glady praktykéw na stopien szkodliwosci posz-
czegdlnych - zanieczyszezenn bynajmniej nie sa
zgodne. Tak np. zrédla amerykanskie *) dopusz-
czajg zawarto$¢ kadmu w cynku walcowniczym
do 0,35%, podczas gdy niemieckie *) przewaznie
ograniczaja te zawartosé do 0,25%.

Tafel *) i kilku innych autoréw podkresla u-
jemny wplyw flenku cynku, pochodzgcego z u-
tlenionego wsadu lub powstajscego na skutek
przegrzania kapieli, wzgl. zbyt diugiego prze-
trzymania jej przed odlaniem. Niestety jednak
w literaturze nie ma zadnych iloSciowych da-
nych co do zawarto$ci ZnO w cynku, a tym sa-
mym i na temat stopnia jego szkodliwo$ci; przy-
czyna tego stanu rzeczy jest brak analitycznych
metod okre$lania tlenku cvnku w cynku.

Warunki walcowania przypuszczalnie nie
maja wiekszego wplywu na omawiany w niniej-
szej pracy rodzaj wybrakow. Warto wszakze
w zwigzku z tym wspomnieé o patencie Pieron-
czyka %), ktéry poleca wstepne wygladzanie piyt
cynkowych bez uzycia smaru. Widocznie Pie-

*) Stresiczenje pracy dyplomowe‘j; prze-diu'mnej
Wydziatowi Chemicznemu Politechniki Warszawskiej
opracowane przez dra inz. M Smiatowskiego.

ronczyk stal, podobnie jak Schrader '), na stano-
wisku, ze zanieczyszczenie nieréwnej powierzch-
ni cynku smarem powoduje pozniejsze braki.

Praca niniejsza miala na celu rozstrzygniecie,
ktory z wyzej podanych czynnikow jest najistot-
niejszy dla omawianego zagadnienia i ustalenie
sposobu cbnizenia procentu brakéw przy walco-
waniu blach w'jednej z hut krajowych.

Sktad cynku surowego, przerabianego w wal-
cowni huty, wynosi przecietnie:

1,429 do 2,864% Pb; 0,06 do 0,14% Cd; 0,008
do 0,012% Fe. Rafinacja cynku odbywa sie w 2
piecach plomiennych (50 i 60 t), dwutrzonowych,
opalanych weglem. W 1-ej cze$ci pieca groma-
dzi sie warstwa olowiu, oddzielajacego sie na za-
sadzie roznicy ciezaréw wlaSciwych (rys. 1);
z 2-ej czesSci odbiera sie cynk za pomocg czerpa-
ka stalowego.
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Rys. 1.

Schemat pieca réafin.acyjnego
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Cynk rafinowany posiada skiad:

1,019 do 1,222% Pb; 0,056 do 0,071% Cd;
0,008 do 0,010% Fe. Sklad ten calkowicie odpo-
wiada wymaganiom, stawianym np. przez Tafe-
la ) dla dobrych sort cynku walcowniczego.

Co do zawartoSci Zn O w cynku rafinowa-
nym nie posiadamy zadnych danych. Tlenck
ten powstaje w czasie topienia metalu. Ze wzgle-
du na znacznie nizszy ciezar wiasciwy groma-
dzi on sie gldwnie na powierzchni kapieli, two-

rzac warstwe pytu. Warstwa ta zawiera, procz.

7Zn0, domieszke Zn SO, (ok. 1,3%) i Zn S (ok.
0,2%), a ponadto nieco pytu weglowego i odpad-
kow z wyprawy pieca. Zawarto$¢ cynku w tej
mieszaninie wynosi ok 88%.

Warstwe zuzla Sciagga sie raz na zmiane z 1-¢j
cze$el pieca, a mniej wiecej 2 razy na tydzien
z 2-iej. Dla lepszego oddzielenia zuzla od me-
talu sypie sie co pewien czas na powierzchnie
kapieli niewielkie ilo$ci salmiaku.

Poniewaz materialy wsadowe, wrzucane do
pieca, $ciggaja zuzel w glab cieczy, pewna iloéé
ZnO zostaje w niej rozproszona. Takze w chwi-
li nabierania cynku czerpakiem czasteczki zuzla
rozprzestrzeniajg sie w kapieli i tworza zawiesi-
ne obecej fazy. Ponadto w momencie krzepnienia
powstaja pecherze, wywotane wydzielaniem sie
gazéw (gléwnie wodoru i CO), ktérvch rozpusz-
czalnoéé przy obnizaniu temperatury znacznie
maleje. Z tego wzgledu, jak réwniez z uwagi na
mniejszg prezno$¢ par cynku i mniejszg rozpu-
szczalno$¢ olowiu w nizszych temperaturach,
pozadane byloby stosowanie w piecu ratinacyj-
nym temperatury mozliwie niskiej. W praktyce
nie mozna zej$¢ ponizej 440°.

Odlewanie rafinowanego cynku odbywa sie
recznie do podgrzanych plaskich form zeliw-
nych, ustawionych na obwodzie ruchomego sto-
‘tu. Formy posiadajg wymiar dna 785 < 280 mm,
glebokos$¢ 40 mm. Waga odlanej plyty cynkowej
wynosi 58 kg *). Celem zapobiezenia przywiera-
nia plyty, jedng z krétszych $cian bocznych for-
my powleka sie lojem. Po odlaniu cynku, z po-
wierzchni metalu zgarnia sie warstwe tlenkdow,
utworzona w czasie odlewania. Nastepnie przy-
krywa sie forme blacha cynkows, celem obnize-
nia szybko$ci krzepniecia metalu na powierzch-
ni odlewu.

Dolne powierzchnie odlanych piyt sa zawsze
gladkie, z niewielkimi wglebieniami, wywola-
nymi nieréwnosSciami formy. Natomiast goérne
powierzchnie przewaznie posiadaja wady, a mia-
nowicie: 1. jamy usadowe, cze$ciowo pokryte
warstwg duzych krysztalow, 2. wklesniecia po-
wierzchni, 3. wglebienia miedzy ziarnami. Wady
te powstajg na skutek skurczu odlewu przy
krzepnieciu. Nie jest to jednak czynnik wylgcz-
nie decydujacy, gdyz w tych samych warunkach
otrzymuje sie niekiedy odlewy o do$é¢ gtadkich

*) Przez stosowanie adpowiednich wkladek mozna
uzyskiwa¢ roéwniez mniejsze plyty, o wadze 25 lub
14 kg.

powierzchniach gérnych, wykazujacych tylko
charakterystyczne linie- faliste (rys. 8). Wady,
wymienione w punktach 1 — 3, wystepuja na
wszystkich odlewach, niezaleznie od ich ciezaru.
Lekkie odlewy jednak (14 kg) posiadajg b. nie-
znaczne wglebienia. Na gornych powierzchniach
plyt sredniej wagi (25 kg) wystepuje b. duzo
tych wad, rozmieszczonych zazwyczaj w sposéb
dos¢ regularny (rys. 2). Odlewy ciezsze (58 kg)
wykazuja zwykle nieznaczng ilos¢ wielkich jam
lub wklesnie¢ (rys. 5), ulozonych gtéwnie na li-
niach, réownoleglych do dluzszvch bokéw formy.
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Rys. 2.
Schemat rozmieszezenia jam. usadowych na powierzch-
ni 25 kg cdlewu cynkowego.

Pecherze gazowe w ptytach cynkowych naj-
czeSciej sie nie tworzg, zapobhiega im bowiem du-
za powierzchnia gérna odlewu, podgrzanie for-
my i narastanie iglastych krysztaléow od dolu.
Gdy temperatura plyt spadnie do 150 — 170°
poddaje sie je walcowaniu, najpierw wstepne-
mu, a pozniej wykanczajacemu (w pakietach).
Gotowe blachy muszg byé sortowane, gdyz wy-
kazuja najrozmaitsze braki, np.: 1) nieodpowie-
dnig grubo$é, 2) nieodpowiednia dlugosé, 3)
sfaldowania, 4) zalamania, 5) pekniecia, 6) pla-
my, 7) pecherze, 8) tuski.

Wady typu 1 — 4 powodowane sg nieumie-
jetnym walcowaniem. Pekanie blach zachodzi
w razie stosowania zbyt wysokiej temperatury
walcowania lub w razie wyjmowania ptyt z form
przed catkowitym skrzepnieciem. Plany i ve-
cherze powstaja na skutek wad odlewu i nie-
$ciagniecia warstwy tlenkéw z odlanej plyty,
jak réwniez na skutek zbyt obfitego smarowania
walcow tojem. Wszystkie te wady daja sie sto-
sunkowo latwo usungé. Natomiast tuskom, kto-
re stanowig najwiekszy odsetek brakéw, nie u-
miano dotychczas w skuteczny spos6b zapobie-
gac.
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Procent blach z luskami w ciegu 3
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miesiecy obser-

wacji na hucie.

Rys. 3 przedstawia odsetek fusek w blachach
wywalcowanych na jednej z hut w mareu,
kwietniu i maju 1946 r. Jak widzimy, wada ta
wystepuje w b. zmiennych iloSciach ™.

Ebuski, wystepujace na blachach cynkowych
w postaci cienkich blaszek, przyczepionych cze-
$cig swego obwodu do powierzchni arkusza
(rys. 4), posiadajg rozna wielko$é, od b. malej,
az do kilkudziesieciu cm* powierzchni. Ksztait
ich jest zazwyczaj wydluzony. Przebiegajy naj-
czesciej prostopadle do kierunku walcowania
wykanczajgcego, a rownolegle do kierunku wal-
cowania wstepnego. Tworza czesto skupienia
w przyblizeniu prostopadle do diugosci blachy,
sktadajace sie z szeregu lusek roéznej wielkosci,
nie zawsze z sobg polaczonych. Czasem w pew-
nej odleglo$ci od takiego skupienia spotyka sie
drugie, podobnie zorientowane. Rzadzie] wy-
stepujg tuski w postaci diugiej (do 80 cm), zwe-
zajacej sie linii, niekiedy przerywanej, przebie-
gajacej mniej wiecej prostopadle do kierunku
walcowania wykanczajacego. Niekiedy ‘tuski
spotyka sie na jasno-szarych, matowyvch pla-
mach. ’ _

Luski wystepuja prawie wylacznie na jedne]
stronie arkusza blachy ©*), a mianowicie na tej,
ktéra odpowiada gérnej powierzchni odlewu.
Luski odciskajg sie na przyleglych arkuszach
blachy, dajac dokiadns odbitke, nieco ciemniej
zabarwiong niz sama bhiacha. Buszczeniu ulega-
ja przede wszystkim grubsze blachy, od 0,4 mm
grubosci wzwyz. Na cilenszych spotyka sie je
rzadko.

*) Spadek Y% brakéw w polewie kwietnia mozna
tlumaczy¢ tym, ze huta przeszla na proce 3-zmiaiowa,
drzieki czemu skrocil sie czas przebywania cynku
w plecu.

**) W ciggu 6-miesiecznych obserwacji znaleziono
zaledwie kilka arkuszy z luskamj na obydwu po-
wierzchniach.

Sposrod przytoczonych spostrzezen najistot-
niejszym jest fakt wystepowania lusek na goi-
nej powierzchni plyt. Fakt ten, zgodny z wyni-
kami obserwacji Schradera i Pieronczyka, zostat
w toku niniejszej pracy potwierdzony z calg sta-
nowczoscia.

W celu jednoznacznego sprawdzenia, czy
przypuszezenie Schradera co do wplywu jam u-
sadowych jest stuszne, wykonano nastepujgce
do$wiadczenie: wszystkie glebokie jamy i wkle-
$niecia na powierzchni odlanych piyt (jak np.
na rys. 5 lub 6) znaczono za pomoca tlustej, czer-
wonej kredy. Po przepuszczeniu plyt przez wal-
ce wstepne okazalo sie, ze w miejscach oznaczo-
nych powstaly badz to dziury i pekniecia, ktore
spowcdowaly odrzucenie arkuszy przez brakarza
przed pakietowaniem, badz tez nastapilo zawal-
‘cowanie wad (rys. 7). Miejsca zawalcowane
oznaczano ponownie Kreds, puszczajac arku-
sze w pakietach do walcowania wykanczaje.-
cego. W, pakietach tych znaleziono szereg tusek,
wystepujgcych obok miejsc zabarwionych, a pod
fuskami stwierdzono $lady kredy. Proéba ta da-
wala wyrazne wyniki, zwlaszcza w przypadku
blach grubych (np. 3 mm).

Opierajac sie na wynikach powyzszych prob
i na patencie Pieronczyka, usitfowano zmniejszyé
ilo$¢ tusek przez stosowanie wstepnego wygla-
dzania plyt bez uzycia smaru oraz przez przesy-
pywanie wglebien chlorkiem amonowym, ktory
powoduje usuwanie ZnO z powierzchni cynku,
a tym samym moglby sie przyczvni¢ do zgrze-
wania sie jam podczas walcowania, proby te je-
dnak daly wyniki ujemne. Abstrachujac od te-
go, ze NH,Cl powoduje wystepowanie plam na
blasze, przyczynia sie on Jo zwiekszenia ilosci
tusek. Posypywanie plyt mieszaning salmiaku
z weglem drzewnym, chlorkiem sodowym, chlor-
kiem otowiu lub fluorkiem wapnia, réwniez nie
dato korzystnych wynikéw.



Rys. 4.
tuski na jpowierzchni bia-chy cynkowej.

Rys. 5.
Jamy na powierzchni odlanej ptyty .cynkowej.



Rys. 6.
Jama usadowa, w przekroju.

Rys. 7.
Zawalcowana jama usadowa w przekroju.

Rys. 8.
Gorna powierzchnia ptyty cynkowej z jej charakte-
rytstycznym pofatdowaniem.
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W $wietle powyzszych danyeh nie ulega za-
iem watpliwosci, Zze najwazniejszym zrédlem hu-
sek sg wady powierzchniowe odlanych ptyt. For-
me szczegblnie niebezpieczng stanowi jama cze-
Sciowo (rys. 6) lub calkowicie zamknieta. Sze-
rokie, otwarte wglebienia powodujg najczescie]
wystepowanie wyraznie widocznych peknigé lub
dziur, ktore stajg sie przyczvng odrzucenia ar-
kuszy juz w czasie walcowania wstepnego.

Dalsze obserwacje zjawiska luszczenia sie
cynku pozwolily na stwierdzenie, ze tuski mogg
powstawaé¢ rowniez na skutek innych eczynni-
kéw, a przede wszystkim z powodu wystepowa-
nia peknie¢ w odlewach. Pekniecia te tworzg sig
wtedy, gdy odlew przywrze do nieposmarowa-
nych $cian formy (nastepuje to najczesSciej przy
krétszej $ciance, do ktérej robotnik $cigga war-
stwe tlenkow po odlaniu), albo gdy zaklinuje
sie w wyzlobieniach, jakie z biegiem czasu uzy-
tkowania form powstajg na ich powierzchni.
W obu przypadkach odlew po skrzepnieciu zo-
staje zamocowany we wnetrzu formy i w zwigz-

ku z tym ulega czesto pekaniu *). Pekniecia wy-

stepujg na obydwu powierzchniach odlewu. Je-
dno z zaobserwowanych peknie¢, przebiegajgce
prostopadle do dlugosci plyty (na dolnej jej po-
wierzchni), posiadato charakter miedzykrystali-
czny, co dowodzi, ze powstalo ono przy tempe-
raturze nie wiele nizszej od punktu krzepniecia.
Na goérnej powierzchni odlewéw spotykano naj-
czeSciej peknigcia $rédkrystaliczne, powstate wi-
docznie przy niskich temperaturach, przy kto-
rych substancja miedzykrystaliczna wykazuje
wytrzymato$é wiekszg niz same ziarna.

Fakt, ze zaklinowywanie sie odlewéw w for-
mach, powodujace pekanie plyt, pociaga nastep-
nie za sobg luszezenie sie blach, zostal stwier-
dzony seria obserwacji. Jak dowodzg dane,
przytoczone w ponizszej tablicy, zaklinowane
odlewy wykazuja znacznie wiekszy % blach z lu-
skami, niz ptyty, ktére latwo dalv sie wvja¢
z formy.

TABLICA 1.
Wystepowanie lusek w zaklinowanych odlewach, w po-
rownaniu z przecietnym dziennym % lusek.

Liczba odlewéw Liczba .
Liczba o , Dziennp
e |y || et | 6 e
I [ . ,[ L
4 16 4 [ 25 ' 2,8
15 32 10 ! 31 ’ 6,2
16 32 5 6 15
16 | 32 3 9 20
i

Przekonano sie wreszcie, ze przyczyna wy-
stepowania lusek bywa niedokladne Sciagniecie
warstwy tlenkéw. Na blyszczacych powierzch-
niach blachy powstajg w tym przypadku jasno-

*) Pekanie plyt moze nastepowaé réwniez na sku-
tek inmych przyczyn, np. z powodu nieostroznego rzu-
cania odlewéw na woézek,

szare, matowe plamy, na ktéryeh czestokro¢ po-
jawiaja sie luski.

Reasumujgc dochodzimy do wniosku, ze tu-
szczenie sie blachy cynkowej w ezasie walcowa-
nia powodowane jest wadami odlewow, a wisc:
a) nieréwnoSciami gérnych powierzchni, b) pek-
nigciami, ¢) tlenkiem, pozostawionym na goér-
nych powierzchniach. Nieodzownym warunkiem
eliminacji tusek jest wiec otrzymywanie do-
brych odlewow, nie wykazujacych wad, wymie-
nicnych w punktach a — c¢. .

Zastanawiajgc sie nad przyczyvnami powsta-
wania wad na gérnych powierzchniach ptyt, na-
lezy wzig¢ pod uwage 2 wplywy: 1) skiad cyn-
ku, 2) warunki odlewania i krzepniecia metalu.
Jesli chodzi o pierwszy punkt, ustalenie jakiej-
kolwiek badz Scislej zalezno$ci miedzy zawarto-
Scig skladnikéw cynku a jakoScig powierzchni
odlewu nie jest na razie mozliwe. Niektére dane
z literatury %, °) zdaja sie tvlko wskazywaé, ze
wazng role w omawianym zagadnieniu odgry-
wajg zanieczyszczenia tlenkowe, ktére przypu-
szczalnie obnizajg napiecie powierzchniowe me-
talu i nadajga mu mniejszg ,,pltynno$é”, a w zwig-
zku z tym przyczyniaja sie do wystepowania
wad powierzchniowych.

Srodki, majace na celu polepszenie stanu
powierzchni plyt, muszg zatem zmierza¢ w 2
kierunkach: 1) eliminacji tlenku cynku, 2) do-
brania takich warunkéw krzepniecia, ktére za-
pobiegalyby tworzeniu sie jam i wgtebien w od-
lewach. '

Ad. 1) Odlewanie cynku za pomocs, Srodkow,
uzywanych np. w hutnictwie zelaza, stopéw
miedzi itp., nie jest mozliwe. W cynkowniach
stosuje sie do tego celu chlorek amonowy, kto-
ry w wyzszych temperaturach rozklada sie we-
dlug réwnan:

NH,Cl = NH, + HCl
2NH, = N, + 3H.

Powstajacy woddr in statu nascendi moze redu-
kowa¢ tlenek .cynku, ale prawdopodobnie wa-
zniejszg role odgrywaja w tych warunkach reak-
cje rozpuszczania:

ZnO -+ 2NH,Cl == ZnCl, 4 2NH, — H,O
ZnO + 2NH,Cl = ZnOCl, + 2NH, -+ H,

Faktem jest, ze NH,Cl, rzucony w goraca ply-
te cynkows, odbarwia jej powierzchnie, wlasnie
wskutek rozpuszezania nalotu ZnO. Poniewaz
jednak salmiak jest znacznie lzejszy od cynku,
stosowane w praktyce posypywanie powierzchni
kgpieli warstwa chlorku amonowego nie pro-
wadzi. do usuniecia ZnO, rozpuszczonego lub
rozproszonego w calej masie metalu.

Celem dokladniejszego wyprébowania wpty-
wu NH,Cl wykonano doswiadczenia, polegaja-
ce na tym, ze do stopionego cynku w piecu ra-
finacyjnym wkladano sonde w postaci naczynia
stalowego z otworami, napelnionego salmiakiem
i zaklejonego parafing. Sonde trzymané w me-
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talu, poruszajac nig tak diugo, dopéki caly
NH,Cl nie ulegl rozlozeniu i gazy nie przestaly
sie wydziela¢; trwalo to 3 do 10 min., zaleznie
od wielko$ei ziarn salmiaku.

Postepowanie takie nie dalo jednak dobrych
rezultatéw, w sensie poprawy powierzchni plyt,
a powodowalo jedynie przybieranie przez odle-
wy jasnej barwy srebrzystej. Podobnie dzialal
fluorek amonowy, jako tez mieszaniny salmiaku
z solg kuchenna i weglem drZewnym, z chlor-
kiem otowiu lub z fluorkiem wapnia. Wydaje
sie przeto, ze rafinacja cynku, zmierzajgca do
obnizenia ogélnej zawartosci ZnO, nie prowadzi
"do polepszenia stanu powierzchni odlewéw. a w
konsekwencji nie przyczynia sie réwniez do ob-
nizenia % blach z luskami.

Ad 2) Przebieg krystalizacji cynku jest u-
zalezniony od szybkoséci chlodzenia, a wiec od ro-
Znicy temperatur odlewanego cynku i formy,
oraz od szybko$ci odprowadzania ciepla po odla-
niu. W literaturze istnieja dane, ze temperatura
odlewania powinna by¢ jak najnizsza ?). Celem
sprawdzenia stusznosci tego pogladu wykonano
szereg prob, przeprowadzajac odlewanie cynku
przy roéznych temperaturach, poczawszy od 419
do 480°, przy czym temperature form zmieniano
w granicach od 80 do 160°. Czes¢ doSwiadczen
przeprowadzono w ten sposéb, ze formy chiodzo-
no od dotu woda.

Wyniki tyeh préb nie pozwolily na ustalenie
jakiegokolwiek wyraZniejszego wplywu warun-
kow odlewania na ilo$¢ i wieko$é jam usado-
wych, jak rowniez na strukture cynku po skrze-
pnieciu. Stwierdzono jedynie, w przypadku sto-
sowania b. szybkiego odlewania metalu, pow-
stawanie struktur wybitnie iglastych, co zreszta
nie pozostawalo w zZadnym zwiazku ze stanem

“powierzchni plyt. Diluzsze obserwacje wygladu
odlewow pozwolily natomiast na wykrycie sze-
regu innych czynnikow, dotychczas nieuwzgle-
dnionych. -

Jak widzimy ze szkicu przedstawionego na
rys. 2, jamy .odlewnicze rozmieszczaja sie na po-
wierzchni ptyt w sposob dosé regularny. Na po-
wstawanie ich wplywa ruch stolu odlewniczego,
bo jesli st6t obroci sie w kierunku strzalki, to
na skiitek bezwladno$ci pawstana wieksze wgle-
bienia przy boku 1, niz przy boku 2. Najwiek-
sze jamy usadowe tworzg sie jednak w tym miej-
scu formy, w ktére odlewacz leje cynk, a wiec
w punktach 31 4.

W tych miejscach forma silnie sie nagrze-
wa, a w zwigzku z tym cynk stygnie wol-
niej. Dalej okazalo sie, Zze zawarto$¢ pylu
w powietrzu hali wywiera duzy wplyw na struk-
ture goérnej warstwy odlewu, gdyz czastki pylu,
osiadajgce na metalu, stajg sie oSrodkami kry-
stalizacji i powodujg powstawanie drobniejszych
ziarn. Zaréwno jednak stosowanie specjalnie
skonstruowanych nadstawek, ktére mialy zape-
whia¢ réwnomierne rozlewanie cynku na calg
forme, jak rowniez przysypywanie odlanego me-

talu pylem w celu nadania mu drobnoziarnistej
budowy powierzchni, nie powodowato obnizenia
% tusek *). Nie uzyskano rowniez poprawy
przez nakrywanie form zimnymi arkuszami bla-
chy cynkowej.

Eliminujgc poszczegdlne czynniki udalo sie
wreszcie stwierdzi¢, ze usuniecie jam usadowych
daje sie uskuteczni¢ przez zapewnienie stopnioc-
wego krzepniecia cynku od dotu ku goérze. Cel
ten daje sie w najprostszy sposob osiggnaé¢ =za
pomocg przykrywania form goracg blachg (np.
stalowa, grubosci 1,5 mm, ogrzang przez zanu-
rzenie w cieklym cynku do temperatury poczat-
kowej ok. 450"). W tych warunkach powstaja
odlewy o powierzchni dos¢ plaskiej, wykazuja-
cej charakterystyczne linie faliste **). Zwlaszcza
szybko cdlewane plyty, szczelnie przykryte go-
racg blacha, wykazuja korzystng strukture prze-
kroju oraz powierzchni metalu i w konsekwen-
cji dajg blachyv calkowicie pozbawione lusek (ta-
blica II).

Tablica 1T
Poréwnanie % wybrakow normalnie wystepujacych.
z wynikami walcowania plyt, odlewanych pod
przykryciem.

Liczba arkuszy blachp 1 N Dzienny ","}, blach

o
o blach i

z odlewow, przykrgwa- [ L z luskami
ngch goraca blacha z tuskami ! (z tej samej walcarki)
15 . 0 : 44
15 ‘ 0o 30
15 1 0 2,2

Przyczyna powstawania jam i wglebien w
poblizu gérnej powierzchni plyt jest fakt jedno-
czesnej krystalizacji metalu od dotu i od goéry.
Na skutek chlodzenia odlewu z géry zimnym
powietrzem, metal zaczyna krzepnaé od nielicz-
nych osrodkow krystalizacji, rozrastajacych sie
w Kierunku poziomym ze znaczng szybkoscig;
w kierunku pionowym krysztaly narastajg na-
tomiast b. powoli, gdyz ogrzewa je goracy me-
tal. W rezultacie zatem, na powierzchni odlewu
powstaja duze, plaskie ziarna. Réwnoczes$nie na-
rastajg iglaste krysztaly od $cian i dna formy.
Ostatecznie nieco ponizej powierzchni cynku
powstaje ,,proznia“, ktéra wypelniaja badz to
gazy, wydzielajgce sie przy krzepnieciu, badz
tez plaskie ziarna z powierzchniowej warstwy
metalu. Pod wplywem roéznic ciSnienia i wlasne-
go ciezaru warstwa ta, o ile jest jeszeze dosé pla-
styczna, ulega odksztalceniu, wytwarzajac wgle-
bienie.

Powstrzymanie krystalizacji na goérnej po-
wierzchni odlewu, dajace sie osiggnaé przez

*) Stosowanie pytu (SiO:, ZnO, NH,CIl, C) powo-
dowalo raczej wzrost ilofci brakéw,

*¥) Przyczyna powstawsmia tych linii jest przy-
puszczalnie zjawisko tzw. ,fal krystalizacji®, iworza-
cych sie na skutek ruchéw cieczy w momencie krzep-
niecia ).
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przykrycie formy gorgcg blachg, skutecznie za-
pobiega powstawaniu jam, gdyz ostatnia porcja
cieczy krzepnie w tym wypadku na powierzchni
metalu. Korzystne wyniki zapewnia rowniez
szybkie odlewanie metalu, zapobiegajgce utle-
nianiu sie cynku i powstawaniu dodatkowych
oérodkdw krystalizacji. Cynk krystalizuje wow-
czas w postaci iglastych ziarn, narastajgcvch od
dotu ku gorze.

W celu unikniecia luszczenia sie blach cyn-

kowych nalezy zatem:

1) Szybko odlewa¢ piyty.

2) Prowadzi¢ krzepniecie piyt z dotu ku goé-
rze. Mozna to osiaggnaé przez ogrzewanie
gornej powierzchni odlewu goraca blacha
przykrywkows. Jednocze$nie mozna chlo-
dzi¢ forme od dotu wods.

3) Nie zdejmowaé¢ blachy przed skrzepnie-
ciem cynku.

4) Tlenki z cdlewdw starannie usuwad.

5) Dla zmniejszenia iloSci ZnO; przedosta-
jacego sie do odlewu, trzeba stosowat

FRANCISZEK SUCHONEK
Hutniczy Instytut Badawczy

zapore w piecu, ktoraby zapobiegala na-
piywaniu zuzla do miejsca pobierania
cynku czerpakiem *).

6) Celem unikniecia wystepowania spekan
w odlewach naleZzy stosowaé¢ formy bez
wad powierzchniowych. Sciany form
trzeba czesto smarowaé lojem. Nie mo-
zna zbyt wczesnie wyjmowaé plyt i —
przy ukladaniu ich na wozkach — rzucaé
nimi.
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Makroskopowe oznaczanie stopnia zanieczyszczenia
stali*).

Przeprowadzono pordéwnanie wynikow oznaczenia stopnia zanieczyszczenia stali za romocca 3 metod:

przetomu niebieskiego, toczenia schodpowego i oceny mikroskopowe]
stosowania tych prob, stwierdzono zesadmiczg zgodno$¢ wynikdw i omdwiono przyczyny

— Ustalono zakres
rozbieznosci w

wg Bolsovera.

szezegdlnych przypadkach, — Zestawiono szeregi wzorcowe przeloméw niebieskich.

Badanie stopnia zanieczyszczenia stali wtrg-
ceniami niemetalicznymi ma donioste znaczenie
dla produkeji hutniczej. Daje ono przestanki dla
oceny jakosci stali, przy czym wyniki jego sta-
nowia. czesto podstawowe kryterium dla kwali-
fikacji materialu. Pozwala ono na wczesne usu-
niecie nieodpowiedniego wytopu, wlewka, czy
potwytworu z procesu produkcyjnego, lub prze-
znaczenie ich na inne,mniej odpowiedzialne wy-
twory, zapobiegajac nieraz znacznym stratom i
kosztom.

O waznosci tego zagadnienia Swiadezy f{akt,
ze metod oznaczania stopnia zanieczyszczenia
opracowanc b. wiele. Pochodza one z okresu
miedzy pierwszg a drugag wojng Swiatocwg, kie-
dy przemys! przetworezy, a zwlaszeza lotniczy,
w dazeniu do zapewnienia sobie mozliwie jak
najwyzszych jako$ciowo materiatéw, stawial
wygorowane, a niejednokrotnie nawet przesad-
ne zgdania co do ich czystosci. Z tego okresu da-

tuje sie szereg mikroskopowych metod okresla--

nia stopnia zanieczyszczenia jak metody: W. Zie-
lera’), B. Rinmana i B. H. Kjerrmanéw ), G. R.
Bolsovera ®), T. Wtodka * K. Radzwickiego "), J.

*) Streszczenie pracy dyplomowej. przeditozonzj
Wydzialowi Hutniczemu Akademij Goérniczej w Kra-
kowie, oprecowane przez inZz, St. Przegalinskiego.

Czochralskiego °) i b. wiele innych. Wszystkie
te metcdy postuguja sie albo pewnymi umowny-
mi wzorcami, albo tez przyimuja pewien sposéb
obliczania, dajacy w wyniku liczbowa ocene
stopnia zanieczyszezenia przede wszystkim wtrg-
ceniami mikroskopowymi, niewidzialnymi dla
oka nieuzbrojonego. Metody mikroskopowe,
przewaznie do$¢ klopotliwe, wymagajace duzo
czasu i nasuwajace wiele zastrzezen, nie znala-
zlty na ogoél szerszego rozpowszechnienia. W o-
statnich latach natomiast coraz wieksze zastoso-
wanie znajdujg préby makroskopowe, oceniaja-
ce stopien zanieczyszczenia wylgcznie na pod-
stawie wtracenr, widocznych okiem nieuzbrojo-
nym, a pomijajace wtrgcenia mikroskopowe.
Egczy sie to prawdopodobnie z dajace, sie zaob-
serwowaé zmiang pogladow, dotyczacych wira-
cen niemetalicznych i ich wplywu na wtasnosci
stali, zmiang co do przypisywania im mniejsze-
go znaczenia i mniej szkodliwego dziatania, niz
sadzono dawniej.

Makroskopowe metody oznaczania stopnia
zanieczyszczenia z uwagi na swojg prostote i la-
twosé wykonania, a przede wszystkim ze wzgle-
du na swoja uzyteczno$é dla kontroli wytwarza-

*) W niektérych naszych hulach zapory takie sq
stosowane,
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nia stali, zastuguja na wiekszg uwage i szerokie
rozpowszechnienie. Do metod tych nalezy proé-
ba przelomu niebieskiego i proba toczenia schod-
kowego. Inne metody makroskopowe, jak tra-
wienije glebokie i proba Baumanna, stuzg raczej
do badania rozlozenia wtracenn niemetalicznych
niz do okreslenia stopnia zanieczyszczenia mate-
rialu.

Proba przetomu niebieskiego polega na wy-
korzystaniu zjawiska barw nalotowych, wyste-
pujacych przy ogrzaniu stali do temperatury
ok. 300°, przy czym wtracenia niemetaliczne,
pozostajgc niezabarwione, wystepuja w postaci
jasnych, czesto srebrzysto-bialych nitek na tle
niebieskim, w sposéb b. widoczny i kontrastowy.
Préba ta zostala w 1946 r. omdéwiona na famach
,Hutnika“ ", *). Préba toczenia schodkowego,
znana juz od wielu lat, polega na obserwacji
gladko otoczonych powierzchni probki, idacych
‘schodkowo od warstwy zewnetrznej do wew-
natrz materialu (rys. 1 — 3). Na rysunkach tych
przedstawiono probke normalna, o schodkach
kach wynoszacych 20% $rednicy preta (probka
TS20, rys. 1) oraz probke powierzchniows, o
schodkach wynoszacych 5% $rednicy preta
(prébka TS5, rys. 2). Obie te metody stosowane
byly dotychczas w kontroli hutniczej z powo-
dzeniem, oddajgc duze ustugi przy kwalifikacji
materialu . Nie byly one jednak znormalizowane
ani co do sposobu wykonania, ani ujecia ich wy-
nikéw, ani oceny tych wynikéw, kazdy bowiem
obserwator ocenial ich wyniki subiektywnie. Ze

Nr 4
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Rys. 3. Wymiary préobki schodowe;j.

wzgledu na komnieczno$¢ znalezienia wspolnego
jezyka dla wszystkich zainteresowanych, obie
te proby sg obecnie przedmiotem prac normali-
zacyjnych *). W zwiazku z tym wylonila sig po-
trzeba zebrania materialu do$wiadczalnego dla

Rys. ‘4. Tabela wzorcowa do oznaczania stopnia zanieczyszczenia wg Bolsovera (metoda ,Fox“).

*) W Komisji Hutniczej I Polskiego Komitellu
Normalizacyjnego. Projekty tychze norm beda ogloszo-
ne w niedlugim ozasie.

ulozenia szeregéw wzorcowych i opracowania
sposobu liczbowego okreslania stopnia zanieczy-
szczenia, jak rowniez dla poréwnania wynikéw
tych prob z préobami mikroskopowymi.



Rys. 1. Probka schodkowa nor-
malna (TS20 — schodki wynosza
20% S$rednicy preta). Widoczne
wtrgcenia na wszystkich schod-
kach.

Ryis. 2. Probka schodkowa po-
wierzchniowa (TS5 — schodki
wynoszg 5% S$rednicy preta). Wi-
doczne je'dno duze wtrgcenie na
trzecim schodku.



Rys. 5.

Rys, 6.

Rys. 8.

Rys. 9.

Rys. 10.

Rys. 11

Przetomy niebieskie

Probka Nr |
Wolny od wtracen.

Prébka Nr 2
Dwa wtracenia, dtugosci ok.
3 mm na brzegach préobki.

Préobka Nr 3
Pie¢ b. cienkich i mato wyraz-
nych wtracen, dtugosci do2mm.

Probka Nr 4

Kilka b. cienkich i mato wy-
raznych wtracen r6znej diu-
gosci.

Préobka Nr 5

Kilkanascie b. cienkich i mato-
wyraznych wytragcen réznej
dtugosci.

Prébka Nr 6

Kilkanasdcie cienkich igrubszych
wtracen,' czesciowo”skuplonych
razem.

Probka Nr 7
Kilka grubszych oraz kilkanascie
mato widocznych wtracen.

Probka Nr. 8
Kilkadziesiat cienkich wtracen
réznej diugosci.

Probka Nr 9

Kilkadziesiagt wtracen rézne)
grubodci i dtugosdci przewaznie
skupionych w $rodku probki.



Przetomy niebieskie

Rgs 14 Probka Nr 10
Liczne wtracenia, réznej
grubodci i dtugosci.
Probka Nr 1L

Rb*. 15,

Liczne, b. grube wtracenia,
zgrupowane w 3 gniazdach
lokalnpch.

.. Probka Nr 12.
fljjs. 15

Liczne, przewaznie mate
wtracenia, zgrupowane
w $rodku prébp.

Probka Nr 13.
B. grube i dtugie wtracenia
oraz liczne drobniejsze.

Rgs. 17.

Probka Nr 14,
B. liczne, grube wtracenia,
Rys. 18. o réznej dhugosci.

Probka Nr 15.
W tracenia, roztozone

Rys. 19. réwnomiernie.

Probka Nr 16.
W tracenia, roztozone
nieréwnomiernie,
Rys. 20.

Prébka Nr 17.
W tracenia, skupione przg

brzegach.
Rgs. 21.

Préobka Nr 18.
W tracenia, skupione w $rodka

RyS. 2 prébp, brzegi czpste.



Rys. 23.

Rys. 24.

Rys. 25.

Rys. 26.

Rys. 27.

Rys. 28.

Rys. 29.

Rys. 30.

Rys. 31.

Przetomy niebieskie

Prébka Nr 14
Miejscoiue skupienia (gniazda)
tutracen.

Nieznacznie zanieczyszczony
matymi ujtragceniami nlemeta-
licznymi.

Silnie zanieczyszczony duzymi
utraceniami niemetalicznymi.

Préobka Nr 20
W tracenia mato myrazne, stabo’
odbijajace sie od podtoza.

Préobka Nr 21
W tragcenia myrazne.

Probka Nr 22
W tracenia b. uiyrazne, kon-
trastome.

Ze $ladem jamy usadotnej.

Z'iryraznym $ladem jamy usa-
doinej 1 ujtraceniami na brze-
gach probki.

Z szerokim $ladem jamy usc.-
domej.
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Charakter przelomu niebieskiego i réznoro-
dno$é obserwowanych na nim zjawisk utrudnia
w wysokim stopniu, liczbowe ujecie wynikow
tej proby; z tego powodu projekty normalizacyij-
ne przewidujg postugiwanie sie szeregami wzor-

Tablica 1.
Przyklad obliczenia stopnia zanieczyszczenia probki
schodkowej,
Klasa uielkoscli wtra- a b c d e
cefi :
Dlugosdé wiracen <2 | 2—4 {4-1010-20 20
w I, ' ' '
llo$¢ wirgcen (rys) [ 2 1 3 2 0
-znalezionach na I | 3 0 v 0
poszczegélnych 1 3 2 0 0 0
schodkach v 1 2 6 0 . 0
V | 2 2 : 0 0 0
o Swma o m] 7] 4 2 0
Mook 1| 8 (7 15 a0
Hoczyny | 11 21 28 30 1 0

Stopien zanieczyszczenia probki
11 + 21 4 28 < 30 := 90
eowymi. Natomiast z proby schodkowej mozna
wzglednie tatwo uzyskac liczbe, okreslajaca sto-

pien zanieczyszczenia materialu; przyktad takie-
go obliczenia podany jest w tablicy 1. Dla poro-.
Tablicg II.
Przykiad obliczenia stopnia zanieczyszczenia
wg Bolsovera (met. ,,Fox“)

a) Stopien zanieczysz- : !
czenia pola wg tabe- : :
- li wzorcowej (rys. 4)% 0 1 2 l 3 4 Suma
- ¥ _ T
by Hos¢ pol badangeh 18 |30 1 101 2| 0 | 60
!
i ! -
c) Hoczyny a x b 01{30]20¢ 6 ’ 0] 36

Stopien zanieczyszczenia prébki = 56

wnania wynikéw obu powyzszych préb z meto-
dami mikroskopowymi wybrano metode Bolso-
vera ), stosunkowo najbardziej na zachodzie

rozpowszechniong (tzw. metoda ,,Fox*). Polega

ona na oznaczaniu stopnia zanieczyszczenia przy
powiekszeniu </ 130 na 60 polach widzenia,
wzdiuz przekgtnych szlifu wzdtuznego, wyciete-
go z materialu przekutego na pret 2 35 mm,
przy uzyciu tabeli umownych wzoreéw (rys. 4).

Obliczenie stopnia zanieczyszezenia materia-
u wg tej metody podaje tabela II.

Tablica III.
Skiad chemiczny, pochodzenie i miejsce pobrania proéb.

Sklad chemiczny w %/, % ) . L
Prébka ; T Piec Mle']sce p Ob‘r-t_l',
C ' Ma | Si P i S Cr Ni | Mo nia prébki
i i I
1 (.14 126 | 008 0.016 0.010 1010 IR 030 | elektr od glowy -
2 0.36 (.76 } 0.35 0085 0035 1 — - — | marten. P
3 0.42 0.50 0.31 0,024 0.026 0.05 - - ; Imarten., od stopy
4 Q.45 0.60 0.33 0.018 .022 - — - martern. - N
5 . 046 076 0.38 0.028 0.02% 0.27 - - marten. . '
6 037 | (.68 0.29 1.020 0.026 - - — marten. .
7 0.34 0.60 0.28 0.021 0.023 — i 012 - t marten. y “
8 0.12 1.03 0.15 0.016 0.011 132 011 030 | elektr. " "
9 0.18 0.45 0.32 0.015 0029 - | - - i marten. ’ "
10 0.17 0.87 0.25 0.016 0.015 1.15 0.06 0.26 elektr. b o
11 0.42 0.50 0.31 0.024 0.026 0.05 - - marten. od glowy
12 0.45 0.68 0.32 0.021 0.027 - 0.08 - marten. od stopy
13 0.29 0.66 035 0.020 0.021 008 | — - ! marten. od glowy
14 0.13 0.48 (.36 0.014 0.026 00> | 010 — . Inarten. od stopy
15 0.13 1.15 0.28 0.020 0.016 1.31 | 0.04 0.25 elektr. od glowy
16 0.15 0.46 | 031 0.023 | 0026 | 005 | 010 - marten. | od stopy
17 0.39 0.65 0.33 0.029 0.030 0.04 0.08 - marten, od glowy
18 0.48 0.75 0,30 0.022 0.027 011 o4 - marten. od stopy
19 0.45 (.68 0.32 0.021 0.027 | - — - marten. \ »
20 0.14 0.49 0.30 0017 0025 ! 0.06 0.12 — marten. ! . o
21 0.13 1.15 0.28 0.020 0.016 1.31 0.04 0.25 elektr, od glowy
22 042 T 050 0.31 0.024 0.026 ‘ 0.05 - marten. | od stopy

Badania poréwnawcze przeprowadzono na
zasadowych stalach weglowych i niskostopo-
wych, ktorych sklad chemiczny podano w tabe-
1i I11.

Wlewki okragle, o wymiarach: $rednica dol-
na — 285 mm, $rednica gérna — 315 mm, wyso-
kosé — 1035 mm, walcowano na kesy o przekro-
ju- @ 100 mm, otrzymujac 7-krotny stopiefi prze-
robki plastycznej. Z keséw tych, w odleglosci
20% calkowitej dlugosci od strony glowy i 5%
od strony stopy, ¢dcinano préby, dlugoscei ok. 350
mm na toczenie schodkowe (probka normalna
TS 20, rys. 1) i bezposrednio po nich tarcze gru-
bosci 25 — 30 mm na przelom niebieski; wszy-

stkie préby oznaczono numerem wytopu, marks
stali i literami S (stopa) i G (glowa).

Préobki do badan metoda Bolsovera wykona-
no ze zbadanych prébek schodkowych: w tym
‘celu kazdy pierwszy schodek (€ 98 mm) przeku-
wano na pret o Srednicy © 35 mm, z ktérego od-
cinano tarcze grubosei 15 mm i na jej przekroju
wykonywano szlif wzdluiny do kierunku prze-
robki plastycznej. Ogélem zbadano 130 wlew-
kow z tyluz wytopow réznych stali, uzyskujac
200 préb przelomu niebieskiego (po jednej od
stopy i glowy z kazdego wlewka). Po wybraniu
z tej liczby bardziej typowych okazéw, poczaw-
szy od materialu zupelnie czystego az do silnie
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zanieczyszczonego, wykonano dla nich proby
toczenia schodkowego i okreslono stopief za-
nieczvszczenia metoda Bolsovera. " Takie same
oréby wykonano rowniez dla przelomédw, wyka-
zujacych charakterystyezne zjawiska co do roz-
lozenia i kontrastowoéci witracen. Wyniki badan
cestawiono w tablicy IV; fotografie pr7e10mow
przedstawione sg na rys. 5 — 31.

Rys. 5 —18 przedstawiajg szereg 14 wzercow
{probki 1 — 14), charakteryzujgcy rézny stopien
zanieczyszczania przelomu niebieskiego, po-
czawszy od materialu zupetnie czystego (probka
Nr. 1, rys. 5) do nadzwyczajnej silnie zanieczy-
szezonego (prébka Nr. 14, rys. 18).

Poréwnujac przelomy niebieskie tego szere-
¢u z odpowiednimi prébami schodkowymi i wy-
kami badan metoda Bolsovera, mozna stwierdzi¢
dosé daleko posunieta zgodnos¢ wynikow uzy-
skanych tymi 3 drogami. Liczby, charakteryzu-
jace stopien zanieczyszczenia, uzyskane na prob-
kach schodowych, rosna naturalnie szybciej, niz
uzyskane sposobem Bolsovera, dzigki zastoso-
waniu wiekszych mnoznikéw. Przy b. czystym
materiale (prébka Nr. 1, rys. 5), kiedy ani zlom
niebieski, ani toczenie schodkowe nie wykazuja
w ogble zanieczyszczen, metoda Bolsovera daje
juz wyrazny stopien zaneczyszcezenia; przyczyna
tego sa wtrgcenia wielkoSci mikroskopowej, nie-
widoczne golym okiem na powierzchni przelo-
mu, ani probki schodkowej. Dalsza grupa pro-
bek, pochodzgcych z materiatu dosé czystego
{(prébki 2 — 6, rys. 6 — 10), wykazuje duzg zgo-
dnoéé przelomu niebieskiego z toczeniem schod-
kowym 1 staly wzrost stopnia zanieczyszczenia,
natomiast stopien zanieczyszczenia, obliczony
metodg Bolsovera, jest w tej grupie prawie je-
dnakowy. Rozbieznosci tej nie mozna przypisac
przyjeciu dla proby schodkewej wiekszych mno-
znikéw, gdvz wiekszych wtirgcenn niemelalicz-
nych w owe]j grupie probek prawie weale sie nie
spotyka. Roéznice te nalezy przypisa¢ temu, ze
przy materiale, nieznacznie zanieczyszczonym,
fatwiej napotkaé wirgcenia na silnie rezwiniete]
powierzchni przetomu niebieskiego, lub duze]
powierzchni prébki toczonej, niz na malej po-
wierzchni szlifu. Prabki, bardziej zanieczyszezo-
ne (Nr. 7 — 9, rys. 11 — 13), daja przy metodzie
mikroskopowej gwaltowny wzrost liczby, wyra-
zajgcej stopien zanieczyszczenia, podczas gdy
przy toczeniu schodowym wartos¢ ta wzrasta
wolniej; jak wynika z tablicy IV na szlifie obser-
wuje sie wéwcezas wiecej préb o znacznym stop-
niu zanieczyszczenia. Miedzy probka Nr 6 a 7
zarysowuje sie wiec wyrazna granica, jeéli cho-
dzi o stopien zanieczyszczania wirgceniami mi-
kroskopowymi. Przy proébach makroskopowych
granica ta zarysowuje sie dopiero miedzy proéb-
ka Nr 8i 9: wartos¢ uzyskana z toczenia schod-
kowego wykazuje tu gwaltowny wzrost, na
przelomie niebieskim widaé¢ duzg liczbe matych
wtracen, a obck nich pojawiaja sie wirgcenia b.
duze. Na dalszych prébkach stopienn zanieczy-
szezenia wg Bolsovera wzrasta juz nieznacznie

(male mnozniki, najwyzej x 4), natomiast zard-
wno przelom niebieski, jak i préba schodkowa
wykazujs silne zwiekszanie stopnia zanieczy-
szczenia. Probki te (Nr 10 —— 14, ryvs. 14 — 18)
przedstawiajg material zanieczyszczony w tak
wielkim stopniu, ze musi by¢ on zupelnie wyeli-
minowany z produkcji.

Nalezy podkresli¢, ze miedzy wynikami
przelomu niebieskiego, toczenia schodkowego 1
metody Bolsovera moga wystapi¢ znaczne roz-
bieznosci, jesli wirscenia sg roztozone w mate-
riale w sposob niejednostajny. Szereg pieciu
prébek (Nr 15 — 19 ,rys. 19 — 23) przedstawia
kilka typowych przypadkéw roznego rozlozenia
wirgcenn niemetalicznych: rownomiernego, nie-
réwnomiernego, skupien przy powierzchni pre-
ta, skupienn w $rodku preta- wreszcie skupien
lokalnych. Przy nieréwnomiernym roztoZzeniu
lub skupieniach wtracen, zgodnos¢ wynikow o-
mawianych 3 metod moze sie b. zmniejszyé: na
probee schodkowe] niektére gniazda moga ulec
zupelnemu stoczeniu, inne zostang przypadkowo
wydobyte na powierzchnie; ptaszezyzna przelo-
rmu niebieskiego moze réwniez przypadkowo o-
ming¢ lub natrafi¢ na wieksze skupienia. To sa-
mo odnosi sie do szlifu mikroskopowego i to w
stopniu jeszcze silniejszym. Przy stwierdzeniu
nierownomiernego rozlozenia wtracen nie po-
winno sie wiec ogranicziaé do jednej metody
badania lecz wykonaé¢ proby poréwnawcze, uzu-
pelniajgce — innymi metodami. Przy niedosta-
tecznym obcigciu materialu od stopy i od glowy
mogg rowniez wystgpi¢ znaczne réznice na prob-
kach, nawet nieznacznie od siebie oddalonych.
Rys. 24 i 25 przedstawiaja przelom niebieski,
wykonany na prébkach, odcietych od stopy z te-
go samego wlewka w odleglosci 1 m od siebie.
Dalsze prébki (Nr 22 — 24, rys. 26 — 28) ilu-
strujg wplyw kontrastowos$ci wtracen na prze-

-lomie niebieskim na ocene stopnia zanieczysz-

czenia. Te 3 prébki wykazujg zblizone wyniki
przy metodzie Bolsovera, gdy tymeczasem na
przelomie niebieskim probka 22 wyglada na
hardziej czysig niz prébka 24. Czynnik kontra-
stowosci wtracen moze wiec mie¢ duzy wplyw
na ocene przetomu r11eb1esk1ego Oprocz wirg-
ceni niemetalicznych mozna na przelomie nie-
bieskim zaobserwowaé niekiedy pozostalosci ja-
my usadowe]. Zaznacza sie o1fa, jak widaé na
rys. 20 — 31. w sposéb b. wyrazny i latwy do
rozpoznania.

Z powyzszego wynika, ze zebrany material
do$wiadczalny pozwala na ulozenie szeregéw
wzercowych dla oznaczenia stopnia zanieczysz-
czenia, sposobu roziozenia i kontrastowosci wtra-
cen niemetalicznych na przetomie niebieskim.
Dla oceny stopnia zanieczyszezenia mozna stoso-
wa¢ szereg wzorcowy, podany wyzej (probki 1 —
14), albo uprosci¢é go przez stworzenie kilku
np. 5 zasadniczych grup wzorcowych, zawiera-
Jacych po pare typowych przykladéw. Grupy
te winny odpowiadaé pewnym zakresom liczb
zanieczyszczenia, uzyskanych z préby schodko-
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wej, lub metoda Bolsovera. Ocene badanego
przelomu nalezy przeprowadza¢ przez poro-
wnanie z szeregiem wzorcowym i dobranie odpo-
wiadajgcego mu numeru wzorca czy tez grupy
wzorcowej. Positkujac sie dalszymi wzorcami
nalezy okre$la¢ rozlozenie wtracen i ich kontra-
stowose.

Préba toczenia schodkowego daje wyniki,
zblizone do przelomu niebieskiego, a przy tym
wyrazone liczbowo w sposéb, pozwalajacy na
silniejsze uwypuklenie wiekszego stopnia zanie-
czyszczenia niz przy metodzie Bolsovera. W
przypadku nieréwnomiernego rozlozenia wtra-
cen niemetalicznych nalezaloby stosowac obie
proby makroskopowe dla porownania i skon-
trolowania ich wynikow.

Metoda mikroskopowa Bolsovera (metoda
»Fox“) w poréwnaniu z metodami makroskopo-
wymi posiada wyzszo$¢ jedynié przy badaniu
materialéw b. czystych, ale juz przy materia-
lach nieznacznie zanieczyszezonych, tj. normal-
nych, najezescie]j spotykanych w produkecji, me-
tody te pozwalajg na bardziej szczegdlowe zré-
zniczkowane okre§lenie stopnia zanieczyszcze-
nia niz metoda Bolsovera. Do badania materia-
hu b. silnie zanieczyszczonego metoda Bolsovera
nie nadaje sie.

Porownanie wynikéw wszystkich 3 metod

wskazuje na mozliwos¢ zastapienia mikroskopo-
wych metod oznaczania stopnia zanieczyszcze-
nia wtrgceniami niemetalicznymi — metodami
makroskopowymi, a przede wszystkim prébg
przelomu niebieskiego, jako najprostsza, najtan-
szg i najlatwiejsza. Ustalenie wymagan czysto-
Sci dla poszczegdlnych gatunkow stali i zastoso-
wan i ustalenie potrzebnych dla nich wzorcéw
przelomu niebieskiego musialoby nastapi¢ na
drodze do$wiadczalnej, w oparciu o poré6wnanie
wynikéw rdéznych metod, zastosowanych do o-
kres$lania stopnia zanieczyszczenia tych stali, jak
réwniez wynikéw badania wlasnosci fizyeznych,
wymaganych od tych materialéw przez normy
1 warunki techniczne.
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Wi, ROZANSKI
Hutnczy Instytut Badaweczy

Redukcyjnos¢ zuzla martenowskiego.

Sklad, wiasnodci i mozliwosci zastosowania zuzla jako domieszk;

do wsadu wielkcepiecowegn, —

Laboratoryjne badania pordéwnawcze redukcyjnodci zuzla martencwskiego oraz kilku gatunkéw rud pod dzia.

laniem wodoru. — Wplyw porowatoéci i ziarnisto$ci zuzla na jego redukcyijno$é. —-

porowatosci zuzla.

I. Sklad i wlasneSci zuzli.

Przecietny sklad zasadowego, niskofosforo-
wego zuzla martenowskiego, pochodzacego z
koncowej fazy wytopu stali, waha sie w naste-
pujacych granicach:

FeO od 10 do 20 %
MnO od 6 do 12 %
CaO od 40 do. 55 %
MgO od 6 do 10 %
Si0, . od 14 do 20 %
AlLLO, od 3 do 15 %
P.O. od 1 do 4 %
S od 01 do 0,5%

Ze skladnikéw tych praktyczng warto$¢ posia-
daja: zelazo i mangan oraz niezwigzane wapno.

Zawarto$¢ zelaza w zuzlu, pochodzgcym z
wytopéw najmiekszych stali, moze wzrosngé az
do 50% FeO, lecz na ogét iloé ta nie jest dosta-
teczna do zapewnienia oplacalno$ci wykorzy-
stania zuzla w wielkim piecu, tym bardziej, ze

Préby zwigkszenia

Fe w znacznej czeSci zwigzane bywa w postaci
trudno odtleniajgcego sie krzemianu. Cenniej-
szym skladnikiem zuzla jest mangan.

Jesli chodzi o wapno, to wg Herty’ego ') za-
wartosé wolnej zasady CaO w zuzlu mozna obli-
czy¢ ze wzoru:

B = % CaO — 0,93% Si0O., — 1,18% P.O,

W rezultacie 100 kg zuzla posiada jako topnik
warto$¢ mniej wiecej réwnorzedng 35 do 65 kg
kamienia wapiennego, przy czym zuzel nie wy-
maga koksu na odpedzenie dwutlenku wegla.

Zuzel martenowski wykazuje zazwyczaj
strukture zbitg i szklista, w slabym stopniu ule--
gajqcg dziataniu Srodkéw redukujgcych. Zakres
jego topnienia, zaleznie od sktadu, rozciaga sie
na obszar temperatur od 1250 do 1450°.

Kuczewski ®) oraz Hartmann® podaja, ze
grube kawatki zuzla, uzytego jako domieszka do
wsadu wielkopiecowego, przechodzg niekiedy w
postaci niezmienionej az do gtéwnych dysz, po-
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wodujac oziebianie garu. Dodatnim czynnikiem
jest natomiast fakt, ze zuzel martenowski ma
stosunkowo niskag gesto$¢, dzieki czemu nie
wyprzedza rud przy schodzeniu ku dolowi pieca
i przyczynia sie w pewnym stopniu do spulch-
nienia naboju. Wytrzymalo$¢ mechaniczna zuzla
jest wysoka, co z punktu widzenia biegu pieca
stanowi okolicznosé korzystna; z drugiej strony
jednak, rozbijanie duzych bryl, w postaci kto-
rych zuzel martenowski zastvga w dole lub w

Rys. 1.

Schemat urzadzenia do badania redukcyjnosci zuzla
pod dziataniem svodoru,

2 - ——mmeds

IR Shleiely

kadzi zuzlowej, wymaga wielkiego wkladu ener-
gil mechanicznej.
II. Badania redukcyjnoseci Zuzla.

Celem pordéwnania zdolno$ci do redukowania
sie zuzla martenowskiego i kilku gatunkow rud,
oraz okre§lenia wplywu wielko$ci ziarn i poro-
watoscei zuzla na jego redukeyjnosé, przeprowa-
dzono szereg doswiadczen, postugujac sie urza-
dzeniem, przedstawionym ' schematycznie na
rys. 1.

X L
] 1 Al !

HyS0,  Rs (=

N

Wodér, oczyszczony od Sladow tlenu, dwu-
tlenku wegla i wilgoci, przepuszczano z szybko-
Scig 3 do 4 litrow na godzine przez rurg porce-
lanowa, zawierajgca todeczke z probka i umie-
szczong w piecu elektrycznym. Przed badaniem
probke suszono w temperaturze 800° w strumie-
niu azotu, po redukeji za$ chlodzono jg réwniez
w atmosferze N.. Stopien redukcji okreslano na
podstawie ubytku ciezaru probki, ktory odpo-
wiadal ubytkowi ilo$ci tlenu. Przyjmujac, ze w
danych warunkach odtlenieniu ulegaly jedynie
tlenki zelaza, brano pod uwage procentowy sto-
sunek ubytku tlenu do calkowitej, poczatkowej
jego zawarto$ci w tlenkach zelaza.

Do préb uzyto zuzla z koncowego okresu wy-
tapiania miekkiej stali w piecu martenowskim
huty ,,Bobrek*.

Sklad tego zuzla byl nastepujacy:

Catkowite Fe 11,25% (w tym 0,71% Fe jako me-

taliczne)
FeO 10,23 %
Fe.O, 4,65%
MnO 7,39%
Ca0O 44,08 %
MgO 9,72 %
Sio, 14,85%
Al O, 5,78 %
) 0,27%
Cr,0, 0,15%

Zawartos¢ tlenu w postaci tlenkéw zelaza
3,67%. Doswiadczenia wykonano na 4 rodzajach

BO; Colly Pyrogolol KO Lfg__ R

probek zuzla o tym samym skladzie chemicz-
nym lecz o roznej postaci fizycznej: a) Zuzel mie-
lony o ziarnisto$ci ponizej 0,25 mm, b) zuzel w
ziarnach 4 do 5 mm, c) kawalki wielkosci ok.
15 mm, d} tzw. ,,szumowiny“ o wybitnie poro-
watej strukturze. Porowato$¢ *) proébek b) i ¢)
wynosila ok. 20%, za$ d) ok. 50%.

Dla porownania poddano rowniez prébom
trudno redukujacg sie szwedzkg rude magnety-
tows, zasadowg rude prazona oraz hematyt z
Krzywego Rogu. Skiad tych rud podany jest w
tablicy I

Tablica 1
M Praz é X
Kitana B | ruda sasadowa | Krzywy Rog

" Fe 60,39 4217 47,90

. FeO 23,57 2,21 1,07

% FesOs 59,03 57,90 67,31

° 0Oy 23,15 17,99 20,44

*) Porowaito$§¢ okreslano w ten sposob, ze odwa-
zony kawatek zuzla o porach, zalepionych woskiem,
zanurzano w wodzie, oznaczajiac jego objetosé i obli-
czajgc pozorny <lezar wlasciwy. Stosunek réznicy- rze-
czywistego i pozornego ciezarv wilasciwego do rze-
czywistego ciezaru wlasciwego, pomnoiony przez 100,
dawal porowatosé w procentach,
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Celem okreslenia wplywu temperatury i cza-
su na stopieni redukeji wykonano serie dosSwiad-
ezenn przy roznych temperaturach od 400 do
950°, utrzymywanych z dokladnoscia 7= 10" w
ciggu 30 wzglednie 60 min. Wyniki tych prob
przedstawione sg na rys. 2 do 6.
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Rys. 2.

Redukeja zuzla mielonego (ponizej 0.20mm).
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Rys. 3.
Redukcja zuzia w ziarnach 4 do 5 mm.
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Rys. 4.
Redukcja 3 rodzajow rud, zuzla porowatego oraz zu-
7la gestego w kawatkach, wielko$ci 15 mm w czasie
30 min.

' Zgodnie z oczekiwaniami, porOwnanie prze-
biegu krzywych wskazuje wyraznie: a) ze zuzel
martenowski redukuje sie znacznie trudniej a-
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Rys. 5.
Wptyw rozdrobnienia i porowalosci zuzla na jego
redukeyinosé (czas: 30 min.).
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Rys. 6.

Wpiyw czasu na stoplen redukeji magnetytu i zuzla
w ziarnach wielkoéci 4 do 5 mm, przy temperaturze
620 i 9507

nizeli trudny do odtlenienia magnetyt szwedzki;
b) ze zwiekszenie porowato$ci lub zmniejszenie
wielkos$ci ziarn pociaga za soba powazny wzrost
redukeyjnosci zuzla.

Wyniki te sg w ogélnych zarysach zgodne z
danymi , przytoczonymi np. przez Pawlowa*).

III. Proby zwiekszenia porowatosci zuzla.

Gdyby sie udalo w jaki§ sposdb zwiekszyé
porowato$¢ zZuzla martenowskiego, mialoby to
oczywiScie duze znaczenie dla problemu jego
wykorzystywania w wielkich piecach. Ze wzgle-
du na zawartosé stopionej stali i niebezpieczen-
stwo wybuchu w zetknieciu sie z woda, stosowa-
nie takich sposobéw, jakie uzywane sa do pume-
ksowania zuzli wielkopiecowych, nie jest na ogdt
mozliwe. W literaturze istnieja wprawdzie
wzmianki na temat rozmaitych metod gaszenia
zuzla, majacych zapobiega¢ wybuchom gazu pio-
runujgcego, nie wiadomo jednak, w jakim stop-
niu metody te moga by¢ w praktyce stosowane.

W ramach niniejszej pracy usilowano nadaé
zuzlowi korzystniejsza strukture ﬁzycznq przez
wylewanie go na warstwe kamienia wapienne-
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go. Przypuszczano, ze dwutlenek wegla, wydzie-
lajacy sie pod wplywem ciepta, dostarczonego
przez zuzel, bedzie sie czeSciowo zatrzymywal
w zuzlu i nadawal mu strukture ggbczastg Nie-
stety, okazato sie, ze CO, uchodzi w tych wa-
runkach zbyt szybko, nie powodujac trwale]
zmiany struktury zuzla.

Inz. ZYGMUNT WUSATOWSKI
Hutniczy Instytat Badawczy
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- Kalibrowanie walcow sposobem graficznym.

Podstawy teoretyczne metcdy graficzre;j.

Kalibrowanije graficzne dla zgniateczy, walcarek wstepnych, ostrotukow, kwadratow.

Kalibrowanie graficzne systeméw wydtuzajacych: kwadrat — romb — kwadrat, romb — romb, kwa-
drat — owal — kwadrat, owal — okragly — owal, owal — owal.

Kalibrowanie graficzne dla pretdw plaskich i bednarki, platvn i przy walcowaniu na zimno. Ozna-

czenie wielkosci kata chwytu,

Rachunkowe metody kalibrowania walcow
jako zbyt diugie i Zzmudne nie nadajg sie¢ do za-
spakajania zwyklych, codziennych potrzeb ru-
chu i rozwigzywania zagadnien walcowniczych,
przy ktorych nie sg konieczne dokladne wyli-
czenia i wykres$lanie wykrojéw przez specjali-
stow kalibrownikéw. Nasuwa sie wtedy konie-
czno$é zastosowania metody mozliwie prostej,
przejrzystej i szybkiej, oraz ujmujacej mozliwie
wszystkie kalibrowania regularne w sposéb je-
dnakowy. Najwieksze ustugi oddaje wowczas
metoda graficzna, ustepujgca moze co do dokta-
dno$ci metodzie rachunkowej, ale przewyzsza-
jaca ja zdecydowanie prostots, pirzejrzystoscia
i szybkoscia.

Metoda ta nadaje sie szczegoélnie do wstep-
nego oznaczania wykrojow, ilosci przej$¢, do
szybkiego dobierania odpowiednich kalibréow w
czasie ruchu, oraz — co jest najwazniejsze —
do sprawdzania metod rachunkowych w sposéb
szybki i prosty. Oczywiscie opiera sie ona na
tych samych podstawach teoretycznych i pra-
ktycznych, co i metody rachunkowe, wykorzy-
stujgc je tylko w pewien uproszczony sposdb.
Opiera sie ona na kilku znanych w kalibrowaniu
zaleznosciach, a mianowicie:

a) ubytek o A Fo—F, . e
procentowy A= F, 100: (1) gdzie:
F, = powierzchnia poczatkowa wykroju
F, = powierzchnia koncowa wykroju
b) wspélczynnik F,
T T (2)
wydtuzenia F,
¢) zaleznos¢ wspotczynnika . 100 3)
wydtuzenia od ubytku " 100-A

d) dlugo$¢ materialu po przejsciu L,="*1, (4)
L . iy
0= —_/1- gdzie: L,—=dlugos¢ poczatkowa preta
L,=dlugos¢ koncowa preta

W wypadku pominiecia szeroko$ci wykroju
(np. dla blach) otrzymamy

. . . e l a i
e) ubytek % —- gniotowi % — : Y100 (5)
I
i dalsza zaleznos¢
. 100
IHYh,=/h, = 00 - A h, (6) gdzie:
hy, == wysokos¢ pocratkowa wykroju
h, = wysokos¢ koncowa wykroju

Tablica 1 podaje nam zaleznos$ci ubytkow od
spélezynnika wydluzenia wg réwnania

ST
100 — A
Tablica I.

- -
AV, DAY, A%, LAY,

i . l
1 L0l 2. 1,35 | 51 204 76 416
9. 102 27 137 52. 208 | 77. 435
3. 103 28 139 53 212 78 454
4104|290 141 54 2171 79 475
5. 105 30, 143 55. 222 80. 500
6 106 | 31, 145| 56 227 8I. 52
7. 107 | 32 147 57. 2321 82 556
8 1,09 | 33 19| 58 238 83. 588
9. 110 | 34, 151 | 59 244 | 84 625
10, 1110 35 154 60. 2,50 | 85. 6,67
1. 112 | 36, 156 | 61. 256 | 8. 714
12, 113 | 37. 159 | 62 263 | 8. 770
13, 115 38  161| 63 270 | 88. 882
14 116! 39 164 | 64 278 | 89. 910
15, 118 . 40, 167 | 65 286 90. 10,00
16. 119 | 41, 169 | 66 294 | 91. 11,10
17 1,20 42 172 | 67. 3,03 | 920 1250
18, 122] 43 175 | 68, 312 | 93 1498
19, 123 | 44 178 | 69. 322 | 94 16,66
20. 1,25 | 45, 182 | 70. 333 | 95 20,00
91, 127 ] 46 186 | 71. 344 | 9%  25.00
9. 1928 | 47. 188 | 72 357 | 97. 3335
23, 130 | 48 192 | 73 370 | 98 50,0
94, 132 ] 49, 196 | 74 384 99. 100,00

2. 183] 50 200 7. 400 |

Rys. 1 przedstawia graficznie zaleznoSci po-
dane w tablicy 1, przy czym krzywa Nr. 1 od-
nosi sie do malych ubytkéw od 0 — 9%, nato-
miast krzywa Nr. 2 dla ubytkéw od 9-90 %.
Z rysunku wynika, ze wydluzenie materialu nie
przebiega bynajmniej proporcjonalnie do ubyt-
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kéw, przeciwnie, material przy duzych ubyt-
kach niewspoélmiernie wiecej sie wydiuza.
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Rys. 1. Zaleznoéé ubytku od spotezynnika wydiuzenia

Do zapoznania sie z cala metodg graliczng
stuzy rys. 2, na ktérym mamy przedstawione
zaleznosci ubytkow 1 spdlczynnikéw wydluzen
od powieszchni danych wykrojow, lub przy po-
minieciu szeroko$ci — zalezno$ci gniotéw od
orubodei i od spétezynnika wydiuzenia.
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Rys. 2. Tablica gniotéw i ubytkow '
Mamy tu szereg prostych, przy czym prosta

O odpowiada ubytkowi a % — O i gniotowi=0, -
oraz wydtuzeniu 2 — 1. Nastepne za$ proste od-

powiadaja kolejnym gniotom i ubytkom az do
90% i spélczynnikom wydluzenia do 10. Cyfry
z prawej strony podajg odnos$ne warto$ci spéi-
czynnika wydiuzenia 4. Na odcietych i rzednych
mamy skale w mm?® dla odno$nych powierzchni
wykrojow F, lub w mm dla oznaczenia wysoko-
3ei wykroju. Przyklad najlepie] obja$ni nam
sposOb obchodzenia sie z wykresem: mamy wy-
walcowa¢ blache z platyny 10 mm grubosci przy
gniotach 20%. Od h ,-; .ub h, = 10 na osi rze-
dnych, posuwamy sie poziomo do prostej odpo-

. wiadajacej gniotowi 20% i na osi rzednych od-

czytujemy odpowiadajgce danemu punktowi
warto$ci h, lub h, =—= 8 mm. Od znalezionego
poprzednio punktu posuwamy sie pionowo
w dét, az do prostej gniotéw 20% (punkt 1) i od-
czytujemy na osi rzednych odno$ng grubos$é

= 6,4 mm. Od punktu 1 — posuwamy sie pozio-

mo w lewo az do prostej gniotow 20% — (punkt
2) — i na osi odcietych odezytujemy wartosé h,
== 5,12 mm; postepujac dalej tak samo otrzy-
mamy grubosci 4,1; 3,3; 2,64 mm. Otrzymujemy
wiec szereg kolejnych grubosci 10; 8; 6,4; 5,12;
4.1; 3,3;°2,64 mm.

W identyczny sposob postepujemy wycho-
dzac odwrotnie od profilu gotowego h, lub
h; = 2 mm, gdy mamy otrzymaé poprzedni z np.
30% gniotu. Przesuwajac sie do nastepnej pro-
stej, odpowiadajgcej gniotowi 30% otrzymujemy
na osi rzednych grubo$é¢ 2,36 mm, odpowiadaja-
cejh ,-; lub h,. Postepujgc dalej w ten sam spo-
s6b dojdziemy do okreslenia grubosci wstepnej,
w wypadkach gdy roztlaczanie boczne gra nie-
wielka tylko role.

W innych przypadkach, zamieniajgc grubosé
na powierzchnie wykrojow i gnioty na ubytki,
otrzymamy w identyczny sposéb szereg kolej-
nych malejacych lub rosnagcych powierzchni wy-
krojow. OczywiScie stosujac ubytki lub gnioty
posrednie pomiedzy podanymi na wykresach na-
lezy je odpowiednio interpolowaé. W podobny
prosty spos6b otrzymamy szereg kolejnych war-
tosci dla wysokosci wykrojow przy gniotach, lub
powierzchni wykrojow przy ubytkach z rownan

(2)1(6) —
il
F,

L,

h,
— odczytujac z tablicy 1 odpowiadajacy odnos-
nemu gniotowi lub ubytkowi spoélczynnik wy-
diuzenia. Przez proste mnozenie lub dzielenie
przez wspoélczynnik otrzymujemy kolejny na-
stepny mniejszy lub wiekszy wymiar. Powyz-
sze przykltady byly przytoczone w celu zapozna-
nia sie z pracg na wykresach, co utatwi oriento-
wanie sie w rys. 3 — 19 przedstawiajacych nam
szereg kalibrowan typu regularnego.
1. Kalibrowanie dla zgniataczy, rys. 3.
Na osi odcietych podano powierzchnie wy-
kroju w mm? na osi rzednych ubytek A w
% 1-odpowiadajacy mu spolczynnik wydtu-
zenia . Na wykresie jest przedstawiony sze-
reg prostych odpowiadajacych ré6znvm do-
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puszczalnym ubytkom w zaleznosci od wiel-
ko$ei walcowanego przekroju oraz prosta

zerowa tzn. prosta o wartoSci ubytku A —
Oid=1
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Rys. 3. Kalibrowanie graficzne dla zgniataczy

Azeby otrzymac¢ szereg nastepujgcych
po sobie przepustéw wyszukujemy na osi
odcietych powierzchnie przekroju materia-
hu wejsciowego, w tym wypadku wlewka
i zaleznie od jej wielkoSci na odpowiedniej
prostej o stalym ubytku znajdujemy odpo-
wiedni punkt; z punktu tego prowadzimy
nastepnie prosta poziomg do prostej zerowej
a od ich przeciecia pionowg w doét do pro-
stej o nastepnie wybranym stalym ubytku;
w przecieciu otrzymamy punkt do wyzna-
czenia nastepnego Kkolejnego wykroju, a
przediuzenie pionowe] w dél do osi odcie-
tych — wyznacza powierzchnie szukanego
wykroju . Na przykladzie wyglada to naste-
pujaco: mamy wlewek 300 7 — 90.000 mm”®.

Zakres ubytkow dla 300 . jest od 7 — 21%.
Pierwszy ubytek wybieramy maly np. 7%,
a wiec od wartoSci 90,000 mm” osi odcietych
prowadzimy prostg do punktu 1 przeciecia
sie z prostg o ubytku 7%. Z tego punktu,
prowadzac prosta pozioms do przeciecia sie
z prosta zerowa (punkt 2) i nastepnie pio-
nowa na doél, oznaczamy na osi odcietych
wielkoéci wykroju 84,000 mm®, a w prze-
cieciu prostej o ubytku 13% punkt 3 stuza-

¢y do oznaczenia nastepnego wykroju. Po-
dobnie otrzymujemy punkt 4 dla powierzch-
ni 73,500 mm?. Postepujac tak dalej i dobie-
rajac sobie ubytki dochodzimy do ostatnie-
go najmniejszego wykroju zgniatacza, oraz
mamy mozno$é dobra¢ sobie po$rednie wy-
kroje zaleznie od dalszych potrzeb. Cheac
stosowaé¢ ubytki posrednie np. 10% moze-
my sobie w kazdej chwili na wykres wkre-
$li¢ wg. skali odpowiednig prostg i postepo-
wat jak dotychczas dla wyznaczenia po-
wierzchni kolejnych wykroi. Konstrukcji
samych wykrojéow, metoda nie potrafi
przedstawi¢ bez skomplikowania wykre-
sow, dlatego na rysunkach z boku podane
sg szKice z gotowymi wymiarami kalibréw.
Kalibrowanie dla wykrojéow skrzynkowych
walcarek wstepnych. Rys. 4.

Kalibrowanie jest identyczne z poprzednim,
jedynie proste sg prowadzone dla innych
zakres6w ubytkow stosowanych na klatkach
wstepnych walcowni cienkich profili.
Kalibrowanie dla ostrolukéw. Rys. 5.
Ostrotuki te stosowalo sie dawniej jako se-
rie wykrojéw wydluzajacych; obecnie ra-
czej unika sie ich, a to z powodu malych u-
bytkow oraz czestych zawalcowan.
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Rys. 4. Kalibrowanie graficzne dla wykrojow skrzynkowych walcarek wsiepnych
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Rys. 6. Kalibrowanie graficzne dla kwadra@éw wste pnych

Wykres ten rozni sie od poprzednich
tym, ze dotychczas dla wyznaczenia wy-
kroju mialo sie do wyboru zakres ubytkow,
co na wykresie przedstawialo pole ograni-
czone dwoma prostymi o skrajnych dopusz-
czalnych ubytkach, tu natomiast, co wyni-
ka juz z charakteru kalibrowania, musimy
sie posuwaé po prostych o stalym ubytku
zaleznie od wielkosei ostroluku, tzn. dla
ostroluké6w do 200 mm klucza ubytek wy-
nosi 11,1%; do 100 mm ubytek 12)5%; a do
40 mm ubytek 14,3%. Poza tym postugu-
jemy sie wykresem jak uprzednio, to zna-
czy oznaczamy na prostej o stalym ubytku
punkt odpowiadajgcy powierzchni przekro-
ju ostrotuku, prowadzimy prosta pozioma
do prostej zerowej, w przecieciu z ktora o-
trzymujemy punkt — na podstawie ktére-
go mozemy na osi odcietych odczyta¢ po-
wierzchnie przekroju nastepnego ostrotuku.

Kalibrowanie dla kwadratéw wstepnych.
Rys. 6.

Kalibrowanie to jest w przeprowadzeniu
podobne do poprzedniego. Prosta o ubytku
7% wyznacza serie kwadratow wydtuzajg-
cych o ustopniowaniu co 1 mm, lub kwa-
dratow wiekszych przy 2-krotnym przepu-
szezaniu przez ten sam wykrdj. Prosta o u-
bytku 13% wyznacza serie kwadratéw o u-

stopniowaniu co 2 mm, natomiast maksy-
malne ubytki 15% stosuje sie do wielkich
kwadratow o ustopniowaniu co 3 i 5 mm.

Kalibrowanie systeméw wydluzajgcych
kwadrat — romb — kwadrat i romb —
romb. Rys. 7.

Sposob kalibrowania jest identyczny
jak dla ostrolukow i kwadratéw tzn. nalezy
posuwaé sie po prostej o stalym ubytku.
Roéznica natomiast polega na tym, ze trzeba
przechodzi¢ za kazdym razem z jednej pro-
stej na drugg i znéw wraca¢ z powrotem na
pierwsza. Mamy tu bowiem dwie proste: je-
dng odpowiadajaca kwadratowi, a drugg od-
powiadajagcg rombom. Np. dla kwadratu
wchodzgcego do rombu o < 100°, mamy pro-
sta o ubytku 24% (prosta Nr. 5) natomiast
ten sam romb idacy z kolei do kwadratu o-
trzyma ubytek 14% (prosta Nr. 1). Wiel-
kosé stosowanych ubytkéw zalezy od po-
wierzchni kwadratow i rombéw (patrz ob-
ja$nienie do rys. 7), a wiec dla kwadratu 35
(powierzchnia 1225 mm?® wyznaczamy
punkt na prostej 5, od niego prowadzimy
jak to juz wiadomo poziomg do prostej ze-
rowej i pionowa do przeciecia prostej Nr. 3.
W przedluzeniu pionowej otrzymujemy na
osi odcietych powierzchnie rombu 935 mm?.
Z otrzymanego punktu na prostej 3 prowa-



Nr 4 HUTNIK

Str. 21

bt

AN

R

R s i

- .
N SO SO SUUS S )
" ! ! : 'T T i T o EE—
P o w0 RSB N X X7 B 0 x| B s Iz
[ ERC - ] 5 - ‘; I R -7 .
e 20 X0 W0 500 600 w0 8o 00 000 100 {0 {300
1007 00 R0 W00 5000 6000 70 800 8003 40000 1030 12000 {3000
Rys. 7. Kalibrowanic graliczne syvstemdw: kwadral — romb — kwadrat, romb — romb
Objasnienie : Dla
Avy “ powierzehni w mm=
1. Romb < 100¢ w kwadrat 14 1,16 l
5. Kwadrat w romb < OO 24 1,32 2400 — 3200
2. Romb < 100° w romb & 100¢ 19 bea |
2. Romb & 110v w kwadrat 19 1,23 l
4. Kwadrat w romb <7 1100 24 1,32 1200 — 2400
3. Romb & 110° w romb & 11v 25 127 '
3. Romb < 117-120" w kwadrat 14 123 l
7. Kwadrat w romb < 117 -120v 28 1,39 400 — 1200
4, Romb < 117-120 w romb < 117-120° 235 131 |
6., Romb < » 128Y w kwadrat 26 1,35 ]
9, Kwadrat w romb < > 128 32 1,47 0 - 400
8. Romb <r > 1280 w romb < = 128 29 141 |
Uwaga: Hiitte poleca dla rombow przedgotowych
dla 1. 5-13 mm romb < 112¢
dla v 14—-26 mm romb «<j7 108¢
dla 1 23-32 mm romb -5 105¢
dla 7 > 32 mm romb J 1020

dzimy zndéw prosta poziomg do prostej ze-
rowe] i od niej pionowa do prostej 7, co wy-
znacza nam nastepny kwadrat o powierzch-
ni 735 mm?, na prostej 7 wyznaczamy dal-
szy kolejny romb itd. Zaleznie od wielko$ci
kwadratéw i cieploty materiaiu mozemy do-
biera¢ sobie rézne ubytki zalezne od kata
wierzchotkowego romba, a takze mozemy z
rombu przechodzi¢ bezpo$rednio w romb
posuwajac sie po odpowiedniej prostej. A-
zeby uniknaé¢ przeliczania z bokéw kwadra-
téw i rombu ich powierzchni i odwrotnie,
korzystamy z rys. 8.

Na osi rzednych mamy powierzchnie
przekrojéw w mm?, a na osi odcigtych ma-
my szereg skal. Pierwsza odnosi si¢ do boku
kwadratu i malej przekatnej rombu, pozo-
stale wyznaczaja duzg przekatng rombu,
zaleznie od jej kata wierzcholkowego. Zna-
jac powierzchnie rombu i jego kat wierz-
cholkowy prowadzimy poziomsg do przecie-
cia sie z odno$na krzywa (obja$nienia patrz
rys. 8), a od przeciecia pionowsg, ktéra w
przecieciu z pierwsza skalg wyznaczy nam
mala przekatng rombu, a z odpowiednig dal-
szg skala, duza przekatng rombu.
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T T ‘y kwadrat — owal — kwadrat wg. Hiitte 7).
2000 I N P 12000 RYS. 9.
i v
000 : -~ t1a08 Kalibrowanie to jest podobne do poprzed-
niego i sposéb korzystania z niego jest podo-
0000 [~ L bny. Tu réowniez trzeba raz wyznaczyé¢ po-
wor t _ wierzchnie owalu dalej znéw powierzchnie
N T 1 kwadratu, a potem znoéw owalu. Roéznica
2000 %jm - polega tylko na tym, ze dla owali b/h — 3
S ' ! i 3,5 oraz kwadratow dla owali b/h = 3,5
2000 ‘«_2‘:?:: - R i /- A soe zamiast prostszych o stalym ubytku mamy
Sk ' | "‘, pola ograniczone prostymi o ubytkach gra-
w00 |-— ok - AL s nicznych, tak, ze dla tych wypadkoéw istnie-
afina ; x je wieksza swoboda dobierania owali i kwa-
R e S I S ey 4 P dratow.
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" m i kd‘;/. : ‘ ra’). Rys. 10.
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woo b {\ o FI maksymalne stosowane ubytki, a zatem i
I j = o najwieksze wydiuzenia. Mamy tu szereg
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20 — 25 mm. Sposéb korzystania z wykre-
su podobny jest do podanych wyzej, z tg ro-
znica tylko, ze do odtworzenia szeregu ko-
lejnych przejs¢ nalezy korzysta¢ z wszyst-
kich prostych o stalych ubytkach, zaleznie
od wielkosci kwadratéw. A wiec majgc kwa-
drat 45 mm korzystamy z prostej o ubytku
23,7%, nastepnie idg owale o ubytku 33,9%,
z kolei kwadraty o 28%, owale 0 40%, kwa-
draty o 32,2%, owale o 46%, kwadraty o
37,5%, owale o 53,5%. Po przekroczeniu
kwadratow 20 — 25 mm przechodzimy stop-

niowo z powrofem w ten sam sposoéb na
mniejsze ubytki. Dla okreslenia wysokosci
i szeroko$ci owalu postugujemy sie wykre-
sem z rys. 11, na ktérym jest podany szereg
krzywych zaleznych od stosunku b’h, a wiec
dla b/h = 1,1; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5.

Znajgc powierzchnie owalu oraz jego
,»smuklo$é” (stosunek b/h) prowadzimy pro-
stg do przeciecia sie z krzywg na wykresie.
Przy przecieciu sie odczytujemy réwnoczes-
nie wysoko$¢ h owalu a prowadzgc piono-
we na dol otrzymujemy szeroko$é b owalu.
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Rys. 10 Kalibrowanie graficzne dla systemu kwadrat — owal wjg Mercadera

8. Kalibrowanie przej$¢ wykanczajgcych dla

pretéw okraglych. Rys. 12.

Majac okre§lony juz kwadrat z systemu
wydluzajacego nanosimy go na prosta 1,
nastepnie przechodzac na prosta 2 otrzyma-
my owal przedgotowy_a Z niej poziomo do

prostej zerowej powierzchnie gotowego o- .

kraglego preta. Dla duzych okrgglych pro-
fili przy walcowaniu owal na owal przedgo-
towy mamy proste 3 i 4. Konstrukecje wy-
krojow przedgotowych i gotowych wg. Hiit-
te ®).
Kalibrowanie
Rys. 13.

dla drutu wg. Tafla?).

Sposob kalibrowania jest identyczny jak
przy systemie kwadrat — owal, tylko ze
mamy tu jedno pole dla owali i jedno pole
dla kwadratow. Jest 1zeczg zrozumialy, ze
stosujac owale o mniejszym stosunku b/h,
musimy" korzysta¢ z mniejszych ubytkéw
dopuszczalnych, tak przy owalach jak i
kwadratach . Otrzymawszy ostatni zgdany
maly owal wydluzajacy, przechodzac na
prosta kwadratu przedgotowego i dalej na
prosta owalu przedgotowego, a z niej na
prostg zerowg otrzymujemy zadang po-
wierzchnie wykroju gotowego drutu. W ra-
zie potrzeby calg te droge wykonaé odwrot-
nie, wychodzgc od produktu gotowego.
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10. Kalibrowanie dla systemu wydtu- 8400 Z %m
zajacego owal — okragly — owal. g5 Ao
Rys. 14. 7800 b.20 A2¢
System ten jest obecnie bardzo roz- ’ %&
powszechniony w Ameryce, gdyz 22001 / b

11.

13.

szybciej prowadzi do celu niz do- so0
tychczas stosowany kwadrat — &

owal. Na wykresie mamy 2 pola: 5600t
pole owali ograniczone prostymi  g3eo}
o ubytkach skrajnych stosowanych gyl

w tym systemie tj. 43 i 49%, oraz

. . 57200
dla profili okraglych, odpowiadaja-& .
cych tym owalom. Oczywiscie mo- §”00

zemy korzysta¢ tu w obu wypad-a

. , . )
kach z zakresdw posrednich. Owale 4800

uzywane w tym kalibrowaniu nie L 4500

sg plaskie jak na rys. 11, lecz elip- gjmao

tyczne o zaokrgglonych bokach ce- iJL39(;(;

lem tatwiejszego uchwytu przez'gswa
walce. :

Kalibrowanie dla systemu wydtu-

v
‘g 3300—
g

zajacego owal — owal. Rys. 15. &, 3000

System ten nie jest jeszcze catkiem 2799

opanowany i1 znajduje sie w trakcie 2400

préb: Stosuje sie tu owale o stalym 2700
stosunku b/h w zakresie ubvtkow 1800

29—33,6%. Nalezy tu uwazaé, aby

gnioty nie przekroczyly 55—60% ze :;ZZ
wzgledu na kat chwytu. Sposob .
stosowania wykresu jak poprzed- 900 23\;;'
nio. Typ owali jak w systemie owal oo
— okragly — owal p. 10. 391
Kalibrowanie dla pretéw plaskich 200 2

i bednarki. Rys. 16.

Kalibrowanie to odbiega nieco od poprzed- . Kys.

nich, a to na skutek mozliwodci oznacza-
nia tu powierzchni walcowanych przekro-
jow lub wprost wysokosci, a wiec i gnio-
tow.

Na wykresie mamy proste o statym u-
bytku (gniocie) 50% i 30%; w zakresie mie-
dzy tymi prostymi grupuja sie przejscia po-
czatkowe, przy czym przejscia pierwsze do-
chodza do 50% ubytku, za$ dalsze schodzg
do 30%. Drugie pole wyznacza nam zakres
przejs¢ osadezych i koncowych. Wykres u
gorv w powiekszonej skali stuzy do dokta-
dniejszego okre§lenia grubosci cienkich pro-
fili, a wiec zasadniczo dla bednarki. Znajac
wysokos$¢ materiatu poczatkowego w znany
sposob wyznaczymy szereg wysokosci przej-
Sciowych. Rowniez znajac szerokosé przed
przejsciem osadezym WYznaczymy Szero-
kos¢ po przejsciu osadczym, tak, ze w su-
mie mozemy odtworzy¢ caty cykl.
Kalibrowanie dla platyn. Rys. 17.

Sposob kalibrowania jest identyczny z po-
przednim, to znaczy mozemy tu wyznaczy¢
albo powierzchnie przekroju walcowanego
materiatu albo grubosé. Trzeba jedynie tu
uwaza¢ na to, ze zakres stosowanych gnio-

14.

40 60 40 10 120 #0160 10
Serckosc owoly w mm

11, Okreslenie powierzchni i wymisrow owalu®
téw zmienia sie zaleznie od grubosci. A
wiec powyzej 50 mm grubosci stosuje sie
gnioty od 6 — 20%, ponizej 50 mm grubosci
od 18 — 40%. Gnioty osadecze np. dla sze-
rokiego zelaza plaskiego stale wahaja sie od
6 — 207%. Poruszajsc sie wiec w zakresie
dopuszczalnych gniotéw (pole obwiedzione
grubg obwoddka) wyznaczymy sobie latwo
szereg przej$¢ posrednich.

Kalibrowanie dla walcowania na zimno.
Rys. 18.

Jest rzecza znana, Zze przy walcowaniu na
zimno stali miekkiej nalezy unikaé catko-
witych gniotéw w zakresie 5 — 25% ponie-
waz w tych warunkach nastepuje nadmier-
ny rozrost ziarn wskutek rekrystalizacji
przy zarzeniu, co w efekcie obniza wlasno-
$ci wytrzymalosciowe, a zwlaszeza tlocz-
liwos¢ materialu. Przez gniot catkowity ro-
zumiemy tu gniot jaki material otrzymuje
miedzy poszczegélnymi zarzeniami, a wiec
gniot ten moze by¢ wywotany albo jednora-
zowym przejSciem przez walce, albo tez
wielokrotnym, przy czym w tym ostatnim
wypadku nie nalezy sie obawia¢ aby po-
szczegblne pojedyncze przejScia trafialy w
zakres gniotow 5—25%, byleby gniot calko-
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Rvs. 12, Kalibrowanie graficzne przejéc wykanczajacych dla pretéw okragtych (d -- srednica profilu gotwego)

i. Kwadrat przedgotowy a -- 1,1 d powyvzej 25 mm
a-==d do 25 mm
2. Owal przedgotowy b -: 1,288 d
h .- 1,83 ad

3i 4. Owal na cwal dla duzych okragtych od (O 60 mm
okragty h = d do 30 mm
h -: 1,2 ponad 30 mm )
3. Najwiekszy ubyiek z kwadrate przedgotowego do
okraglego. :

kres gniotow szkodliwych. Np. koncowa
grubosé wynosi 2 mm, gniot uzywany 33%.
Z punktu na prostej zerowej odpowiadajg-
" cej grubosci 2 mm, prowadze pozioma Jo

wity przekraczat ten zakres . Aby mie¢ pe-
wnos¢, ze nie wejdzie sie w zakres gniotow
szkodliwych, stosuje sie zwykle dla stali

miekkiej gniot catkowity okolo 30 — 33,3%.

Tasmy i blachy do glebokiego tloczenia wal-
cuje sie z gniotem 40 — 70%. Maksymalne-
go gniotu catkowitego 80 — 85%, o ile jest
polaczony réownoczesnie z rozcigganiem ma-
terialu w czasie walcowania, uzywa sie do

produkeji blach bialych. Drugi zakres sto-

=778

sowanych gniotéw na zimno od 0 — 5%
gniotu stosuje sie do prostowania na zimno
1 gtadzenia na zimno. Ten gniot moze tez
by¢ dany materialowi jednorazowo. lub byé¢
sumg gniotow pojedynczych.

Przy pomocy wykresu na rys. 18 moze-
my z latwoscia wyznaczy¢ jak gruby mate-
rial mamy walcowaé¢ na gorgco, aby otrzy-
mac zadang grubos$é koncowa, omijajac za-

prostej o stalym gniocie 33,3% i odezytuje
grubosé materiatu wyjsciowego 3 mm. Ma-
jac znow material o grubosci 5 mm wiemy,
ze stosujgc najwyzszy gniot tj. 80% mozemy
bez zarzenia powtérnego zej$¢ jedynie do
grubosci 1,00 mm. W ten sposéb dobieramy
sobie material rowniez do gladzenia na
zimno.

Diugos¢ materialu wstepnego otrzy-
mujemy dzielgé¢ dilugos¢ koncowe przez
wspétczynnik wydluzenia — -

L kornc.

I8

I. pocz. =

O wielke$ci przejs¢ poszezegdlnych, skia-
dajacych sie na gniot calkowity, trudno, tu
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Rys. 13. Kalibrowanie graficzne dla drutu

1. Owal przedgotowy

d got. 10—14 mm 8
bjh 1,8
h/d 0,3
2. Kwadrat przedgotowy
a— d

3—4. Kwadraty wydiuzajace
5—6. Owale wydtuzajace
bh - 2,9 — 3,2

co$ powiedzie¢, gdyz zalezg one od wielko-
Sci i mocy urzadzen jakimi sie dysponuje.
Z ekonomicznego punktu widzenia naleza-
loby oczywiScie zakres gniotéw szkodliwych
przechodzi¢ mozliwie jednym przej$ciem.

Oznaczenie wielkosci kata chwytu. Rys. 19.

Na wykresie tym na osiach rzednych mamy
odtozone 'wielko$ci gniotu bezwzglednego
{hy — h,) w mm oraz $rednice waleow (D)
w milimetrach, za§ na proste] skosnej —
wielko$¢ kata chwytu w stopniach. Kat
chwytu jest zalezny od wielkosci (h; — h.)
i D. Znajdujemy go w spos6b nastepujacy:
tgczymy linig prosta odnosny punkt na osi
pionowej (h, — h,) z punktem na drugiej
osi pionowej odpowiadajacej $rednicy wal-
ca, D. Prosta lgczaca te dwa punkty przeci-

‘na sig z prosta sko$na. Punkt przeciecia sie

— 9 mm 7—3 mm
2,03 241 —25
0,75 0.7 — 0.69

ich okresla wielkos¢ kata chwytu, przy
czym nalezy pamieta¢é, ze dopuszczalny kat
chwytu dla walcoéw, obliczony z wzoru

h, —

cos ¢ == 1 — D wynosi:
wg.Hirt'a Geuse’a Tafela
walce o powierzchni
nacietej 30° — 34"
walce gladkie — 22° 30! 24°

przy czym wartosci te spadajg ze wzrostem
szybkosci obwodowej waleow tak, ze wg
Tafel’a ®) kat chwytu dla duzych szybkosai
wynosi dla walcéow o powierzchni nacietej
12 — 17° . Dla walcéw gtadkich polerowa-—
nych nie przyjmuje sie wiecej jak 15°.
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Rys. 15. Kalibrowanie graficzne dla systemu owal — owal
bh = 1,8 — 2,2
gnjoty dopuszczalne 55 — 60%
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(Ksiqzki i czasopisma nadestane.)

M. A. Pawlow. Mectalurgia surdéwki. Tlumacze-
nie z rosyjskiego inz. gérn. S. Holewinskiego, Wydano
z zasitku Centralnego Zarzadu Frzemystu Hutniczego.
Spéldzielnia Wydawnicza Pracownikéw Technicznych
Szko6l Akademickich. Akademia Gornicza. Krakéw
1947. Str. 804-308, rys. 65, wykresdw 63.

Thumaczenie ,Metaiurgii suréwki“ Akademika M.
A. Pawlowa, wydane w formie skryptu dla uzytku
studentéow Akademii Gorniczej w Krakowie, zawisra
w I-ej cze$ci, po ogdélnym wstepie o procesie wielko-
piecowym, opis wilasnodci tworzyw wielkapiecowych,
a wiec paliw, rud i topnikéw, odpadkowych tworzyw
zelazodajnych, walcowiny, zuzli fryszerskich. grzew-
czych oraz wypatkow pirytowych. Cze$¢ te uzupel-
niaja sposocby oceny rud i topnikéw.

Tresé czeSci II-ej stanowi proces wielkepiecowy,
jak rowniei wplyw poszczegélnych czynnikéw na prze-
bieg tego procesu i jake$é otrzymywanej surowki. Po
szezegolowym rozpatrzeniu systemow zasypu, ich zalet
i wad, oméwione sa zmiany stanu fizycznego i che-
 micznego tworzyw, opuszczajacych sie w szybie wiel-
kiege pleca. Dalej przedstawione zostaly reakcje, za-
chodzace przed dyszami,
ilogci, ci$nienia i temperatury <dmuchu, tudziez zale-
moéé od owych reakeji ilosei i jekoscl suréwki, Redu-
kecja zelaza i jej zalezno$é od warurkéw clepinych,
zuzlowych i gazowych wielkiego pieca dotyczy -ndw-
nies redukcji innych skladnikow suréwki. Redukcja
tych sktadnikéw, naweglenie i odsiarczanie opisane
sa b. szczegélowo, dajac dokladny obraz warunkéw,
niezbednych do najlepszego pfrowadZenia wielkiego
pieca. Podane sg takze warunki wytcpu réznych ga-
tunkdéw suréwki.

Tlumaczenie inz. S. Holewinskiego jest nader cen-
nym’ podrecznikiem zaréwno dla studentéw wyzszych
i $redmich uczelni technicznych, jsk 1 dla fachowcéw,
dla ktérych oryginal — ze wzgledu na nieznajomosc
jezyka rosyjskiego — jest niedostepny, Przedstawienie
procesu wuelkopwecoweoo obejmujgce  caloksztalt
przedmiotuy, pozzwaL’a"na zapoznanie sie z tym tema-
tem bez potrzeby uciekamia sie do starszej literatury
i jest plerwsza praca w.jezyku polskim, tak obszernie
traktujaca zasady proeesu wielkopiecowego. Mozna
jedynie zatowiaé, ze oryginat nie wyczerpuje zagadnien
konstrukcyjnych wielkopiecownictwa i ze publikaeja
wydana zostata w postaci skryptu a nie drukiem.

Tlumaczowi nalezy sie szczera wdzieczno$é za jego
wielki .trud dolronania pr‘ze’k‘la:du w sposéb jasny
i przystepny.

Godne pochwaly jest réwniez b. staranne wyko-
nanie zebranych na koncu szft-ryptu rysunkow.

E. Mazanek

Ryszard Merer.
Przemystu

-Maszyny elektryczne. Inz.
Str. 175, Naktadem Centralnegpy Zarzadu
Hutniczego. Katowice 1947.

Nasza literatura techniczna — nader uboga i (prae'd
wojng — wzbogacona zostala ostatnio dzieki vkazaniu

sie wydanej w cyklu broszur ,Biblioteki hutnika®
kmazeczk_x inz. R. Merera.

Jesli chodzi o zaspokOJeme potrzeb pxsmLenmctwa
technicznego w Polsce, jest rzecza do§é obojetng czy
dane dzieto zostato napisane w oryginale po polsku,
czy jest dostownym tlumaczeniem, czy tez praca, opar-
ta na wydawnictwach, istniejacych w jezykach obeych.
Majac obecnie moino$é dokonywania thumddczen z je-

wplyw mna przebieg procesu

zyka niemieckiego bez koniecznosci liczenia sie z od-
noSnymi prawami autorskimi, nalezy stara¢ sie o wy-
zyskanie tej mozliwosei, co wladnie autor oma-
wianej ksiazeczki uczynit, opracowawszy ja na pod-
stawie 2 dziet niemieckich, a mianowicie 1) O. Leu-
niga: , Elektrische Maschinen, Umspanner und Gleich-
richter® i 2) Belza-Moellera-Werra: ,Leitfaden der
Elektrotechnik“.

Broszura inz. Merera jest zupelnie odpowiednim
podrecznikiem dla pracownikdow ruchu fabrycznego.
Przedstawia ona w sposéb przystepny a zarazem zwic-
2ty (nie zajmujac sie podstawami elektrotechniki, ktére
powinny by¢ czytelnikowi znane) zasady budowy i dzia.
tania, tudziez rodzaje uzwojenia pradnic i silnikow
pradu stalego, pradnic pradu zmienmego synchrondcz-
nych, transformatoréw, silnikéw pradu zmiennego
synchronicznych i asynchronicznych oraz kollektoro-
wych, przetwornic i prostownikéw, Umieszczanie przy
omawianiu kazdego nowego problemu zadan prakty-
cznych 1 tematow dosSwiadczen podnosi w ksiazce
cenny jej charakter dydaktyczny. Nalezy wiszakze
zabowad, Ze w podreczniku, przeznaczenym przede
wszystkim dla hutnikéow, nie pod¢wiecono wiecej wwagi
maszynom i aparatom, uzywanym specjalnie w hul-
nictwie, 7ze nie opisano blizej tak waznych dla huini-
ctwa napedow walcowniczych (na str. 150 opisano po
krotee tylko uktad Ilgnera i Kiraemera) | ze nie po-
traktowano <©obszerniej napedow dzwigowych. Przy
opisie szeregowych silnikéw pradu statego (str. 54)
wspomniano krétko o uzytecznoéei ich dla tramwajow
i kolei elektrycznych, pomijajac milczeniem urzadze-
nia diwigowe, z tak typowa dla nich regulacja obro-
téw przy pomocy nastawnikéw, a stosujac rzadko uzy-
wane okredlenie ,regulator rozrusznikowy“. Podobnisz
przy opisie regulacji losci obrotow silnikéw asynchro-
nicznych przez wigczanie oporow w obwdd wirnika
(str. 125) nie nadmieniono ¢ zastosowaniu ich do urza-
dzen déwi‘gowych natomiast uzyto — dia odmiany —
terminu ,rozrusznik-regulator®.  Przy omawianiu prze-
twornic jednotwornikowych (str, 146) nie zwréconc
uwagi pa szerokie ich zastosowanie do spawania pra-
dem stalym, przy transformatorach o spawarkach tran-
sformatorowych + o transformatorach piecowych,
a w zwiazku z tym o piecach topnicznych lukowych
i indukcyjnych. Mozna byloc — skoro wystarczyto
w ksigZeczce miejsca na do$¢ cbszerne zajmowanie sie
silnikami pradu zmiennego kollektorowymi i prosto-
wnikami — wspomnie¢ o elektromagnesach dzwigo-
wych, aparatach uzyw’asnych prawie wylalczme w hu-
tnictwie, . o

Co do stownictwa technicznege nie stojg — nie-
stety — ,,Maszyny elektryczne“ na wysokosci zadania.
I tak uzyto wszedzie termindow .generator zamiast
»pbradnica“, ,motor“ zamiast ,silnik®, ,Stator¢ za_
miast ,stojan®, ,retor® zamiast ,wirnik“, ,kompresor®
zamiast ,sprezarka“, a przeciez spolszezenia te calko-
wicie sie juz u nas ‘przyJel‘y Nie mowi sie (str. 90)
»ala duzydh przekrojow rdzenia sa pozostawione wolne
kanaty wentylacy]ne lecz ,przy duzych przekrojach
itd.* : :

Popvawnoéé i jasnos¢ okreslen jak rowniez dobor
odpowiednich rysunkdw zawodza przy opisie budowy
transformatoréw (str. 91), gdzie typ uzwojen: nrdze-
niowy, plaszczowy, plaszczyznowy, cylindryczny, tar-
czowy i cewkowy sg oméwione w ten sposdb, ze mysl
autora trudno zrozumie¢. Przy opisie uzwojen twor-
nikéw pradu stalega na wysckie napiecie (str. 24) po-
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dano, ze uzwgjenie umieszeza si¢ w tulejkach mikar-
tytowych, materialu malo znanego, zamiast normalnie
uzywanego do tych celéw mikanitu, a na str. 111, przy
opisie uzwojen stojanu silnikéw asynchronicznych na
wysokie napiecie, wspomniano ¢ ,specjalnych rurkach
z twardego papieru*.

Nie wnikajge blizej w rozpatrywanie pewnych
uchybien w dziedzinie stylu, jezyka, pisowni i kore-
kty, jak réwniez Scistodei okreflen, witamy ,Maszy-
ny elekiryczne®, mimo ich wad 1 usterek, jako war-
togciowy . pozycie wérdd polskich wydawnictw techni-
cznych. Ksiazeczka inz. Merera przyczyni sie niewai-
pliwie do podniesienia wyksztatcenia fachowego niz-
seego personelu technicznego mnaszych hut.

A. Dembinski

Journal of the Iron and Steel Institute. Red. i

adm.: 4, Grosvenor Gardens, I.ondon S. W. 1 cena
zeszytu 10 szylingéw

Tom 155, czesé 2, Tuty 1947 r.

1) Prace ,Jron and Steel Institute”. T. Fairley.

Zastosowanie kontroli zuzla 1 badania zuzla zasa-
dowych piecéw martenowskich. J. E. Hurst i R. V.
Riley. Mikrostruktura kwasascapornych stopdw ze-
lazo - krzemowych. H. J. Merchant. Zastosowanie
polerowania elektrolitycznego w metalografii . sto-
poéw 2elaza. A. J. Gould i U. R. Evans, Doswiad-
czenia nad korozjg stali w gotujacej sie wodzie.
J. White i H. Skelly. Okreslenie statei réwnowagi
reakejr pomiedzy roztopionym: zelazem i siarkowo-
dorem.

2) Prace ,British Iron and Steel Research
Association® Zestawienie badan nad uszkodze-
niami termcpar platynowych, opracowane przez
podkomisje dla okre§lania temperatur pilynnej
stall. Pierwsze sprawozdamie podkomisji materia-
Yow ogniotrwatych dla konwertoréw.

3) Prace ,(Iron and Steelworks FEngineers
Group*. Sprawozdanie z picrwszego zebrania. Dy-
skusja nad napedami suwnuc i kranow pradem
statym i zmiennym. Opis wielkiego pieca Nr 1 w

zaktadach Margam, Guest Keen Baldwins Iron and.

Steel Co.

Kronika, wyciaggi z biezgcej literatury fachowej,
recenzje ksigzek, bibliografia,

Revue de ’Aluminjum. Redektor naczelny: M. Vic-
tor., Dyrektor zarzadzajacy: P, Barrand. Redakcja i
administracja: 77, Bd. Malesherbes, Paris 8 e Prenu-
merata roczna 800 fr. Cena pojedynczego zeszytu 80 fr.

Rocznik XXIITI (1946). Nr 123 (czerwiec). J. J.
Baron. Sytuacja w Stanach Zjednoczonych (przemyst
alumniniowy Standw Zjednoczonych po drugiej wojnie
$wiatowej). R. Chevigny. Ujednorodnione blachy dura-
luminiowe do glebokiego ttoczenia. M. Vietor. Pokry-
cie Grand Palais blachy alumiriowsg. H., Hugonnet.
Przyczepka autobusowa ,,Scemia“. Aluminium
w §wiecie. Opakowanie produktéw mrozonych w fo-
lig -aluminiowyg. — Nowy bwdynek Alcoa. — Ksztatto-
wanie rur i profili,. — Przeglad czasopism i patentéw.
Nr 124 (lipiec — sierpien). N. Beliaeff, Zachowanie sie
stopéw mluminium we mglach i nad morzem (badanie
korozji). — Obrobka magnezu. M. Victor. Rozpylacze
dla rolnictwa. 'J. R. Handforth i J. Towns Robinson.
Produkcja odkuwek ze stopéw lekkich w Anglii. Alu-
minium w $§wiecie, H. J. Kaiser bedzie produkowat
samochody wg licencji,,Aluminium Francais-Grégoire*.
~— Domy systemu Fuller, — Przeglad czasopism i pa-
tentéw. Nr 125 (wrzesien). Wystawa samochodéw
w 1946 r. w Paryzu. J. Valeur. Lekko$é¢ i aerodynamizm

(samochodow). V. Boghessian. Samochody wyScigowe.
M. Victor. Dziatanie zabliZniajgce aluminium. R, Cron-
falt. Aluminium w sprzecie narciarskim. Aluminium

w $wiecie FLodzie ratunkowe 2z aluminium. —
Frezowanie aluminium przy szykko$ci skrawania.
6GC0 m/min, — Przeglad czasopism i patentéw. Nr 126
(pazdziernik). M. Tournaire. Nowy stop lekki o wy-
sokiej wylirzymatosci: Zicral (A — Z8GU). M. Ar-

bault. Lekka konstrukcja motocykiu. P. Petrequin.
Rury i profile o zmiennym przekroju. H. Colembier i
P. de La Peyriére. Wspodlczesne karnserie przemy-
stowe. M., Vietor i L. Alff. Sprawozdanic z 33-¢j wysta-
wy samochodowej. Otwarcie Rejonowego Riura Infor-
macyjnego Aluminium. w Clermont - Ferrand. — Prze-
glad czasopism i patentéw. Nr 127 (listopad). M. Guil-
temin. Ewolucja konstrukeji lotriczych w latach 1939
— 1946. J. Gris. Stopy mognezu w konstrukcjach lotni-
czych., M., Vieter, J. Blanchot i L. Alff, Sprawozdanie
z 17-ej wystawy lotniczej. Dzial informa®yiny.
Metale lekkie w konstrukcjach okretowych., — Prze-
glad czasopism i patentéw. Nr 128 (grudzien). J. Mai-
senneuve, Suszenie promieniami infraczerwonymi. Y.
Bresson. Udoskonalone duraluminium o powolnym
starzeniu na nity. M. Vietor, Turbiny gazowe. L. Keu--
leyan, Lotnicze silniki ttokowe. Dziat informacyi-
ny. Przemyst aluminiowy na wystawie lotniczej. —
Ewolucja motocyklu, — Przeglad czasopism i paten-
tow.

Czasopismo ,,Revue de D’Aluminium“ podwiecone
jest przede wszysikim propagandzie zastcsowania alu-
minium w budowie maszyn, samcchodéw i motocykli,
w kolejnictwie, marynarce, lotniclwie, elektrotechni-
ce, przemy$le chemicznym i spoZywcezym, rolnictwie,
witkiennictwie, budownictwie i architekturze. Zawie-
ra wiele ciekawych artykuléw z wymienicnych wyzej
dziedzin (o poziomie raczej popularnym niz naukowym)
a ponadto szereg informacji, dotyczacych przemystu
metali lekkich na calym $wiecie. Na poedkreslenie za-
shuguje urozmaicona tres$¢, obfitcsé iustracii i pickne,
a nawet wrecez zbytkowne wykcemanie graficzne.

T. Malkiewicz

Frzeglad Gorniczy. Red. i adm.: Katowice, ul. Ry-
bnicka 8. Red.: inz. St. Kossuth, Cena pojed. numeru
200 zi. '

Tom II1 (1947). Nr 4 (kwiecien). Inz. W. Siela-
wa, Wystepowanie, przerébka orez wiadciweséei nowo-
rudzkich fupkdéw ognictrwalych. Inz. Z. Ajdukiewicz.
i inz, B, Neyman. O amerykanskim gérnictwie weglo-
wym. Inz, WL Zukowski, Kruszce otowiu i ¢ynku w
triasie krakowskim, — Dzial Nermalizacyjny, — Kro-
nika. — Przeglad zagraniezny /m. in. gérnictwo weglo-
we w Turcji, maszyna wsadowa do zasilania komér

koksowych bez pomocy ubiiania). — Krajowa prasa
fachowa. — Statystyka polskiege przemyslu weglo-
wego.

Przeglad Chemiczny, Red. i adm.: Gliwice, ul. M.
Strzody 23. Red.: prof. dr inz. W. Leénianski. Cena
numeru 100 zi.

Rok V (1847). Nr 3 (marzec). ¥nz. WL Bobrownic-
ki. Fabryka kwasu siarkowego i cementu z anhydrytu
w Wolfen. — Przeglad literatury (m. in. zastosowanie
platynowego termometru oporowego do pewnych pro-
bleméw technicznych i fizyko - chemicznych, kolory-
metryczne oznaczanie zelaza w obecnoéci duzych ilo-
¢ci miedzi i niklu, konduktometryczne miareczkowanie
z pomocg odczynnikéw organicznych, kolci'ymetryczne
oznaczanie kobaltu z pomoca rodanku amonowego,
otrzymywanie tlenku glinowego z gliny, zuzytkowa-
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nie anhydrytu w Anglii). — Wiadomosei biezace (M.  Gospodarka Wodna. Red.iadm.: Warszawa, ul. No-
in. czasopisma, wydawane przcz Amerykanskic Tewa-  bla 9, m. 4. Red.: inz. M. Chudzynski. Cena numeru
yzvstwo Chemiczne). — Komunikaty. 70 7t

Inzynieria i Budownictwo. Red. i adm.: Warszawa.
ul. Narbutta 26 Red. nacz.: prof. dr inz. T. Kluz. Ce-
na pojed. numeru 200 zl.

Rok IV (1947). Nr 2 (luty). Prof. ini. R. Pict-

kowskl. Zagadnienie finansowania budowy. inz. T.
Niczewski. Nowe podstawy uczestnictwa w zizesze-

niach fachowych. Inz. A. Kobyliiski. Zagadnienie ha-
dan naukowych w budownictwie. Dr in. E. Olszewski.
Finansowanie budownictwa mieszkaniowego. Inz. St.
Yuczynski., Stare Miasto Warszawy dawniej i dzis. M.

T. Huber. Stownictwo techniczne. — Wiadomaosei Ko-
misji Normalizacyjnej Budowniciwa P. K. N. — Blu-
etyn Instytutu Badawczego Budowmictwa, — Komu-

nikaty ®olskiego Zwigzku Inzynierow Budowlanych. —
Z prasy technicznej (diuzsza noctatka o artykule, za-
mieszezonym w ,,Schwelzerische Bauzeitung® z dnia
26 pazdziernika 1946 r., dotyczacym zebrania dysku-
syinego, ki6re odbylo sie w dniu 5 pazdziernika 1948
r. w Politechnice w Zurychu i na kiérym wygloszone
" zostaly 3 referaty na temat zastosowania ultra-
dzwiekdw przy badaniu materiatéw). Nr 3—
4 (marzec — kwiecien). Przeméwienie ministra odbu-
dowy prof. dra M. Kaczorowskiego (wyvghoszone w
dniu 12. II. 1947 r. na Zjezdzic ogolncpolskim pod
hastem ,,Mobilizacja sit do wykonania 3-letniego pla-
nu odbudowy®). Prof. dr inz. W. Zenczykowski, Pro-
blemy szkolenia inzynieréw budownictwa lgdowego.
Inz. E. Lebda, O organizacji wyzszych uczelni tech-
nicznych w Polsce (uwagi dyskusyjne). Inz, H, Za-
morowski. Srednie szkoly zawodowe. Inz. A. Dyzew-
ski, Kilka problemdéw organizatii i wykonania bu-
dowy. Inz. W, Adamski. O wlasciwe miejsce dla Mo-
stu Slaskiego. M. T. Huber. Stownictwo techniczne, —
Biuletyn Instytutu Badawczego Budownictwa, — Ko-
munikaty Polskiego Zwiazku Inzynieréow Budowla-
nych. — Spis cztonkéw Polskiego Zwigzku Inzynierow
Budowlanyvch (stan z dnia 31 grudnia 1946 r.). — Prze-
glad prasy.

Mechanik. Miesiecznik technieczny, wydawany pod
egida Centralnego Zarzadu Przemysiu Metalowego 1
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéow Mechanikow
Polskich. Wydawca: Instytut Wydawniczy SIMP. Red.
nacz.; inz. A. T. Troskolanski. Red. i adm.: Warszawa,
ul. Dygasinskiego 34.. Cena pojed. zesz. 60 zl, podwodjn.
120 =z,

Rok XX (1947). Zeszyt 1 — 2 (styczen — luly).
Inz, I. Brach. Drogi rozwojowe polskiego przemystu. —
Inz. St. Kunstetter. Wiertla do glebokich otwerdw. —
Polska Encyklopedia Mechaniki: Podstawy
dynamiki (prof. dr inz. M. T. Huber). Lotnicze silniki
odrzutowe (inz. X. Kamienobrodzki). — Inz. A. T. Tro-
skolanski. Stopy narzedziowe, — Dzial Normaliza-
cyjny. — Inz. M. Lesz. Warto$¢ produkeji przemystu
metalowego osiagnela poziom przedwojenny. — Inz.
J. Michatowski, Wegiel jako Zrédto energii, — Inz.
J. Oderfeld. Podwoza samochodowe z odlewdw alu-
miniowych. — Bibliografia. — Wiadomosci SIMP., —
Kronika (wspomnienie poSmierine o Sp. inz, Wiadysta-
wie Bernadzikiewiczu, wzmianka o zgonie $p. inz.
Czestawa Mikulskiego, notatki o powolaniu do zycia
Instytutu Wydawniczego SIMP, ¢ zebraniu inaugura-
cyjnym Rady Wydawniczej SIMP i o prasie technicz-
nej na Kongresie Technikéw Polskich w Katowicach).

Rok VII (1947). Nr 1 (styczen—luly). Od redalkcji.
Inz. B. Malisz. Dolina Wisly w planie przestrzenhym
kraju. Inz. J. Wysocki. Wyzysksnie sil wodnych Wi-
sty a elekiryvfikacja kraju. Inz. W. Mamak. Wspom-
nienie poSmiertne o $p. prof. drze inz Maksymilianie
Matakiewiczu, — Kronika.

Wywolana przez wojng preserwa  w  wydawaniu
(majacego juz za sobha 6-letni ckres istnienia) dwu-
miesiecznika pt. ,,Gospodarka Wodna“ spowodowata
— sita rzeczy — koniecznodé organizowania tego wysoce
wartoSciowego 1 interesujacego czasopisma od pod-
staw. W 1946 r. ukazaty sie juz jednak 3 jego numery
o0 o0go6lnej objetosei 166 siron iekstu,

Kazdy zeszyt ,,Gospodarki Wodnej“ przynosi cen-
ne artykuly badZz to o planowanych czy wykanywanych
w kraju robotach wodnych, badZ tez omawiajace po-
stepy techniczne inzynierii wodnej i nowe metody
tudziez organizacje prac w tej dziedzinie, zawierajac
ponadto roéine ciekawe wiadcomesgei z Zycia stowarzy-
szen, wydawniczego, szkoinictwa, sprawozdania #e

zjazdow, zebran, odczytow itp. Bardzo estetycznie
przedstawia sie strona graficzna (okladka, papier,
druk).

Gospodarka Planowa.Red.: Warszawa, ul. Lwow-
ska 5. Adm.: Warszawa, ul. Daszynskiego 18. Cena
numeru 50 zi.

Rok II (1947). Nr 8 (8). K. Sckolowski. Likwi-
dacja systemu kartkowego. Inz. E. Buszma. Plany go-
spodarki drogowej. B. Domostawski., Zniszczenia wo-
jenne w budynkach. W. Pytkowski. Wie§ a rynek. —
Uwagi i notatki: Glos radziecki o planowaniu gospo-

darczym (Akademik S. Strumilin). — W ramach
dyskusji © polityce =zaopatrzenia (Z. Augustow-
ski). — Zycie gospodarcze kraju: Badanie kosztow
wlhasnych w przedsiebiorstwach przemystowych (J.
Kujawski). — Przeglad zagraniczny. -— 72 wydaw-
nictw zagranicznych: Teoria i praktyka gospodarki
planowej (omowienie przez dra inz E. Olszew-

skiego 2 dziet Ch. Bettelheimu pt. ,La planification
sovietique®, I1I-e edition, Paris 1945 i , I.es problemes
théoriques. et pratiques de la planification®, Paris 1946).

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Red. i adm.:
Warszawa, Al Niepodlegissci 1£8/192, Cena zeszyiu
50 zl. '

Rok XXIII (1947). Zeszyt 2 (luty). Cze$¢ L
Ustawy, rozporzadzenia, koemunikaly,  Porozumienic
neuhitelskie z dnia 8 lutego 1947 r. ¢ zachowaniu lub
przywnbceniu praw wilasnosci przemyslowe), dotknig-
tych przez druga wojne Swiatowa. — Poocozumienic
w sprawie patentéw na wynalazki, ktdérych wlascicie-
lami byli Niemcy. — Komunikat Urzedu Patentowego
Rz. P. w sprawie wykazu patentéw, udzielonych w la-
tach 1942 — 1944 (wykaz taki wyszedt z druku i moz-
na go naby¢ w administracji wydawnictw Urzedu
Patentowego Rz. P. po cenie 201 zi. za 1 egz.). — Ko-
munikat w sprawie przeniesienia biur Urzedu Paten-
towego Rz. P. (biura Urzedu Palentcwego Rz. P. zo-
staty przeniesione z dniem 5 marca br. z ul. Lwaw-
skiej 15 -—do odbudowanego gmachu tegoz urzedu
przy Al. Niepodleglo$ci 188/192, miedzy ul. Rakowiecka
a ul. Wawelska). Czes¢ I1. Patenty na wynalazki
(patent Nr 33265, udzielony firmie Aktiebolaget Sven-
ska Kullagerfabriken w Goteborgu, na walcarke; pa-
tent Nr 33266, udzielony inz. Edwardowi Zmihorskie-
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mu w Bielsku, na sposéb szlifowania tworzyw ze spie-
kanych weglikéw metali). — Obpisy  patentowe
(wezystkie opisy patentowe polskie, wydrukowanc w
latach 1945 — 47, sa do nabycia w Urzedzie Patento-

wym Rz. P. po cenie 10 zi. za 1 cgz.; opisy z lat po-
przednich moga by{ przegladane  bhiblictece iegoz
Urzedu).

J. Chmielowski

Kronika.

Zjazd Naukowy Polskiego Zwigzku Inzynierow
Budowlanych. W dniach 19—21 kwietnia br. odbyt
sie w Warszawie Zjazd Naukowy Polskiego Zwiazku
Inzynieréw Budowlanyvch, pod hastem: ,Technika i Or-
ganizacja Odbudowy*. Protektorat nad zjazdem objeli:
minister odbudowy prof. dr Michal Kaczorowski i rek-
tor politechniki warszawskiej prof. inz. Edward War-
chalowski.

Obrady zjazdu, poza poczatkowym 1 koncowym
posiedzeniem plenarnym, toczyly sie w komisjach, po-
dzielonych na sekcje: ogolng i techniczna. Ponadlo od-
byla sie konferencja statykéw 1 konstruktorow. Ogoé-
tem zgloszono na zjazd 60 referatdéw, poruszajgcych
catoksztatt tematéw, zwigzanych z odbudows.

W sekeji ogblnej dyskutowano mnad zagadnienia-
mi planowania, finansowania, sit fachowych, materia-
16w budowlanych, sprzetu budowlanego i badan nauko-
wych w budownictwie. W sekcji techniczne] temat
obrad stanowity zagadnienia odbudowy konstrulecji.
mechaniki gruntu, betonu i zelbetu, nowych materia-
16w konstrukeyjnych, organizacji  budowy, zuzycia
gruzu jako miateriatu budowlanego, hezplieczenstwa
i higieny pracy, budownictwa instalacyjnego i racjo-
nalizacji w kolejnictwie. Na korferencji statykdéw i
konstruktoréw omawiano teorie belek i plyt wstepnie
sprezonych, rozwiagzywania statycznie niewyznaczal-
nych belek i ramownic, obliczania ram ciaglych meto-
da wtérnych reakcii, modutéw podatnos$ci gruntu i be-
lek na sprezystym podlozu ¢ lniowo zmiennym mo-
‘mencie bezwladnosci.

Wnioski, uchwalone na koncowym posiedzeniu ple-
narnym, zostang przedtozone czynnikom, kierujacym
-odbudowa kraju.

Z Politechniki Slaskiej w Gliwicach. Poczatkowo.
w my$l dekretu erekcyjnego z dnia 24 maja 1945 r..
Politechnika Slaska-miala posiada¢ Wydziat Hutniczy.
- Obecnie na jej Wydziale Mechanicznym tworzy sig
‘Oddziat Hutniczy, ktorego zadaniem bedzie ksztalcenie
inzynieréw hutnikéw-konstruktoréw dla przemystu
hutniczego, ze . specjalnym uwzglednieniem zagadnien
wielkopiecownictwa, stalownictwa, walcownictwa, kuz-
nictwa 1 odlewnictwa.

Oddziat Hutniczy ma obeimowac 5 katedr, a mia-
nowicie: metalurgii I, metalurgii II, walcownictwa
i kuZnictwa, odlewnictwa oraz metaloznawstwa. Spe-
cjalizacja rozpocznie sie (podobnie jak na 3. innych
‘Oddziatach Wydzialu Mechanicznego: konstrukeyjnym,
energetycznym i technologicznym) na III rcku studidéw
i bedzie sie odbywata — pod kierunkiem zagranicz-
nych konstruktordw — w Instytucie Projektowania Za_
kiadéw Przemystowych przy Politechnice Slaskiej.

Studia na Oddziale Hutniczym rozpoczna sie w ro-
ku akademickim 1947/48.

Roczne zebranie sprawozdawecze Hutniczych Ko-
misji Wynalazezo$§ei. W dniu 4 marca br. odbylo sie
‘w C. Z. P. H. roczne zebranie sprawoczdaweze Huini-
ezych Komisji Wymalazezodel, z udziatem gen. dyr. C.
Z. P. H. inz Borejdy, nacz. dyr. techn. C. Z. P, H. inz
Zygmuntowicza, delegata Ministerstwa Przemuystu

inz. Kaczorowskiego, rzeczoznawcy patentowego inz.
Glowackiczo, czlonkéw Glownej Komisji Wynalazczo-
$ci oraz przedstawicieli Hufniczych Komisji Wynalaz-
czosel.

Sprawozdanic Gléwnej Komisj: Wynalazczoses
charakteryzuje rozwoj akcji wynalazczosci i uspraw-
nien, zapoczatkowanej w sieroniu 1945 r. i ujete)
w system organizacviny przewisami okdélnika mini-
stra przemystu 7z dnia 6 marca 1946 r. Nr 243, Za okres
sprawozdawczy do dnia- 1 lutego br. zostato zgloszo-
nych 137 pomystow, z ktérych w eksploatacji znajduje
sie 89, przy czym 38 pomysidw przypada na uspraw-
nienia produkceyjne, 46 na udoskonalenia maszyn,
przyrzagdoéw i urzadzen, 5 na nowe produkcje. Pozo-
stale wnioski znajdujg sie w badaniu, Czes$é zostala
wyeliminowana z eksploatacji na skutek braku pew-
nych materialow i urzadzen; 38 pomystow skierowano
do Urzedu Patentowego dla opatentowania {z nich 5
wymaga dituzszych studidw i ordb a 3 pozostale znaj-
dulmg sie w uzyciu),

Zainteresowanie wynalazeze$cia  koncanirswato
sie w 5 hutach (Baildon, Batcry, Bobrek, Florian, Po-
koéj), ktbre zglosity i wprowadzity 80 pomystow. Rea-
lizowane pomysly sa rozszerzane na inne huty i ogta-
szane w prasie.

W realizacji zgloszonych pomystéw bralo udzial:

57 $lusarzy i robotnikéw
18 mistrzéw i nadmistrzow
12 technikéw i konstruktorow
1 laborant
1 magister
37 inzynierow
3 dyrektordw
razem 129 oséb.

Ogotem oszczedno§é roczna z zastosowania ulep-
szen wynosi 58.108.084 zi. Autorom pomysiow wypta-
cono dotad tytulem nagrody iaczina sume 1.596.091
z., co stanowi 2,7% w stosunku do osiagnietych osz-
czedniosci,

Z kolei rzecznik patentowy inz. Glowacki wyglo-
sit referat o zasadach i przepisach prawa patentowe-
go na wynalazki, w ktoérym podkresdlit przychylne usto-
sunkowanie sie ustaw w odniesieniu do wynalazkéw.

Delegat Ministerstwa Przemystu inz. Kaczorawski
stwierdzit w swym przemowieniu, ze zaréwno co do
ilo$ci zgloszonych pomystéw, jak i oszezednodci, uzy-
skanej z zastosowania ulepszen, przemyst hutniczy
zZajimuje pierwsze miejsce (nastepne: przemysi weglo-
wy, wildkienniczy i naftowy). Statystvka, prowadzona w
Departamencie Technicznym Ministerstwa Przemystu,

wykazuje, ze przemysi hutniczy siosuje przewaznic
jednorazowe nagradzanie, ktdre — zdaniem ministra
Szyra — winno by¢ podwyzszone. Delegat Minister-

stwa Przemyslu, opierajac sie na zarzadzeniach mini-
stra przemystu, uwaza za sluszne wyplacanie dodat-
kowej nagrody osobom, wspdipracujagcym z autorem
pomystu i wynagradzaniu pomysldw, niewprowadzo-
nych w zycie, celem zachecenia autorow.
Dyzederaty i1 wnioski, zgloszone przez delegatéow
Hutniczych Komisji Wynalazczcéei, zostang — w o-
parciu o aktualne zarzgdzenia — opracowahe Przer.
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Gl6wng Komisje Wynalazczosei w formie przepiséw
regulaminowych, stwamzajgeych czynny - stosunek do
meczywistodci 1 odpowiednia atmosfere dla rozszerza-
nia akceji wynalazezosci.

Zbyt wyrocbéw hutnictwa zelaznego w Polsce w
1946 r. Podczas gdy dokonanc w 1945 r. wysylki wy-
robéw hutnictwa zelaznego (suréwka, poétwyroby, Ze-
lazo walcowane, blachy, materialy kolejowe, rury,
stal szlacheina, odlewy i wyrcby zelazne) wyniosly
264.531 ton, liczba ta wzrosta w 1946 r. do 807.738 ton
(do obu tych pozycji nie zostal wliczony tzw. obrdt
miedzyhutniczy).

Co do ilosci otrzymanego zelaza pierwsze miejsce
zajelto Ministerstwo Komunikacji (ok. 140.060 ton).
Drugim 2 rzedu odbiorncg bylo Zjednoczenie Sprzetu
i Taboru Kolejowego (ok. 128.000 ton), trzecim wresz-
cie — Centralny Zarzgad Przemystu Weglowego (ok.
87.000 ton). .

Odrebng pozycje stanowil — kierowany do Danii,
Norwegii, Szwajcarii, Szwecji i ZSRR — eksport, w
wysckodei 77.305 ton.

faczna warto$é sprzedanych wyrobéw hutniczych
wyniosla w 1946 r. ponad 11 miliardéw zi., przy czym
ok. 91% tej sumy (ti. ok. 10 miliardéw zl.) uzyskano
ze sprzedazy 734.056 ton po cenach urzedowych, a ok.
9% (tj. ok. 1 miliarda zl) ze sprzedazy 73.682 ton po
cenach komercyjnych.

Wznewienie wydawnictwa ,,Stahl und Eisen®.
Po spowodowanej wypadkam1 wcjennymi  diuzsze)
pizerwie, znane w kotach fachowedw czacopismo nie-
mieckie ,,Stahl und Eisen“ zaczelo w styczniu br. wy-
chodzi¢ ponownie.

Wzrost eksportu rur stalowych z Wielkiej Bry-
tanii. Plan rozszerzenia zakladdw w Corby z 1944 r.
przewidywal wazrost. wytworczo$ei  rur o ck. 25%.
Wobec tego jednak, ze popyt na rury na rynkach eks-
portowych jest znacznie wiekszy od spodziewanego, ma
nastapi¢ dalsza rozbudowa wspomnianych wyzej za-
kladoéw, ktéra doprowadzi do dwukretnego zwieksze-
nia ich przedwojennej zdolnosci. produkcymcl w dzia-
le wytwarzania rur.

Nowe walcownie w Walii. W Walii powstalo nowe
przeds«xeblors’two (,,Steel Company of Wales”), majace
prodvkowawc gidwnie blache stalowsg i biatg — najno-
wotzesniejszymi metodami. W poblizu portu Talbot
zo0stanie wybudowana walcownia, umozliwiajgea wal-
cowanie zwojow blachy o cieZarze do 6.800 kg. Zdol-
nosé pmdukc‘ygna tej walcowni bedzie wynosita ok.
80.000 t miesiecznie.

Przemyst alumjnjowy, ‘Norwegia. Rzad norweski
posttanowil stworzyé¢ przedsiebiorstwo, majgce wykon-
czy¢ i uruchomi¢ hute aluminium w Aardel w pro-
winc)i Sogu (Norwegia zachodnia), kitdérej budowe
rozpoczely niemieckie wladze okupacyjne. Budynki
sa prawie wykonczone, natomiast instzlacje nalezy wy-
kona¢ catkowicie. ‘Poniewaz Niemcy pozostawili duzo
materiatéw na miejscu, nie przewiduje sie wiekszych
trudnosci w uruchomieniu zakliadéw. Poczatkowa zdol-
no$é¢ produkcyina obliczona jest na 12.000 t Tocznie
1 powiekszy ogélng zdolno$é produkeyjng Norwegii do
50.000 t rocznie. Centrala elektryczna, ktéra ma zasi-
la¢ zaktady, jest juz czynna. Roazpoczecie produkeii
projektowane jest w- lecie br. ’ :

Grecja. Dwa konsorcja amerykanskie utworzyly
jeszeze w 1939 r. przedsiebiorstwo; pod firtg: | Helle-
nic Hydro - Electric - Metallurgical Corporation®, z

siedziba w Atenach. Projektowano wykorzystanie bok-
sytow wysokiej jakodci, w szczegélno$ci na wyspie:
Amorgos (Cyklady), gdzie maja powstaé zaklady, obej-
mujgce cvkl produkeyiny az do aluminiwm huiniczego.
Przewiduje sie budowe sitowni hydroelektrycznych.

Turcja. Stwierdzone zapasy bcksytu strefy eu-
ropejskiej powiekszyly sie dzieki cdkryciu newych
pockiadéw w rejonnach Amtalva i Iskenderun. Jakos™
tych pokladéw nie jest jednak wysoka: zawartosé
AlOs wynosi ok. 36%, przy znacznych iloéclach krze-
mionki, '

Anglia. Pomimo powaznych dostew sluminium
z Kanady i rozbudowy brytyjskiego przemysiu metall
lekkich podezas wojny, terminy dostaw z Anglii sa na-
dal b. diugie. Tak np. dla blach aluminiowych wy--
nosza ok. 1 roku, Ten stan rzeczy powodujg giownie
2 fakty: znaczne zamdwienia rzadowe, prawdopodob-
nie dla bodo\vv domoéw prefabrvkowanvch i powaz-
ny wzrost eksportu wyrobdéw walcowanych 2z alu-

minium.

Formoza Wg informacii ze zrddel angielskich,
huty aluminium na wyspie Formozie sg obecnie w
stadium odbudcowy i majg rozpoczgé predukeje w cig-
gu 1948 r. Chodzi tu o zaklady Kachsing i Hualiem,
o zdolno$ci produkcyjnej 12.000 t i 8.000 t rocznie,
wybudowane przez Japonczykoéow. Zaklady te, unieru-
chomione w latach 1944 — 1945, zostaly przejete
przez przedsiebiorstwo rzgdowe Taiman Aluminium:
Company. Koszty cdbudowy oceniane sg ma 12 milio-
now dolaréw; 40% wydatkow finansujg Stany Zjed-
noczone A, P.

Australia. Firma Dorr Co. (New-York) wystapi-
la z oferta pomocy technicznej przy budowie huty
aluminium w Australil. Zagadnienie to jest obecnie
rozpatrywane przez Australijska Komisje Aluminium.
Badania, przeprowadzone przez firme amerykanska
nad boksytami australijskimi, wykazalty, ze le ostat—
nie niadaja sie do przerdbki metoda Bayera, a koszty.
przerdbki mieszeza sie w granicach oplacalnosci. Fir-
ma Dorr Co; budowata juz podobne urzadzenia w in_
nych krajach, Australijska Komisja Aluminium sa-
dzi wszakze, ze konieczne sg jeszeze dalsze studia.

Niemcy. BezpcSrednio po uchwatach poczdam-
skich moZzna bylo przypuszcezaé, ze produkcja alumi-
nium ‘i przemyst aluminiowy bedg Niemcom zakaza-
ne. Jednakze z wiosng 1946 r. panstwa sprzymierzone
przyznaty Niemcom prawo uzywania 30.000 ¢ alumi-
nium rocznie. Nie ozmaczafo to produkcji aluminium,
ktére miale byé importowane i tylko czesé mo-~
gla by¢é uzyskana z przetopu ziomu, znajdujgcego sie
w duzych ilosciach na miejscu. Dlatego wiadomosci,
ukazujgce sie w prasie, o utrzymaniu szeregu zakla-
déw (ktére nie zostaly przeznaczone na dostawy re-
paracyjne) w stanie uzyteczno$ci, celem wykorzysta—
nia dch przez armie okupacyjng lub dla pokrycia
sistotnych zapotrzebowan, musza wywotaé co naj-
mniej zdziwienie. Zaklady te, znajdujgce sie w stre-
tach brytyjskiej i amerykanskiej, posiadajg zdiolno§é
prodxukcyjna 6.000 t magnezu, 555.000 t tlenku glinu
i 124.000 t aluminium rocznie. Biorac pod uwage je-
dynie tylko ,zapotrzebowanie armij okupacyjnej* t
pewne istotne potrzeby, liczby te nalezy uznaé za
nadmierne. O ileby owe zaklady miaty pracowac
z pelng wydajnoscia, powstataby sytuacja, zasadniczo
rézna od przewidzianej w Poczdamie.  Jezeli zdol-
noé¢ produkcyjna bedzie wyzyskana tylko czeSciowo,
beda pracowa?(y nieekonromicznie, Lepiej wiec byloby
zezwolié na uruchomienie po jednym zakbtadzie kaz-
dego typu, ktéry méglby byé wykorzystany w sposob
racjonalny.
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STATYSTYKA.

A. HUTNICTWO ZELAZA.

Wyiworceosé i wysylka (w tonach).

P . Wysplka
Wyptwérczose w marcu 1947
WYTWORY : . e e
. Przecictna _ ‘
{ miesieczna | Lutg Marzec Ogolem Hraj 5) Eksport
1938 1947 1947 {stycz.-marz.)
1 Koks | 1 o
Koks wielkopiecowy ! 49004 1 60332 | 174425 - 15836 a3
Koks inny ; 20082 & 23741 59 167 9638 —
Razem :‘ 46400 | 60986 l 84073 | 233592 25 474 93
i |
II Suréwka :
Suréwka martenowska 62 160 40 331 46628 | 127778 23 —
Suréwka * odlewnicza 8610 7457 12 748 32338 4320 8 654
Suréwka inna { 92 430 3999 3420 8 416 174 —
Zelazo-mangan { : 851 76 . 2415 28 @ -
. Razem 73 200 52 638 63502 | 170947 4 546 - 8634
~ |
HI1 Stal surowa :
Wlewki z piecow martenowskich 115 270 90003 { 115305 | 310176 — -
Wlewki z piecow elektrycznych 3300 2529 2495 7 686 - -
Stal na odlewy z piecdw martenowskich 1 1560 1510 2037 5195 — -
Stal na odlewy z pilecéw elektryeznych J 973 1315 3317 - -
Rezem 120130 95015 | 121352 | 326374 - -
IV Wyroby waleowane |
Pélwyroby:
w obrocie miedzyhutniczym (22128) | (14 644) | (68 846) — -
dla dzialéw przetworczych (poza walcowniami) 1943 2224 6 098 —
dla obcych (poza ) hutnictwem) 1 083 15438 3 456 1712 —
Wyroby gotowe: " )
Zelazo ksztaltowe (80 mm. i pow.) 8000 6 873 9404 | 21791 8524 -
Zelazo pretowe i fasonowe 33100 | 17159 | 21567 | 54198 | 21124 577
Szyny 10500 8591 | 15438 | 34081 | 15341 | . —
Akcesoria do szyn . 2 250 2 698 2864 7695 | 2981 | —
Zelazo tatmowe (bednarka) 5320 2734 2872 8321 1056 | 319
Zelazo i stal na drut (walcowka) 9930 7760 9986 | 26693 8 149 42
Stal walcowana 1900 3 860 3720 1 10676 | 2444 -
Zelazo uniwersalne 1500 1450 |- 1813 1 4886 1092 =
Blachy grube g7 000 7320 8708 22 868 6978 -
Blachy $rednie i cienkie f - 9684 12325 30648 5510 1074
Razem 1) 89500 | 71155 | 92464 1231341 | 74911 | 2003
V a Rury bez szwu 4300 4012 | 5269 | 12889 3459 1310
Wyr. walcowane i rury bez szwu Razem 1) 93 800 75 167 97753 | 244240 | 78370 3113
V b Rury ze szwem :
Rury zgrzewane 762 801" 2483 204 50
Rury szczelinowe i spawane 278 190 872 107 .62
Razem 2300 1040 991 3355 31t 112
VI Wyroby kute i prasowane ) L .
Surowe czefci zestawdw kolowych 2250 4588 3972 13 032 2260 —
Inne odkuwki 2150 1638 2143 5 662 834 _
Razem 4400 | 6226 | 6115 | 18694 | 0% -
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i :
i . , . . | Wysylka
% Wygtwoéreczos ' w marcu 1947
WYTWORY i Preccicinm ool B )
]miesicﬁna Luty Marzee (s:g(:z(;?:— | Kraj » Eksport
| o3 1947 1947 marzec | :
|
Vi} Wyroby walcowane i ciagnione na 2imno !
Blachy zimno - walcowane ‘ 1 040 1035 2937 1 Z07 -
Tasmy zimno - walcowane ; 1001 1 080 3074 ;1000 -
Prety ciggnione : 201 287 812 ! 332 -
Drut ciagniony : P BB2 ¢ 668 | 1775 | B
Razem | 8850 | 2834 | 3000 | 8598 | 1.cos -
. } ! i
: i
VIII Wyreby dzialow przetwoérezych !
|
! 1
Blachy ocynkowane U 1200 1088 1478 ¢+ 3476 | 1214 Q0
Blachy ocynowane (biate) f - 168 220 481 170 -
Blachy faliste . 233 222 l 498 44 -
Rézne wyroby z blachy 1100 1248 1247 | 3660 | Slo -
Ré6zne wyroby z drutu i pretow 449 493 1415 | 175 -
Konstrukcje stalowe 4750 1410 1 801 I 4833 | 30 -
Odlewy zeliwne 2419 2707 | 7747 . 150 | -
Odlewy staliwne 1808 2184 1 5848 ; 555 |
Gotowe maszyny oraz rézne czeéci obrobione 5776 5 440 16229 | 2385 | -
Inne wyroby 1203 1262 3610 ! s
1) Wyroby walcowane gotowe lacznie z polwytworami dia deiatdéw przetwdrezych i dla obeyveh
(bez pSiwytworéw w obrocie miedzvhutniczym).
2) Bez obrotu miedzyhutniczego,
Stan uruchomienia pieeéw w hutnictwie zelaza.
i Tlo$¢ w ruchu
Rodzaj rpiiecéw | szporzqt.iznlnu i :
i tlose : 1938 ¢ ' ll.;gy | : M]a;:;c
| i
Wielkie piece 19 20 14 i 13
Piece martenowskie 56 45 45 47
Piece elekiryczne 201) 15 i 14 iR
1) w tvm 4 piece indukcyjne wysokiej czestotliwodci,
Rozwoj wytwoérezosci hutnictwa zelaza
od 1938 r. (w tonach).
Przecietna :
kwartalna K w a1 a Iy
Sy W - B — e
WYTWORNY ‘ ‘ 1 9 4 6 r | 1047
1938 5. | 1945 r. oy
i A T . i v | I
Koks : ; razem 139200 | 129515™). 216829 | 228197 | 240256 | 244656 233 592
Suréwka . 219600 | 57062 . 161908 | 190733 | 191563 | 181532 170 947
Stal surowa “ 360390 | 123 757 | 283596 | 301888 | 302500 | 331442 326 374
Wyroby walc. i rury bez szwu 281400 | 82878 1‘ 181401 | 185486 | 199057 | 230061 244 240
Wyroby kute.j prasowane 17182001 (5128 | 16493 | 15044 | 14707 | 17418 | 18694
Wyroby walc, i ciggn. na zimno .11 550 1845 | 5071 6834 7 810 7 581 8 598

*) Produkcja koksu ujeta w okresie kwiecien — grudzienn 1945 r.
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Zaopatrzenie hutniciwa zelaza.
| ‘ o i
Wyszczegolnienie . Jedn. Loty | Marzec ()g'oh‘m
miary §947 r. ! 1947 v, istgcZen-miarrec)
Tworzywa hutnicze ' |
Rudy krajowe | tys. ton] 18,1 271 69,3
Rudy zagraniczne zelazne ' . 159 4, 36,0
Rudy zagraniczne manganowe ! 07 094 16
Rudy zagraniczne chromowe o 0,2 013 - 2.2
Odpadki zelazonoéne . 72 104 246
Piryty krajowe “ , 10 3,9 71
Piryty zagraniczne - . - - -
Zelazostopy zagraniczne ton | - - -
Zclazostopy krajowe Y 268,7 4474 10071
Topniki zagraniczne N — 30,4 30 4
Kamien wapienny tvs, ton 15,3 30,2 626
Wapno palone o | 48 7.1 13,0
Dolomit surowy o 10,7 15,1 38,3
Dolomit prazony , 2,0 29 7.2
Wegiel plomienny N 126,3 51,1 408,3
Wegiel koksujacy . 97,1 105,7 3135
Koks wielkopiecowy , 39,6 429 120,7
Koks odlewniczy 24 2,0 4,66
Metale
Aluminium | ton 125,3 45 () 3012
Antymon i 42 15,8 37
Braz ; 17 £
Cyna czysta i ‘ 15,9 200 i4)
Cyna lutownicza i 0,7 - 1
Cynk ! . 10520 7810 2911,
Miedz i " 09457 1814 2008,
Nikie! ! i 06 ’ 174 66,
Otow i 0,1 196 22,
Inne metale 58 07 21,
Ziom metali kolorowych 0,3 9649 984,
Zlom
Dostawy ziomu ogélem ton 253270 41) 535,01 67 034,0
w iym hutniczego . 222180 353970 829480
odlewniczego . 30490 49380 14 086,0
e zagranicznego - — - —
Zaopatrzenic w metale kolorowe obejimuje wszystkie zainteresowane przemysly.
B. KOPALNICTWO RUD ZELAZNYCH.
WytwérezosSé i wysylka (w tonach),
- . Wyptwérczosc ‘l Wysylka
Wyszeczegdlnienie | Luty ‘r Marzoc 1 Ogolem | w marcu
i 1947 r. i 1947 r. {styczen-marzec) | 1947 r.
| |
Ruda ilasta | 23157 | 25189 17899 438
Ruda brunatna | 420 | 829 2 437 | 677
Ruda darniowa ! - - - ! 285
Hematyt ; 651 l 658 2139 398
Magnetyt | 1836 : 2 355 6 544 2408
Piryt ! 3017 | 3300 8 743 | 3530
Razem rudy surowe | 29081 | 32331 97762 | 7756
Razem rudy pragone | 14829 | 1883¢ | 52319 | 21366
C. GRUPA TOPNIKOW,
Wytwérezosé i wysyltka (w tonach),
W ptw 6rczoséc { Wygsplka w mareu 1947 r. Dostawy
S 7 o H 3 e N 7 klado
Wyszczegélnienie Lutg J Marzec Ogolem i do zakladow ' poza ;r;:va:n;::ll;
1947 r. 1947 1. (stycz.-marzec . | C.Zz.P.H. i C.Z.P.H . do C.Z.P.H.
Dolomit surowy 63811 9290 23986 |, 9636 613 | -
Dolomit prazony 298 390 925 : 225 - 488
Kamien wapienny 14713 22 664 53 656 7704 79 -
Wapno palime 4373 5065 14732 1545 829 —
Wapno hydratyzowane 55 208 263 ‘ 45 140 -
Wapno nawozowe 192 269 638 . 20 392 —
Cegla dolomitowa 76 107 240 | 8 = -
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D. ZJEDNOCZENIE PRZEMYSLU METALI NIEZELAZNYCH.

Wytworozosé i wysylka (w tonach),

Wytworczosc

Wyspltka w marca

‘[ 1947 r.
Wyszezegolnienie . - I Onol ]
! rzecictna L Marzec golem :
mi!(;;iaccf.“a 19;7“3, } 191:77? | t:g:::c{;: : Kraj Eksport
I. Ruda blendowa 89 992 19525 57044 | 157487 .
Ruda galmanowa 16 506 10769 11040 . 31998 - -
Pirvt - ! 2183 | 2 431 7 096 — -
Wydobycie rud ogétem 106498 1 62477 70515 196 581 ‘ - -
II. Konceniraty rud cynkowych 21929 9338 10923 29 363 - -
III. Kwas siarkowy 100% 11 548 7826 9090 25 540 8590 —
Siarka elementarna . 288 | 660 1470 268 339
Kwas azotowy 82 72 | 74 9245 -
IV. Cynk surowy 7253 3875 “ 4434 12736 1074 —
Cynk elektrolityczny 1657 1054 1201 3395 275 128
Pyl cynkowy przesiewany — 136 177 325 15 -
Blacha i tadmy cynkowe 1708 2184 3035 7740 1395 - 01y
Kubki bhateryjne w tvs. szt. 3756 5299 | 5237 17 305 4 554 500
V. Ot6w ratinowany 1 300 : 757 l 844 2431 403 205
VI Glejta 51 24 15 92 2 -
Minia 102 92 ] 110 259 - —
Blacha olowiana - 120 72 328 66 —
Inne wyroby olowiane — ‘ 4 ‘ 26 53 8 -
VII. Kadm rafinowany 20 6 | 11 28 1 15
Stan uruchomienia piecéow (Z. P. M. N.).
1 Rozporza- I Ilo§¢ w ruchu
Rodzaj piecow dzalna e
i iloé¢ ! L oM
o 1est wrssE 047 . 1947 e
Prazalnie j spiekalnie
Piece prazalne mechaniczne 17 17 12 12
. " reczne 29 i 41 18 18
,» Spiekaine mechaniczne 4 : 4 -3 3
Huty cynku |
Piece destylacyjne 42 i 45 29 30
Huty olowiu 1
Piece szybowe 2 : 2 1 1
Zaklad kadmu |
Piece destylacyjne _ o o D D 3 1 1
PRZEMYSE METALI KOLOROWYCH
Wytworezosé (w  kilogramach).
Wytwoérezosé
Wyszcezegolnienie
Luty Marzec Ogélem
o 1947 1. 1947 r. ! {(stgczeh-marzec).
Miedz: Blachy 56 339 45 055 ! 150 406
Prety 38181 40 833 123 967
Drut 54 052 27 960 115109
Rury 34 948 16.729 64 091
Razem: 183 520 130577 453573
- Mosiadz: Bilachy 80 413 64 859 227 862
Prety 59 087 72 457 183 309
Drut 6493 26 460 32 955
Rury 15 206 22 941 58 864
) Razem: 161 199 186 717 502 990
Aluminium: Blachy 56 051 98 276 217176
Prety 1745 4509 7830
Drut 28 875 25263 113065
Rury 364 ! 4 654 7003
Razem: 87035 | 132702 345074
Stopy i lutowia 216 964 95 557 381 806
Inne wyroby z metali kolorowych 29 256 32 602 87058
Ogolem: 677974 578 155 1770 501
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E. PRZEMYSL MATERIALOW OGNIOTRWALYCH.
Wytworczosé i wysyltka (w tonach).
oo - Wysyltka w marcu
Wytworczosc 1947 r. fmport
Wyszcezegoinienie — W marcu
Lutg Marzec Ogélem do zakladéw poza 1947 1.
1947 1. 1947 r. (styczen- C. Z. P. H. C. 7. P. H.
marzec)

Kopaliny: glina 6 563 6415 21 320 333 1802 1575
kaolin 918 1217 2925 - 1195 -
piasek — - - — - -
tupek kwarcowy 10c9 1674 4124 334 33 -
kwarcyt 2 990 5406 10 338 - - -
magnezyt 544 630 1 825 - - 418

‘Wyroby: szamotowe ‘. 7 544 8092 24 501 6 299 2605 -
krzemionkowe sztuczne | 1962 3887 6 947 3488 160 —
krzemionkowe naturalne | 42 67 171 72 20 -
magnezytowe ! 508 369 1556 252 - 15
specjalne 3 7 17 — 0t -

Zaprawy: szamotowe 683 1226 2 894 659 572 -
krzemionkowe 551 1263 2939 1039 210 —
magnezvtowe 73 27 306 68 — -

Réine: 99 107 499 - 152 -

F. ZATRUDNIENIE.
(Stan w Kkoncu miesiaca).
:} Lutpg 1947 r.
. . . H R - ' - Ty T Marzec 1947 ¢
Wyszcezegodlnienie W tgm zatro- | (dane tgmcra-
Razem Mezczyini KHobiety Mtodociani (dnieni przp wg- sowe}
twérczosci *)
A. HUTNICTWO ZELAZA
Ogblem 84 389 65 078 13 389 5922 57 408 82 706
Fizyczni 75724 58 816 11 034 5874 57 406 74 162
Umyslowi 8665 6 262 2355 48 — 8 544
B. KOPALNICTWO RUD
ZELAZNYCH i
Ogoélem 6742 | 6111 423 208 5177 6632
Fizycznj 6 355 5 810 339 208 » 177 b 208
Umystowi 387 | 301 84 2 - 425
€. GRUPA TOPNIKOW
Ogéblem 1394 1043 269 82 833 1340
Fizycznj 1275 961 236 78 833 1219
Umystowi 119 82 33 4 — 121
. ZJEDNOCZENIE PRZEMYSEU
METALI NIEZELAZNYCH
3) Przemyst Metali Niezelaznych
Ogélem 12 776 10101 2314 361 9027 12783
Fizycznj 11358 9042 1973 343 9027 11 352
Umystowi 1418 1059 341 18 - 143t

b) Przemyst Metali Kolorowych :

Ogolem 2 240 1767 355 118 1354 2196
Fizycanj 1918 ° 1537 275 106 1354 1866
Umystowi 322 230 30 12 — 330
E. PRZEMYSE. MATERIALOW l

OGNIOTRWARYCH

Ogdlem 6914 4704 1963 247 4 780 7040
Fizycznij (053 4 146 1664 243 4780 6159
Umystowi 861 558 299 4 — ‘881

*) Zatrudnieni bezpoSrednio przy wytwoérczo$ei i w zakiadach pomocniczych zwigzanych bezpo-

Srednio z wytwérezoseiy,
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CENTRALNY ZARZAD
PRZEMYSLU HUTNICZEGO

KATOWICE, UL. LOMPY 14, TEL. 329-31-39

Zaklady Hutnicze - Biura - Centrale - Zjednoczenia podlegle C. Z. P. H.

Nazwa Adres Nr tel.
1. Huta Andrze]j Zawadzkie 6-7
2. Huta Baildon Katowice-Dab 33941
3. Huta Bankowa Dabrowa Gérnicza 681 54
4. Huta Batory Hajduki Wielkie 417 41
5. Huta Bedzin Bedzin 711 51
6. Huta Bobrek : Bobrek Bytomski 34 61
7. Huta Czestochowa Czestochowa 24 92
8. Huta Ferrum Katowice-Begucice 309 56.
9. Huta Florian Swietochlowice 417 11
10. Huta Katarzyna Sosnowiec 62375
11. Huta Kosciuszko Chorzow 417 21
12. Huta Laura Siemianowice 23211
13. Huta Mata Panew Ozimek 2
14, Huta Ostrowiec Ostrowiec Kielecki 22
15. Huta Pokéj Nowy Bytom 523 37
16. Huta Renard Sosnowiec 617 76
17. Huta Sosnowiec Sesnowiec 621 51
18. Huta Stalowa Wola Stalowa Wola 1
19. Huta Stolczyn - Stotczyn k. Szezecing 1
20. Huta Zabrze Zabrze 34 51
21. Huta Zawiercie Zawiercie 163
22. Huta Zygmunt Yiagiewniki 417 61
23. Hutniczy Instytut Badawrczy »

im. Stanistawa Staszica Gliwice, ul. Karola Miarki 12/14 345157
24, Biuro Projektowania Urzadzen Przemystu

Hutniczego ,,Biprohut® Zabrze 3451
25. Hutnicze Biuro Budowlane Gliwice, ul. Fabryczna 16 5073
26. Centrala Zaopairzenia Hutniczego Katowice, ul, Zamkowa 12 36701
27. Centrala Ziomu Katowice, ul. Powstancéw 50 36911
28. Centrala Zelaza i Stali Katowice, vul. Ligonia 7 329 61
29, Panstwowe Przedsiebicrsiwo Skladéw

Zelaza - .Bytom, ul. Wroclawska 5 10 47
30. Zakilady Elektro Laziska Gorne 213 41
31. Zjednoczenie Kopali Rudy Zelaznej Czestochowa, Al. Wolnosei 77/79 17 63
32. Zjednoczenie Przemystu Metali Niezelaznych Katowice, ul. Podgoma 4 349 01
33. Zjednoczenie Przemystu Materialow

Ogniotrwalych Gliwice, ul. Fabryczna 3301
34. Zrzeszenie Spodldzielni Spozywcow _

Przemystu Hutniczego Katowice, . Slowackiego 3% 367 06:
Delegatura C. Z. P. H. w Warszawie, Aleja na Skarpie (Frascati) 21 tel. 881-94
Przedstawicielstwo huty ,,Stalowa Wola“, Katowice, ul. 3 Maja 21 tel. 302-27
Przedstawicielstwo huty ,,Ostrowiec, Katowic,é, ul. Kochanowskiego 4 tel. 324-47
Przedstawicielsiwo huty ,Andrzej“, Katowice, ul. Ligonia 10 tel. 366-63
Przedstawicielstwo huty ,Stolczyn®, Katowice, ul. Sienkiewicza 37 m. 7 tel. 355-72

Wydawea: Centralny Zarzad Przemysthu Hutniczego Redaktor naczelny: inz, Tadeusz Malkiewiez

Adres redakeji i administracji ,Hutnika®“: Katewice, ul, Lompy 14, Tel 329-31/39.



