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Niskotopliwe spoiwa bezcynowe.

Zdrowa tendencja naszego rzadu — wzmo- i, Podstawy naukowe speiw niskotopliwych.
zenie samodzielnoSci gospodarczej panstwa  Spotykamy pewng iloé¢ uktadéw dwufazowych,
przez wszechstronne wykorzystanie rodzimych kigre mogiyby by¢ uzytkowane przy wyborze
dobr — wymaga ogromnego wysitku przedsta-  piskotopliwego spoiwa. Poza znanym ukladem

wicieli naszego swiata technicznego w sprawie
zestapienia metali obcych, na mozliwie rozlegla
skale, przez metale krajowe. Wielkie ustugi od-
daja panstwu w tym jego dazeniu laboratoria
naukowe, opracowujace metedy o ile mozna jak
najbardziej zupeinego wyzyskania ‘wytwarza-
nych w naszym kraju metali. Wéroéd szeregu
czynnych na tym polu laboratoriéw nalezy wy-
mieni¢ Zaktad Metalurgii Technicznych Metali
na Wydziale Hutniczym Akademii Goérniczej,
ktory od wielu lat zajmuje sie zagadnieniami
wykorzystania metali krajowych dla celéw tech-
nicznych.

Jedno zwlaszeza zagadnienie — wytworzenie
spoiwa niskotopliwego, opartego wylacznie na
polskich metalach — bylo przedmiotem dlugo-
letnich studiéw w Zakladzie Metalurgii Techni-
cznych Metali. Intensywne badania tego proble-
mu prowadzono juz za czaséw okupacji niemiec-
kiej, w szcze$liwie ocalalym Laboratorium na
Krzemionkach.

Zanim przejdziemy do wlasciwego tematu,
trzeba na tym miejscu zauwazy¢, ze jakkolwiek
spotykamy tu i 6wdzie wzmianki o stosowaniu
spoiw bezcynowych, jednakze zagadnienie to nic
nabralo jeszcze szerszego znaczenia, czego do-
wodem jest, ze w najnowszej publikacji norm
amerykanskich z 1946 r. ani slowem nie wspo-
mina sie o mozliwosci stosowania spoiw bezey-
ncewych i zaleca sie w dalszym ciagu uzycie kla-
sycznych spoiw z zawarto$cig cyny i otowiu.

Tablica I.
Dwufazowe, niskotopliwe uklady metali.

Uktad ' Zakres krzepniecia , Skiad eutektyki
Ph — -Sn .- 327° — 183° 38% Pb, 62% Sn
Ph — Bi | 327" — 125" 45,19 Pb, 54,9% Bi
B — Sn 268" — 135° 58% Bi, 42% Sn
Cd — Sn 321° — 176° 33% Cd, 67% Sn
Zn — Sn 419" — 199" 9% Zn, 91% Sn
Zn — Cd | - 419" — 265° 17,5% 7n, 82,5% Cd
Pb — Cd | 327° — 249° ' 82.6% Pb. 17.4% Cd

¥b -— Sn moga tu miec¢ znaczenie ukiady metali,
wskazane w tablicy 1"); podano w niej zakres
{opliwoéci stopdéw, przy czym nizsza cyira od-
nosi sie do stopu eutektycznego.

Z tego zestawienia ukladéw dwufazowych
musimy przede wszystkim eliminowaé stopy,
zawierajgce bizmut, a to z uwagi na wysokg, ce-
ne owego metalu. Z tych samych powodéw nie
mozemy wykorzystaé stopéw cyny z kadmem,
gdyz oba te metale sg zbyt drogie. Takze 1 ni-
skotopliwe stopy cynku z cyng bedg dos¢ dro-
gie, gdyz — ze wzgledu na wymagana niskg tem-
perature topliwosci — sklad ich musi by¢ bliski
eutektyki, ktéra zawiera 91% Sn. Pozostaly
ram wiec mozliwe do zastosowania, poza wyko-
rzystanym w- praktyce ukitadem Pb — Sn, jedy-
nie tylko 2 uklady: Zn — Cd i Pb — Cd.

Stopy cynkowo - kadmowe majg niewatpli-
wie jak mozna wnioskowac z pracy dyplomowe]
inz. J. Lesieckiego, ) dobre wlasnosci, sg one
wszakze roéwniez drogie, albowiem i tu niskoto-
pliwe stopy koncentruja sie w bliskoSci eutekty-
ki o skladzie 82,5% Cd i 17,56% Zn. Istnieje za-
tem jedna tylko mozliwo$¢é wytwarzania no-
wych, niezbyt drogich, fatwotopliwych spoiw,
a mianowicie wykorzystanie uktadu Pb — Cd.

Gdy rzucimy okiem na wykres topliwosci
stopéw olowiowo - kadmowych (rys. 1), musimy
stwierdzi¢ nader pomy$lng okolicznos¢, Ze inte-
resujace nas niskotopliwe stopy sa bogate w o-
16w i znajduja sie w bliskoSci eutektyki, zawie-
rajacej 82,6% Pb i 17,4% Cd. Stopy te beda
wzglednie tanie, mimo Ze w skifad ich bedzie
wchodzil do$é drogi kadm. Poza tym przy sto-
sowaniu spoiw kadmowo - olowiowych cpiera-
my sie wylgcznie na metalach, wytwarzanvch

') Dane do tej tablicy, jak réwniez do rys. 1, za-
czerpnieto z ksigzki Metals Handbool: 1939, American
Society for Metals, Cleveland, Ohio.

2) Praca ta wykonana zostala w 1939 r. w Zakla-
dzie Metalografii Akademii Gorniczej, pod kierunkiem
prof. dra inz, Wt Foskiewicza.
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na Slgsku, co pozwala nam ograniczy¢ import
cyny, stosowanej do dotychczas uzywanych spo-
iw z zakresu ukiladu Pb — Sn. Nalezy jednak
zaznaczy¢, ze stopy olowiowo - cynowe zdaly
juz od wielu lat egzamin i z tego wzgledu wpro-
wadzenie do techniki nowych spoiw nie mogto
byé dokonane bez przeprowadzenia diugotrwa-
lych prob, obejmujacych mozliwie wszechstron-
ne studia nad ich wlasnosciami. Uwaga musia-
ta byé zwrocona przede wszystkim na nastgpu-
jace wlasnoéci spoiw: 1) zakres topliwosci, 2)
przyczepno$é, 3) wlasnosei mechaniczne, 4) wra-
zliwo$é na korozje.

2. Badania do§wiadczalne. Préby wstepne.
Aby moéc zorientowaé sie, w jakim kierunku
mamy zdazaé¢ przy wyborze wilasciwego sktadu
stopu, przeprowadziliSmy — przed przystgpie-
niem do szczegélowych badan — szereg prob
wstepnych. W tym celu przygotowaliSmy prob-
ki o zmiennym skladzie, przez stopienie odpo-
wiednich metali, majgc jednak gtéwnie na nwa-
dze stopy olowiowo - kadmowe, z zawartoScig
kadmu mozliwie najnizszg, aby cena nowowy-
tworzonych stopéw nie byla zbyt wysoka. Wpro-
wadzenie domieszek innych skiadnikéw umo-
zliwito wysnucie wnioskéw, czy skladniki te sa
w danym stopie pozgdane.

Tabl. II zawiera wyciagg z duzej liczby wyko-
nanych przez nas doswiadczen. Zachowanie sig
stopu bylo oceniane indywidualnie zaleznie od
tego, jak spaja sie danym stopem blaszki mic-
dziane, cynkowe oraz Zelazne. Szczegb6lng uwa-
ge zwroéciliSmy na przyczepno$e tudziez wytrzy-
malo$s na Sciecie. Na podstawie owych - do-
$wiadczen doszliSmy do wniosku, ze z punktu
widzenia techniki spajacza najbardziej intere-
sujace sg stopy, zawierajace kadm od 8 do 10%,
przy ilosSci cynku 3 — 5%.

Aby ustali¢c najwlasciwszg dawke cynku, o-
dlaliSmy w tych samych warunkach szereg sto-
péw olewiu z kadmem, zawierajgcych 5 i 10%
Cd, przy zmiennej ilo$ci cynku. Jak wnioskuje-
my z rys. 2, wzrost zawartosci cynku od 5—10%,
w stopie, zawierajgcym ok. 10% Cd, powoduje
jedynie tylko nieznaczng zmiane twardosci.

Te wstepne badania doprowadzity w rezulta-
cie do ustalenia 2 najlepszych stopow:

1) 10% Cd, 5% Zn , reszta Pb
2) 8% C4, 5% Zn , reszta Pb

Poza tym dobroczynny wplyw wywiera na wia-
snosci mechaniczne tych spoiw nieznaczny do-
datek antymonu tudziez aluminium.

Tablica II.
Sktad procentowy badanych speoiw.

Pb cd In Sn Inne domieszki U W A G 1
97 39, Mg Mata przyczepnoéé, mata odporno$é na korozje
97 3 019 p Mata przyczepno$é
95 5 Mata przyczepno§é, mala twardosé
95 5 019 P Do$é dobra przyczepno$é, malta twardosé T
90 9 19 Cu Mala przyczepno$é, wzrost temperatury topliwoéei
90 10 019 P Mata przyczepnos$é
90 10 Mala przyczepnos§é
90 5 5 Mata przyczepnosé T
90 5 019 P Lepsza przyczepnosé
87 | 10 019 P Dobra przyczepno$é, niska temperatura topliwosed
85 5 10 0,1% P Dos¢é dobra przyczepno$é, utrudnione spajanie
8 | 10 | 5 019 P Dobra przyczepnoéé, dobra twardosé v
85 5 10 Doé¢ dobra przyczepnosé, utrudnione spajanie .
85 10 5 Mala przyczepnosé
85 10 5 Dobra przyczepnosé, dobra twardosé
85 5 10 Mala przyczepnosé
85 5 5 5 Doé¢ dobra przyczepno$§é, mala wytrzymatosé
80 10 6 49, Al Aluminium nie rozpuscito sie
80 5 10 5 Obnizona wytrzymalo$é na Sciecie
80 10 10 o Utrudnione spajanie, do§¢ duza wytrzymalo§é na Sciecie
80 10 10 Mala przyczepnodé ’ _
80 | .10 5 5 Sn obniza wytrzymato§é na Sciecie
75 25 . Dobra przyczepno$é, dobra wytrzymato§é
75 5 15 5 Mata przyczepnoSc, utrudnione spajanie
75 10 10 5 Lepsza przyczepno$é, do§é niska wytrzymatosé
70 25 5 Dobra przyczepnosé, dobra wytrzymalo§é
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Metoda badan. Aby oceni¢ nowopropo-
nowane stopy, nalezalo obraé¢ takie metody ba-
dawcze, ktéreby umozliwily obiektywng ocene
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Rys. 1.
t.atwotopliwe, podwijne ukiady metaii.

nowych stopéw, przez poréwnanie z dotychczas
stosowanymi stopami olowiowo - cynowymi. Jak
juz wspomnieliémy, przyczepno$¢ mozna badac¢
jedynie wg indywidualnych obserwacji i ocena
z tego punktu widzenia jest w pewnym stopniu
subiektywna. Z tego tez wzgledu zwrécilismy
baczna uwage na wytrzymalo$¢ tych stopdw,
gdyz wchodzi tu w gre pomiar obiektywny, da-
jacy sie ujgé liczbowo.

Sadzimy, ze najbardziej prawidlowym spo-
sobem badania jest metoda, proponowana przez
E. Ludera®). Polega ona na tym, ze w §cisle
przepisanych warunkach ten sam pracownik
przeprowadza probe spojenia blachy miedziane],
mosieznej lub cynkowej na zakladke. Proébe
wykonywa sie w sposoéb nastepujacy: 2 pasy
blachy o szeroko$ci 100 mm i dlugosci 500 mm
kazdy, po zwilzeniu odpowiednig ciecza, przy-
paja sie na zakladke w 3 miejscach, a nastepnie

4) Dr Ing. E. Liider. Die Friifung von Weichloten.
Metall und Erz 1946, Heft 6.

przeprowadza sig¢ stopniowo spojenie blach
przy czym notuje sie¢ czas spajania i ilos¢ zuzy-
tego metalu. Nastepnie blache tnie sig na pa-
ski, prostopadte do kierunku spojenia i rozrywa.
Spos6b przygotowania paskéw do préb wytrzy-
malosciowych wskazuje rys. 3.

Wyniki badan. Wykonane do$wiadczenia
doprowadzity do nastepujacych wynikéw. Prze-
de wszystkim stwierdziliSmy, ze wytrzymatos¢
na Sciecie spoiny jest zalezna od wielkoSci za-
kladki i ze wzrostem jej szybko maleje (rys. 4
i 5). Z tego powodu stosowanie zbyt duzych za-
kladek w praktyce jest w pewnym stopniu nieu-
zasadnione.

Badania te doprowadzily nas tez do ustale-
nia 2 mozliwie tanich stopéw o skladzie 8
i 10% Cd; wieksza zawarto$¢ kadmu znacznie
podraza owe stopy, w malym stopniu wplywa-
jac na wlasnoéci. Zawarto$é 5% Zn uznaliSmy
za optymalng. Zmniejszenie dawki Zn nie jest
wskazane, ze wzgledu na to, ze cynk przy prze-
tapianiu nieco sie wypala. Zwickszenie jest réw-
niez niepozadane, gdyz podniostoby temperature
odlewania ponad 550° C, a w temperaturze tej
rozpuszcza sie w olowiu jedynie 5% cynku,
wiegksza za$ jego ilo$¢ wyplywa na powierzch-
nie metalu. Male dodatki 0,7% Sb 1 0,25% Al
majg na celu polepszenie wilasnosci stopu. Wiek-
szy dodatek antymonu utrudnia spajanie.

Z przeprowadzonych dodatkowo doswiad-
czen wynika, Zze dodatek cyny do tych stopow
obniza ich wytrzymaloéé, a zatem skladnik ten
w stopach Pb — Cd jest niepozadany. '

Jako ciecz do spajania stosowaliémy chlorek
cynku. W jednym wypadku uzylismy {(dla bla-
chy cynkowej) kwasu solnego o gestosci 1,12,
przy czym wytrzymato$é na Sciecie wazrosta
w nieznacznym stopniu.

1 -Pb+10127n ;
2-Pb+527n i
3- Pb

[o%)
S

4 - 751Pb.251Sn

N
S

Twardosc Hs /1207 1min kg/mmé

—a
(]

Rys. 2,
Twardosé stopéw do spajania mierzena stozkiem.

Zakres topliwo$ci nowych stopéw kadmo-
wych i stosowanego w praktyce stopu olowiowo-
cynowego wskazuje rys. 6. Widzimy tu krzy-
we studzenia stopdw do spajania w ukladzie tem-
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peratura—czas, uzyskane na samoczynnym aps-
racie Le Chatelier — Saladin. Z wykresu mo-

00—

e —

Rys. 3.
Schemat przygotowania paskéw blachy do prob
wytrzymaiosci spoiny.
zna wnioskowaé, ze poczatek krzepniecia stopdw
kadmowych (262'C i 254°C) jest b. bliski poczat-
ku krzepniecia stopu cynowego (260°C), nato-
miast koniec -krzepniecia stopéw kadmowych
(231°C) jest wyzszy niz w stopie cynowym
(181°C).
. Tablica III.
Wytrzymalos¢é na Scinanie stopdéw do spajanin
(Blacha cynkswa 6,85 nim)

G5/PD104CA.5/7n

; TET ¥ f lo Yl
Le 58P 2525n

S |

7 por6éwnania tych danych wynika, ze tem-
peratury calkowite] topliwosci wszystkich 3 sto-
poéw sg prawie jednakowe; one jedynie sg miaro-
dajne dla oceny stopnia latwotopliwosci. Na-
tcmiast temperatury calkowitego skrzepnigcia
(eutektyki) sa rézne w stopach kadmowych
i w stopie Pb — Sn. Ta ostatnia okoliczno$é¢
w malym stopniu wplywa na przydatnos¢ me-
talu do spajania. Z powyzszego wynika, ze sto-
vy kadmowe sg rownie latwotopliwe jak wybra-
ny do poréwnania stop Pb -— Sn.

Jak wynika z wykresow na rys. 41 5 wytrzv-
malo$¢ na Scigcie nowych, kadmowych stopoéw
do spajania, jest ok. 20% wyzsza w pordwna-

o 84 17Fb,101Cd,517n,0,725b,0,25 4
© 86,11Pb,82Cd,522n,0775h,025 74¢
* 751Pb, 2515n
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Wytrzymalosé na Sciecic stopéw do spajanina,
(Blacha cynkowa 1,0 mm)

niu ze stopem cynowym o skladzie 75% Ph
i 25% Sn. Nadmieni¢ tu nalezy, ze badania.
przedstawione w tabl. IIT i na rys. 4 byly pro-
wadzone w 1943 r., doswiadczenia za$, ktorych
wyniki zebrano w tabl. IV i na rys. 5 w 1947 r.,
w nieco odmiennych
warunkach i tvm ttuma-
czy sie pewna roznice
w przebiegu krzywych.

| 3. Przygotowanie i
ocdiewanie stopu. Odpo-
wiednio przygotowany
namiar na stop ogrzewa-
my wtyglu szamotowym
pod warstwg wegla
drzewnego do tempera-
tury ok 600" C. Alumi-
nium wprowadzamy do
namiaru w poestaci stoe
pu przygotowawczego,
o skladzie: 95% Zn i 5%

S
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Rys. 4.

Wytrzymalo§é na Sciecie stopdw cdo spajania,

(Blacha cynkowa 0,85 mm)

TTTTTE T Al. Po stopieniu cdle-
wamy metal do wlewni-
cy stalowej o duzej ma-
sie, umozliwiajace]j
szybkie stygniecie meta-
lu. Wlewnica, stosowa-
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Tablica 1IV.
Wytrzymalo$é na Scinanie stonéw do spajania,
(Blacha cynkowa 1,6 mm)
o | Wuwmmatose g [ | Warmmatese | g | | Wammmatose | 74agka
S | na Scinanic S na Scinanie ) na $cinanie
7n : legg mm® mm ] J 1 g mm? mi ) kg/mm? | mm
= i < |
o 3,13 2,50 5 2,92 2,40 « 3,12 I
e 3,06 2,75 g 2,58 290 “ 3,04 20
na 2,97 - 2,85 =4 2,59 3,00 g 2,19 2,35
&y 2,73 2,95 £ 247 2,90 8 2,01 .27
s 2 2,62 3,25 o ® 2,27 295 B 2,18 2,9
S 2,42 3.30 8 2,46 3,15 N 2,34 L3l
na przez nas do celéw laboratoryj- :
nych, miata nastepujace wymiary: 600 i o S T
profil zewnetrzny 45 X 45> 250
mm, otwor o $rednicy 12 mm i dtu-
gosci 230 mm, rozszerzajgcy sie lej-
kowato. Przypuszczamy, ze dla ce-
16w przemystowych nalezaloby po- -~ 400
leci¢é wlewnice o $rednicy otworu >
25 — 30 mm, dtugosci ok. 500 mm ©
i zewnetrznym wymiarze ok. §
100 < 100 mm. Stosowanie niewta- 8
Sciwej wlewnicy o malej masie i & 200 f
duzej $rednicy otworu spowodu- g
je zbyt wolne stygniecie i w na- =~
stepstwie duza segregacje piono-
wa, w wyniku czego otrzyma sie . .
stop o niejednakowym skladzie 0 T o ’
i zmiennych wlasnosciach w réz-
nych czedciach preta. caas
Otrzymany w ten sposob pret o Rys. 6.
$rednicy 12 — 30 mm nalezy prze- Krzywe studzenia stopéw do spajania. Gérna tempe-
walcowaé na drut o Srednicy 3 — 4 rvatura — poczatek Kkrzepniecia, dolna temperatura —

nm lub tasme o szerokosci 7 — 3
mm i grubo$ci ok. 2 mm.

4. Ocena warsztatowa stopu.
Przydatnosé spoiw kadmowych do
celow technicznych byla badana w
ciggu szeregu tygodni przez jedne
z hut cynkowych, podlegajacych
Zarzadowi Przemystu Metali Nie-
zelaznych oraz przez Zarzad Wo-
dociggu Miejskiego w Krakowie.
Préby te wykazaly, ze nowe stopy
otowiowo - kadmowe zasadniczo
zastepuja w zupelnocsci dotychcezas
stosowane stopy handlowe olowic-
wo - cynowe. Spoiwa Pb — Cd
nadajg sie do spajania blachy cyn-
kowej, rur otowianych tudziez roz-
maitych drobnych czeSei miedzia-
nych i mosieznych.

Wyrazamy podziekowanie dy-
rektorowi inz. ‘Wil Biernackiemu
za przeprowadzenie préb nad za-
stosowaniem stopu otowiowo-kad-
mowego i rozpoczecie jego produk-
cji w skali przemystowej, oraz dy-
rektorowi inz. J. Tokarskiemu za

koniec krzepniecia,
Krzywa I : stop 86,05% Pb, 8% Cd, 5% Zn, 0,7% Sb,
0.25% Al
Krzywa II : stop 84,05% Pb, 10% Cd, 5% Zn, 0,7% Sb,
0,25% Al
Krzywa II: stop 75%0 Pb, 25% Sn

Rys. 7.

Paski blachy cyukowej, spojonej stopem olowiowo -
kadmowym, po 18-to miesiecznych badaniach koro-
zyjnych, w 10 procentowym, wodnym roztworze NaCl.

1. — probka przed rozerwaniem

2. — probka po rozerwaniu; widaé biala, blyszczaca
powierzchhnie spoiwa kadmowego, <wiadezaca,
7e stop nie ulegl korozji w roztworze wodaym NaCl.
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ocene tego stopu z punktu widzenia praktyki
warsztatowej. . .

5. Korozja stopow do spajania. Dla zbadar_na
odpornoéci na korozje nowych stopéw do spaja-
nia przygotowaliSmy 2 serie paskéw blachy cyn-
kowej, spojonej stopem kadmowym lul:: cyno-
wym. Zostaly one umieszczone w oddzielnych
naczyniach w wodzie destylowanej oraz w wod-
nym roztworze, zawierajacym 10% NaCl. Po 18
miesigcach blaszki wyjeto z cieczy i poddano
probie rozciggania. Uzyskane wyniki wykazaly
minimalny wplyw korozji na te stopy; wytrzy-
maloéé na $ciecie prawie sig nie zmienila, a po-
wierzchnia stopu po rozerwaniu pozostata bly-
szezgea (rys. 7).

Inz, WIKTOR SIELAWA

6. Wnioski. Reasumujac wyniki naszych ba-
dan, stwierdzamy, ze 2 nowe stopy o sktadach:
1) 86,05% Pb, 8% Cd, 5% Zn, 0,7% Sh, 0,25%
Al, oraz 2) 84,05% Pb, 10% Cd, 5%Zn, 0,7%
Sh, 0,25% Al mogg by¢ wprowadzone do techni-
ki, gdyz majg dostatecznie dobre wlasno$ci wy-
trzymato$ciowe, dobra przyczepnoéé i sa odpor-
ne na korozje. Jedynym ich ograniczeniem
w zastosowaniu jest tylko ta okoliczncsé, ze nie
nadaja sie do spajania przedmiotdw, sluzacych
do gotowania potraw, podobnie zreszta jak
wszystkie stopy olowiu z cyng, zawierajgce
raniej niz 90% Sn.

Noworudzki tupek ogniotrwaly.

W granicach Polski przedwojennej nie mie-
lismy dobrych surowcéw ceramicznych. Glin-
ki ogniotrwale z rejonu Opoczna, Wachocka,
Siewierza i Alwernii mogly by¢ stosowane tyl-
ko do wyrobéw o gorszym gatunku. Natomiast
z16z kaolinu w ogoéle nie posiadalismy. Obec-
nie, po przylaczeniu Dolnego Slaska, mamy na
Ziemiach Odzyskanych wielkie bogactwo kao-
linu, glinek ogniotrwalych, lupku ogniotrwate-
go i to nie tylko pod wzgledem iloSciowym, ale
réwniez i jakosciowym. Znane sg w calej Euro-
pie pod nazwa ,,Rauske” niebieskie glinki o-
gniotrwale z okolic Jaroszowa kolo Swidnicy.
Znane sg zloza kaolinu w Zarowie kolo Swidni-
cy, w Gembczycach i Ruprechtowie (pow. Strze-
lin). Szereg z16z kaolinu wystepuje w pow. Bo-

. lestawiec (Ujazd, Mate Rakwiczki, Otok). Miej-
scowosci: Zebrzydowo, Gorny Ujazd, Osieczow,
Czerwona Woda znane sa z wystepowania gli-
nek ogniotrwalych. Nie nalezy jednak miesza¢
pojecia glinek z gling zwykls, jak to sie czesto
w praktyce zdarza. Glina nazywamy brunatne
glinki, zanieczyszczone Zelazem i ziarnkami pia-
sku. Piasek jest tak gruboziarnisty, ze daje sie
wyczué miedzy palcami. Procz tego gline stosu-
je sie jedynie do wyrobu cegiet zwyktych, nie
ogniotrwalych. Ogniotrwalymi nazywamy te
materiaty, ktérych stozek Segera lezy powyzej
26 (1580°°C).

Jednym z najwazniejszych wszakze surow-
c6w na Dolnym Slgsku, gdy chodzi o materialy
szamotowe, jest niewatpliwie lupek ogniotrwa-
1y z Nowej Rudy (pow. Klodzko). .

O ile zloza kaolinu i glinek sg rozpowszech-
nione w wiekszych ilo§ciach, o tyle lupek ognio-
trwaly jest nader rzadkim zjawiskiem. W No-
wej Rudzie wystepuje wlasnie taki lupek w gle-
bokosci 300 — 300 m, w utworach karbonu pod
pokladami wegla kamiennego. Jest on koloru
szarego, czasem ciemnego od zawarto$ci wegla,
na oko niczym nie rézniacy sie od-szeregu in-

“nych warstw tupkowych wieku weglowego, a je-

dnak bedacy wprost unikatem swego rodzaju
w Europie co do swych witasnoéci fizyko — che-
micznych. kwupek ten jest twardy, o przelomie
muszlowym. Nie ma on nic z plastyczno$ci u-
tworéw gliniastych wzgl. glinek.

Noworudzki tupek jako produkt surowy po-
siada ogniotrwalo$¢, odpowiadajgcg stozkowi
Segera 31/32. Stluzy on do wyrobu ,,materiatu
szamotowego® o najwyzszej jako$ci (,,materia-
lem szamotowym“ nazywamy jeden ze sktadni-
kéw wyrobéw szamotowych, a wiec np. cegiet
szamotowych). Wyroby szamotowe powstajg
z mieszaniny: materiatu szamotowego i surowej
glinki plastycznej, jako $rodka wiazacego

Plastycznym nazywamy taki material, ki6-
ry — zmieszany z pewng ilo$ciag wody -—— zdol-
ny jest utrzymaé¢ nadawana mu forme i zatrzy-
ma¢ jg nawet po wysuszeniu. Plastyczne glinki
nazywamy tlustymi; chude sa to te, ktére sg
mniej plastyczne, a wigc takze mniej wytrzy-
mate na deformacje i po wysuszeniu zachowuja
tylko luzna forme. Materialy, ktére z woda nie
daja masy plastycznej, jak np. piasek, glinka
prazona, tupek, nazywamy ,,chudzacymi®.

Z samej tylko glinki nie mozemy wytwarzaé
cegiel szamotowych, jest ona bowiem zhyt tlu-
sta i przy wysychaniu oraz wypalaniu podlega
b. silnej skurczliwosei tudziez spekaniom. Dla-
tego tez glinke nalezy ,,schudzi¢“, czyli zmie-
sza¢ z materiatem nieplastycznym, inaczej ma-
teriatem szamotowym (pokruszonym).

Material szamotowy moze by¢ otrzymany
w trojaki sposéb:

1) przez prazenie tupku ogniotrwatego,

2) przez prazenie glinki ogniotrwalej,

3) przez pokruszenie nieuzytecznych Iub

zniszezonych wyrobéw szamotowych.

Chemiczny skiad lupku ogniotrwalego i gli-
nek ogniotrwalych jest b. zblizony, bo tez i po-
chodzenie ich jest wspélne. Powstaja one z wie-
trzenia przewaznie skat wybuchowych, nato-
miast réznia sie wiekiem geologicznym. Podezas
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gdy glinki nalezg na ogél do wieku trzeciorze-
dowego, tupki ogniotrwate wystepujag w karbo-
nie, a wiec w znacznie starszym wieku i na sku-
tek tego mialy do$¢ czasu na stwardnienie i utra-
te plastycznosci.

W Polsce przedwojennej tupki ogniotrwale
wogble nie byly znane. W 1861 r. po raz pierw-
szy Bischof odkry! warstwy tego rodzaju o gru-
bosci 10 — 12 em w jednej z kopaln weglowych
w Walbrzychu na Dolnym Slasku. Pézniej zna-
leziono go na starych zwatach przy kopalni we-
gla w Nowej Rudzie. Natomiast poktady tupku
w samej kopalni odkryto dopiero w 1877 r.

W Europie podobne lupki ogniotrwale, ale
w mniejszych ilo$ciach i o gorszej jakosci, wy-
stepuja w Szwecji, Szkocji i Czechostowacji.

Dawniej istniat poglad, ze tupek ogniotrwa-
ly z Nowej Rudy powstat ze zwyklych lupkow
serii weglowej, na skutek kontaktowego meta-
morfizmu, spowodowanego wtargnieciem ogni-
stej masy gabrowej do utworéw weglowych.
Zapatrywania to nie wytrzymuje obecnie kryty-
ki, gdyz roboty gérnicze wykazaly, iz mamy tu
do czynienia ze zjawiskiem wietrzenia skaty

_gabrowej. WyjSciowym materiatem do utworze-
nia lupkéw ogniotrwalych byly plagioklazy,
bogate w tlenek glinu. Miedzy masy-
wem gabrowym 1 pokladami lupku, lezgcymi
nad tym masywem, mozna wykazaé szereg
warstw przejSciowych.

Na rys. 1 przedstawiliSmy przekrdj przez
kopalnie wegla i jednocze$nie lupku w Nowej
Rudzie. W dolnej czeSci serii weglowej, pod
pokladami wegla, widzimy kilka pokladéw tup-
ku ogniotrwatego. Podlozem karbonu jest ska-
la wybuchowa, wybitnie zasadowa gabro, o du-
zej zawartosci tlenku glinu.

Najbardziej charakterystyczna cechg tupku
z Nowe] Rudy jest wlasnie jego bogactwo w tle-
nek glinu i wielka twardosé. Twardo$é lupku
surowego wynosi 4, lupku prazonego 6, a nawet
i 7, czego nie posiadaja Zadne inne tupki euroc-
pejskie.

Przecietny sklad chemiczny iupku surowego
jest nastepujacy: '

Straty zarzenia — 18,6%
SiOo, — 38,5
Al,O, — 38,0
Fe,0, — 3,8
CaO — 0,8
MgO — 0,3

Przerobka lupku. Przerobka tupku ma na
celu usuniecie przez prazenie wilgoci, wody
chemicznie zwigzanej, zawartego w nim wegla
i tych czesSci, ktére szkodzg zwyktej ogniotrwa-
losci, a wiec przede wszystkim Zelaza. Wieksza
zawartosé CaO, MgO i alkalii jest rowniez szko-
dliwa.
~ Do 1930 r. prazenie lupku odbywalo sie je-
dynie tylko w piecach szybowych. Potem wpro-
wadzono préocz tego najnowoczeéniejszg meto-
de, tzw. dwustopniowego prazenia w piecach
ohrotowych. Zastosowanie powyzszej metody

pozwolito na otrzymywanie najdoskonalszego
pod wzgledem jakoSci, tzw. fupku palonego
D, znanego dzi§ w catej Europie. Roézne kraje
europejskie chetnie go sprowadzaja.

W dalszym ciggu podamy krotko sam prze-
bieg przerobki. Mozemy ja podzieli¢ na kilka-
zasadniczych dzialow:

1) Sortownia surowego tupku.
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9) Oddziat piecow obrotowych:
a) Wstgpne prazenie przy temperaturze
400" C w piecach obrotowych V.
b) Separacja magnetyczna.
¢) Koncowe prazenie lupku w tempera-
turze 1400" C w piecach obrotowych
D.
3} Oddzial piecow szybowych, lacznie z sor-
townia i separacja magnetyczng.
Sortownia ilupku surowego. Maksy-
malna zdolnose przerdbeza prazalni wynosi 600
ion surcweca na dobe. fupek surowy podlega
naprzod sortowaniu recznemu na tasmie (oddzie-
la sie bryly ciezsze, zawierajgce duzo zelaza).
Nastepnie dzieli sie urobek, juz przesortowany,
na 2 irakeje: a) ziarna od 0 do 120 mm 1 b) ziar-
na powyzej 120 mm. Irakcja druga podlega
kkruszeniu na ziarna ponizej 120 mm. Calosé
dzieli sie pdzniej przy pomocy sit na 3 zasadni-
cze frakcje:

1) ziarna 0 -— 3 mm
Z) ziarna 3 — 25 mm
3) ziarna 25 — 120 mm

Frakcja pierwsza, tj. ziarna 0 — 3 mm, w 3ilo-
$ci ok. 107% calego wsadu, nie nadaje sie jeszcze
— przy obecnych urzadzeniach technicznych ---
do dalszej przerébki, ani w piecach szybowych,
ani obrotowych, a to ze wzgledu na latwe spie-
kanie sie. Frakcja ta jest — niestety — odpado-
wa; wyrzuca sie jg na zwal.

Préby, przeprowadzone w czasie wojny co do
mozliwosci przerébki owej frakeji w laborato-
rium kopalnianym i przez firmy: Kléckner
E-Iumbolt — Deutz A. G. w Kilonii i Lurgi we
r”}“ankfurcie nad Menem, daly pozytywne wyni-
ki. Zostaly opracowane definitywne projékty
przerébki tej frakeji w piecach etazowych syste-
mu Herreshoff. Juz w czasie wojny rozpocézeto
budowg ’odnoénego urzgdzenia. Do 1946 r. wiek-
Sza czes¢ zamdwionych maszyn nie zdazyls jesz-
cze nadejsé. :

Obecnie dokonywane sg préby przerdbki
frakcji odpadowej systemem aglomeracji.

Z drugiej strony podjete zostaly przez zain-
teresowane czynniki starania o wyzyskanie od-
padéw noworudzkich do produkeji aluminium.

Frakeja ziarn 3 — 25 mm przerabia sie
w piecach obrotowych, a frakcja ziarn 25 — 120
mm w piecach szybowych.

Zanim przejdziemy do omawiania samego
procesu prazenia w piecach obrotowych, przed-
stawimy pewne dane, dotyczace magnetycznych
wlasno$ci surowca.

Magnetyczne wlasno$ci surowca.
Prazenie lupku odbywalo sie zrazu jedynie
w piecach szybowych. Wielkie trudnosci wyste-
powaly przy prazeniu drcbniejszych ziarn. Za-
warto$é w surowcu Fe,O, w ilosci 1,6—1,8% nie
wplywa znacznie na ogniotrwalo$¢ i w czasie
prazenia surowca o grubszych ziarnach nie wy-

kazuje sklonnosci do topienia sig¢ ani do zmiany
Lharwy. Dopiero zawarto$¢ zelaza w ilosci 2%

- $wiadezy, ze mamy do czynienia niz tylko z pier-

wotnymi wprysnieciami tlenkow zelaza lecz
i z wiekszymi skupieniami weglanu zelaza, czy
tez pirytu. CaCOy przy prazeniu rozpada sie na
okruchy i pyt. Weglan wapnia sprzyja tworze-
niu sie niepozgdanego zuzla z krzemiandéw zela-
za. Zachodzi to w temperaturze powyzej 900° C.

Tworzace sie bryly spieczone utrudniaja hieg

pieca, a nawet — w pewnych warunkach — u-
niemczliwiajg jego bieg. Praktyka wykazala, iz
szczegbinie silnie zjawisko to wysiepuje przy
ziarnach drobnych i z tego wzgledu w piecach
szybowych wvrzerabia sie obecnie tylko frakcje
T 25 mm,

Trudnosci przerédbeze daly impuls z powodu
zawartosci zelaza do przeprowadzenia szczegdlo-
wych badan nal magnetycznvmi wlasnosciami
surowca. Badania te wykazaly, Ze mineraly,
z zawartoscig zelaza w surowcu, sa malo magne-
tyczne. Prazone w piecach szybowych a nastep-
nie poddane dzialaniu magneséw, réwniez nie
wykazuja znacznego zwiekszenia wlasnosci ma-
gnetycznych. Dlatego tez odpadéw pomagnety-
cznych z tupku prazonego w piecach szybowych
jest znikoma ilo$é.

D1 Geebel wykonal caty szereg préb labora-
toryjnych celem ustalenla jaki wplyw ma tem-
peratura i czas prazenia na zdolno§é magnetycz-
ng zelaza, zawartego w odpadach z lupku. Pro-
by odbywaly sie przy 400°, 600", 800", 1000’
i 1200° C. Material pokruszono na ziarna 8 — 12
mm. Prébka wynosila kazdorazowo 1500 g.

Postepowano w ten sposoéb, Ze np. po 1-go-
dzinnym prazeniu poddawano ostudzong probke
dzialaniu magneséw i wydzielano jakas porcje
mineraldw magnetycznych, nastepnie znowu je
mieszano z pozostaiodcig niemagnetyczng i pod-
cdawano dalszemu prazeniu, powidrnemu wy-
dzielaniu magnetycznemu itd. Prazenie cdby-
walo sie w piecu elekiryeznym, przy dostepie
powieirza, a wiec w atmosferze utleniajace].
Czas prazenia liczono dopiero od chwili osiy-
gnigcia przez materiat temperatury, przy ktorej
przeprowadzano badania. Czas podgrzewania az
do osiagniecia temperatury badawczej ograni-
czono do 1 godz. Odpowiednia regulacja pozwa-
lala na dotrzymanie tego czasu.

Badania te daly rezultaty przedstawione
na tabl. I

Z powyzsze]j tablicy widzimy, ze przy praze-
niu przy 400° C w ciggu 1 godz. wydziela sie ma-
gnetycznie 51,2%, a materiatlu niemagnetyczne-
go pozostaje 48,6%, razem 1370,5 g. Na straty
zarzenia poszlo 1500 — 1370,5 =— 129,5 g. Po 2
godz. prazenia zmieszanego materialu wydziela
sie 87,2%. Natomiast przy prazeniu w 600° C
otrzymujemy calkiem inny obraz: po 1 - godzin-
nym prazeniu wydziela sie magnetycznie 87,1%,
przy 2 - godzinnym prazeniu material traci ma-
gnetyczne wlasnoS$ci, wydziela sie bowiem tyl-
ko 4,8%. To samo przy jeszcze dluzszym praze-
niu.



Nr 10 MUITNIEK Str. 471
Tablica I
Probka 1.500 g J Odpady z zelazem Temperatura 400° C o
Czas prazenia \ Magnetyczne Niemagnetyczne / Ogdlem
Pojedyncze Razem " ns ! o I 07 ' o 1609/
gOdZ. gOdZ. t S 70 1[ =Y | 7 & 1(}0 70
1 1 7015 51,2 [ 669,0 483 13705
1 2 1053,5 87,2 I . 153,9 128 12074
2 4 1035,5 89,5 1210 16,5 | 1156,5
10 14 1007,3 914 | 952 | 8.6 | 11025
- B B Temperatura 600° C
1 1 950,5 §7,1 140,7 12,9 1091,2
1 2 52,4 4,8 1033,0 95,2 1085,4
2 : 4 50,1 : 4,7 1031,0 95,3 1081,1
10 i 14 50,4 : 4,7 1030,6 95,3 1081,0
1 !
Na rys. 2 przedstawiono w sposob graficzny
wyniki badan nie tylko w temperaturze 400 ,5/5
1 600" lecz takze 800", 1000 i 1200" C. Jak znie- | .
go widzimy, najkorzystniej wypada prazenie SN Y Mq00°C !
przy 400" C. Zelazo przechodzi w forme najbar- P

dziej magnetyczng. PrazZenie przy wyzszych
temperaturach znowu obniza wiasno$ci magne-
tyczne. Tym wladnie tlumaczy sie dlaczego tu-
pek, prazony w piecach szybowych, daje mato
odpaddéw pomagnetycznych. Jaki wysnuto wnio-
sek z powyzszych badan? Material nalezy pod-
da¢ wstepnemu prazeniu przy 400° C, nastep-
nie — po ostudzeniu — poddaé¢ dziataniu ma-

o o lem e
wydzielenie magn

gnesé6w i oczyszczony w ten sposéb materiat qodziry
podda¢ dalszemu prazeniu przy wysokiej tem- Ryvs 2
peraturze. Konieczno$¢ wprowadzenia ulepszen R
podyktowana zostala nie tylko mozno$cia prze- 3-£5mm
robki drobniejszych ziarn przez wydzielanie ze- i
zbiornik
( o 8 - A
odnosnik ; 3 2
‘ P o PIec rot. V fomor, wentylator
s VS S WS
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Y N
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laza, lecz takze i nowymi wymaganiami odbior-
céw co do jakosci materialu szamotowego.

Pomys! wprowadzono w zycie przez zastoso-
wanie dwustopniowego prazenia w piecach ro-
tacyjnych w 1930 r.

Oddzial piecow obrotowych. Narys. 3
przedstawiliSmy ogélny schemat oddzialu pie-

17

cow obrotowych, lacznie z separacjg magnetycz-
na. Narys. 4 i 5 — rzut poziomy i przekroje u-
rzadzen. Sa 2 zespoly piecow obrotowych, pra-
cujgeych rownolegle i wspdlna separacja ma-
gnetyczna. Ze wzgledu na brak miejsca drugi
zespot (linia kropkowana na rys. 4) zostat zbudo-
wany po obu stronach zespolu pierwszego (linia

ciagla).

............

Rys.

Surowiec o ziarnach 3 — 25 mm transportu-
je sie przy pomocy tasmy gumowej 1 do zbior-
nika 2, z ktérego przy pomocy regulowanegn
walca 3 1 podnosnika 4 dostaje sie do pieca obro-

“towego 5, dla wstepnego prazeria w temperatu-
rze 400" C. Nazywamy go piecem V. Ma on
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N przekroj C-D ;
1598 il ~5 o]

5.

$rednice 1,8 mi diugoé¢ 20 m. Nachylenie 1 : 15,
ilosé obrotow 1,5 na min, W gérnej swej czesci,
tj. od strony wejscia surowca, piec posiada od-
powiednio whudowane wewnatrz przegrody z ka-
waltkéw blachy na dlugosci 8 m. Celem tych
przegrod jest stworzenie dobrej wymiany ciepl-
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nej na mozliwie diugiej drodze. Skuteczne dzia-
ianie tych przegrodek objawia sie¢ miedzy in-
nymi i tym, ze material, zanim dochodzi do kon-
ca przegrodek, jest juz ogrzany do 400" C. Dol-
na czesé pieca na diugosci 12 m wylozona jest
cegla szamotowg zasadowa na obwodzie we-
wnetrznym. Surowiec znajduje sie w piecu V7
1 godz. Jest to — jak praktyka wykazala — naj-
lepszy czas prazenia dla wyzyskania magnetycz-
nych wiasno$ci surowca przy separacji magne-
tyeznej.

Wstepne prazenie odbywa sie przy pomocy
gazow spalinowych, uchodzgeych z pieca obro-

“towego D (17) koncowego prazenia. Wentylator
zasysa spaliny; majg one przy wlocie do pieca V
temperature 400° C, z wentylatora uchodza gazy
o temperaturze 200 — 300° C.

Z pieca V (5) wstepnie prazony tupek dostaje
sie przez przepust 6 do bebna — chlodzarki 7
o $rednicy 1,4 m i dlugosci 13 m z nachyleniem
1 :18. Wentylator wcigga de bebna zimne po-
wietrze, ktére stuzy do chtodzenia wstepnie pra-
zonego surowca. Powietrze ogrzewa sie do
110 — 170° C i jest wyrzucane przez cyklon, stu-
zgcy do odpylania powietrza. Iloéé obrotéw
chlodzarki 3 na min.

Material, schtodzony do 20 — 30" C, dostaje
sie ze zbiornika 8 taSmami 9i 10 do oddziatu ma-
gnetycznej separaciji.

Sita 11 rozdzielaja go na 4 frakcje:

1) ziarna 0 — 3 mm — tupek pylowy V (od-
~ pady)

2) ziarna 3 — 7 mm — grysik

3) ziarna 7 — 15 mm — groszek

4) ziarna 15 — 25 mm — orzech

Lupek pylowy V wyrzuca sie na zwal jako
produkt na razie nieuzyteczny. Natomiast 3 po-
zostale frakcje puszcza sie na 3 ohracajgce sie
bebny magnetyczne systemu Kruppa (12). Po
wydzieleniu zelaza materiat spada do zbiorni-
ka’ 13, skad przechodzi przez walec nadawcezy 14,
tasma 15 i podnosnikiem 16, do pieca obrotowe-
go D (17) drugiego stopnia prazenia.

Dgs’wiadc;—:enie wykazalo, ze piec obrotowy
b da}J? najlepsze wyniki pod wzgledem wydaj-
nosci i jako$ci produktu, gdy ilosé grysikﬁ nie
przekracza 20%, a poniewaz jest g0 zawsze wie-
cej, czgéé tej frakcji wydzielamy. Ten, tzw. lu-
pek niedopalony V, znajduje  zastosowanie
W przemys$le materialtow ogniotrwatych.
~ Dlugos$é bebna obrotowego 17 wynosi 30 m,
jego $rednica 2 m, ilo$é¢ obrotéw 0,66 na min.
Nachylenie 1 : 15. Obwéd wewnetrzny jest wy-
lozony cegly szamotowg. . )

Piec D (17) opalany jest gazem, otrzymywa-
nym z generatora (rys. 3) o §rednicy 2,5 m i wy-
sokoSci 2,5 m, z rusztem obrotowym. Zuzycie
wegla dla wytworzenia gazu generatorowego
wynosi 180 kg na tone tupku prazonego.

Na rys, 6 przedstawiliémy palnik gazowy, do-
stosowany do pieca D. Temperatura w réznych

miejscach piecow kontrolowana jest przez spe-
cjalne termoelementy, ktorych wskazania prze-
noszone sg droga elektryczng do biura ruchu na
wykres graficzny. Kazdej chwili mozemy z bi1:1-
ra ruchu kontrolowa¢ przebieg procesu prazenia
pod wzgledem temperatur.

_

% ,///,/ - '. i
‘ /// ‘- " §
| =] S

gaz—

Rys. 6.

Czas prazenia w piecu D wynosi r(gwniei
-+ 1 godz. Temperatura w palenisku 1.500° C, na
koncu za§ bebna 900° C.

Matariat wyprazeny przechedzi nastepnie do
chtodzarki 18 o dtugosci 17 m i $rednicy 1,4 m.
Iloéé obrotéw 3 na min. Wentylator wttacza do
chlodzarki zimne powietrze. Na drugim koncu

" chlodzarki powietrze jest cgrzane do 200 —

300° C i idzi= do spalania gazu generatorowego.

Na rys. 3 bieg materialu wskazany jest linia
ciaglg, natomiast ruch spalin linig kreskowans.

Oddzial piecéw szybowych. Dru-
ga cze$¢ materialu  surowego, frakcja 25 —
120 mm, prazy sie w piecach szybowych. Jest
ich 29. Jak z rys. 7 wynika, wysoko§¢ wynosi
7 m. Srednica otworu na gérze 1,4 m, w $rod-
ku 1,9 m. Pojemno$¢ pieca 24 tony. Wydajnose
pieca 12 — 14 ton lupku prazonego na dobe.
Czas prazenia ok. 48 godz. Rozchdd wegla 50 kg
na tone tupku prazonego. Temperatura prazenia
1.100” C. Po obu stronach na zewnatrz znajduja
sie paleniska z rusztami schodkowymi. Materia-
lem opalowym jest wegiel. Material prazony
styka sie tylko z gazami spalinowymi. Na wy-
soko$ci 3 i 5 m kazdy piec ma otwory pomocni-
cze, ktére sluza do tego, by w razie spieczenia
sie materialu prazonego, mozna bylto go porozbi-
ja¢ i rozrusza¢. Otwory te sa zamykane plytami
szamotowymi.

Yupek prazony z piecow szybowych kieruje
si¢ na sita potrzgsalne, ktére dziela go na
3 frakcje: : :

1) ziarna 40 — 120 mm
2) ziarna 15 ~— 40 mm
3) ziarna 0 — 15 mm

-Frakcja 15 — 40 mm ulega kruszeniu w miynie

kulowym na ziarna ponizej 15 mm. W rezultacie
otrzymujemy 2 sortymenty: 40 — 120 mm
10— 15 mm.
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Ziarna 40 — 120 mm nie podlegaja magne-
tycznej-separacji. Skierowuje sie je na tasme
sortowniczg o 1 m szerokosci i 20 m diugosci.
Na niej odbywa sie sortowanie reczne: niedo-
palony lupek iiebieski kieruje sie z powrotem
do piecow szybowych, z6lty i brunatny za$, za-
wierajgce duzo zelaza (3 — 6%), wyrzuca sie
obecnie na zwal. Précz tego wybiera sie recznie
najlepsze kawalki, jako tupek ekstra
0 najwyzszej jakosci.

Cala reszta z tasmy stanowi produkt sprze-
dazny, jakotzw. ltupek gruby palony.

Wreszeie sortyment 0 — 15 mm dzieli sig
przy pomocy sit na 4 czedei:
1) ziarna 0 — 0,5 mm
2) ziarna 0,6 — 6 mm
3) ziarna 6 — 11 mm
4) ziarna 11 — 15 mm

A-B

_komin dla spalin

‘F,‘ S
i

Pierwsza frakecja stanowi juz produkt sprzedaz-
ny, jako tzw. tupek pylowy.

Trzy nastepne {frakcje przepuszcza sig jeszeze
przez separatory magnetyczne Kruppa. W re-
zultacie otrzymujemy 2 koncowe produkty:

specjalny grysik — (0,5 — 6 mm)
specjalny groszek — (6 — 15 mm)

Przy cdpylaniu oddzialu piecow szybowych
otrzymujemy ponadto tzw. tupek puder
o ziarnach 0 — 0,2 mm. Pyl ten pod nazwa pytu
kamiennego ma zastosowanie w kopalniach we-
gla dla opylania wyrobisk.

Wyniki prazenia tupku. Przy 800 to-
nach dziennego wydobycia lupku surowego mo-
zemy otrzymac produkty podane na tabl. IL

C-D

obmurowanie

cegfa szamotfowa
zbiorniki

na wegiel
pomocnicze
otwory

palenisko

| tupku praionego

z ruszfami

wyfadowanie

Rys. 1.

Prazalna lupku. Piec szybowy.

Jezeli chodzi o analize chemiczna surowece
i produktéow sprzedaznych, przedstawia sie ona
jak na tabl. III.

Zawarto$¢ zelaza w surowcu podano w maksy-
malnej iloSci. Czesto jest go tylko 1,56%. Pro-
duktem o najwyzszej jakogci jest tupek palo-
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Tablica 1I.
I. Sprezedazne, Ton a
a) Z piecow obrotowych. - )
1. Bupek palony D (3—25 mm) 119 14,87
2. Laupek niedopalony V (3—7 mm) 25 3,12
b) 7 piecéw szybowych bez magnetycznej
separacji.
3. Lupek gruby palony (40—120 mm) 130 16,20
4. foupek ekstra (40—120 mm) 3 0,38
5. Lupek pylowy (¢—0,5 mm) 5 0,63
5. T.upek puder (0—0,2 mm) 2,5 0,31
Z magnetyczng separacja.
7. Specjalny grysik (0,5—6mm) 18_ 6,00
8. Specjalny groszek (6—15 mm) 101,5 12,69
Razem 434 54,20
II. Odpady.
¢) W sortowni lupku surowego
9. Frakcja surowa (0—3mm) 83 1 194
10. Z sortowania recznego kawaly 16 f ’
d) W piecach obrotowych.
11. Odpady pylowe V (0—3 mm) 26 33
12, Odpady pomagnetyezne (3-—15 mm) 50 B3
13. Straty Zzarzenia w piecach V 161) 2,0
14, Lupek pylowy V (0-—~12 mm) (z komor 13,8 1,7
pylowy:h V) o -
15. Odpady pylowe z piecow D 20 g,u
16. Straty zarzenia w piecach D 31,1 39
¢) W piecach szybowych. '
17. Straly zarzenia 83,2 10,4
18. Odpady pomagnetyczne 10,8 1,50
19. Odpady z sortowania recznego 34,0 4,20
Razem 366,0 458
Uwaga Wsad surowca do piecéw obrotowych przyjeto w ilosci 283 ton, na-
tomiast w piecach szybowych 418 ton. Stopien wyzyskania surowca
w piecach obrotowych wynosi 51 %, w piecach szybowych 72,4%.
Tablica I1I.
i | Lupek i . .
“ Fupek Lupek palony i Specjalny Specjalny
11T 7 o Aty hd \ grveik 0
E SUTOWY palony D l aruby grysi groszek
Straty zarzenia 18,64 1.3 0,8 0.9 0,9
Si0y 38,58 50.0 49,0 495 49,6
ALO, ; 36,08 47.0 465 165 488
FesOy | 5,54 08 ~ 12 2.3 14 1,4
Ca O 0,21 0,2 0,35 0,8 0,4
Mg O 0,36 0,2 0,40 0,4 0,4
R:0 4+ Na:0 0.41 - - [ - -
Stozek Segera 31/32 35,35 34/35 5536 35/36
ny D, poniewaz zawiera najwiecej tlenku glinu, Znaczenie gospodarcze lupku z Nowej

bo az 47%, a najmnie]j zelaza,
0,8 — 1,2%. ‘

Rezultaty takié daly sig osiggna¢ jedynie tyl-
ko przez zastosowanie dwustopniowego prazenia
w piecach ebrotowych. Doskonale wiasnesci po-
siada réwniez specjalny grysik i specjalny gro-
szek; tlenku zelaza w nich jest zaledwie 1,4%.

gdyz zaledwie

Rudy. Na rys. 8 przedstawiliSmy w sposéb
graficzny produkcje tupku surowego (pola za-
kreskowane) i lupku prazonego (pola biale) od
1933 r. do 1946 r. wigcznie. Olbrzymi wzrost
produkeji ma swa wymowe. Przez wprowadze-
nie dwustopniowego prazenia uzyskano najcen-
niejszy produkt pod postacia lupku palonego D.
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Ten material szamotowy posiada najwyzsza ja-
ko&¢.” Nic wiec dziwnego, ze zapotrzebowanie
jego z kazdym rokiem silnie wzrastalo, przede
wszystkim w przemys$le Zelaza i stali zachodnich

W 1940 r. wyprodukowano tup-
ku prazonego: I
W Nowej Rudzie. e
240 - e

Z piecdéw chrotowych

i szybowych 141.000t.
Czechostowacji z réznych

kopaln.

-

220

W

~N
=3
Q

Z piecow szybowych 80.000 t. 807
Précz tego wyprodukowano je- 160 o
szcze 30.000 ton, byly to wszak- 2
ze materialy o znacznie nizsze]  4——5
jakoscei 1 warto$ci. e BT
Liczby te mowia same za siebie, 0o . '§
podkreslajac znaczenie upku z No- 4 4 3
wej Rudy. o XIS
Przed wojng Niemecy najwigce;j i B
zuzywaly tupku z Nowej Rudy. Po- *0 Z1
/ i
za tym sprowadzaly lupek z Cze- zo: .

chostowacji i Szwecji. Przedsta-
wia to tablica IV. Widzimy wielki
wzrost zapotrzebowania lupku z
Nowej Rudy w Niemczech, a to w
zwigzku z silnym rozwojem pro-
dukcji zelaza i stali w tym czasie.

Polska sprowadzala przed wojng prazonego
lupku noworudzkiego 4.000 — 6.000 ton rocz-
nie. Obecnie produkujemy w Nowej Rudzie ok.
6.000 ton tupku prazonego miesiecznie, Warunki

t
D B0 g e s e

Niemiec, a poza tym w réznych krajach euro-
pejskich. Co do iloéci produkowanego materiaiu
szamotowego Nowa Ruda zajmuje pierwsze
miejsce w Europie.

36 37 38 39 40 4
Rys. 8.

Nowa Ruda, produkcja lupku surowego
i prazonego na sprzedaz.

35 42 43 44 45

techniczne sg tego rodzaju, ze moglibySmy
zwiekszy¢ produkeje do 10.000 ton miesiecznie.
Chodziloby jedynie tylko o zwiekszenie eksportu.

Tablica IV,
. Lupek Hupek Sprowadzono ' Sprowadzonao
Rok z Nowej Rudy z Nowej Rudy do Niemiec do Niemiec

hhde do Niemiec na eksport z Czechostowacji | ze Szwecji

ton ton ton ‘ ton
1038 31 465 13 660 | 10 441 l 10438
1934 45 419 15 317 i 17 942 11 858
1935 53 977 14 296 } 10773 | 11722
1936 68 544 : 20 006 i 14 198 ‘ 11 375
1937 84 223 ! 14 099 19044 10574
1938 88 551 } 18 288 ? 1 ?

Od stycznia do maja br. wigcznie Polska
wyprodukowala wyroboéw szamotowych 41.970
ton, a wiec ponad 8.000 ton miesiecznie. Trzy-
letni plan gospodarczy przewiduje podniesienie
produkeji wyrobéw szamotowych do 15.800 ton
miesiecznie (pod koniec okresu trzyletniego).
Yupku prazonego z Nowej Rudy — nawet przy
tak wysokiej produkcji wyrobéw szamotowych
-— wystarczyloby nie tylko na catkowite pokry-
cie zapotrzebowania kraju, ale jeszcze ok. 50%
pozostaloby na eksport. Nalezy pamieta¢, ze

noworudzkiego materialu sza-
motowego wolno uzywaé¢ jedy-
nie tylko do wyrobdw onajwysz-
szej jako§ci, w przeciwnvm bowiem ra-
zie marnotrawionoby go bez potrzeby. O zna-
czeniu eksportu dla nas zbytecznag jest rzecza
wspominaé. Rézne kraje europejskie majg duze
zainteresowanie, jezeli chodzi o lupek z Nowej
Rudy. Przed wojng niemal wszystkie kraje euro-
pejskie sprowadzaly go po kilka tysiecy ton
‘rocznie. Chetnie tez czynilyby to i obecnie.
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MARIAN PECKA
C.Z.P.H

(Gospodarka gazowa w hutnictwie,

Hutnictwo nasze produkuje i zuzywa na wiel-
kg skale 3 rodzaje gazow: wielkopiecowy, kokso-
wy i czadnicowy, a ponadto zuzywa pocwazne
ilo$ci gazu ziemnego. Gazy te, stanowiace jedno
z gléwnych zrodet energii, maja wielkie zna-
czenie w gospodarce hutniczej. Uzywane sg ja-
ko doskonale paliwo w r6znych galeziach nasze-
go przemystu, zwlaszcza tam, gdzie wymagana
jest stala i rownomierna temperatura, tudziez
czysto$é plomieaia. Gazy sg najekonomiczniej-
szym paliwem, gdyz cieplo spalania mozna wy-
korzysta¢ do 90% a nawet do 95%. Maja takze
przewage nad innymi paliwami ze wzgledu na
wieksza latwosé stosowania, prostszg obstuge
1 znaczniejsza trwalos¢ palenisk, co pocigga za
soba obnizenie kosztéw ruchu i napraw. Wazna
ich zaletg jest réwniez higienicznoéé w stosunku
do palenisk weglowych i polepszenie warunkéw
pracy dla robotnikdow. Obszerniej omoéwimy
2 glowne rodzaje gazow, uzywanych w hutnic-
twie: gaz wielkopiecowy i gaz koksowy.

Gaz wielkopiecowy. Wartosé opalowa tego
gazu waha sie w granicach od 800 do 1.200
kcal/Nm®. Srednia ilo§¢ gazu, przypadajaca na
1 t koksu, zuzytego w wielkim piecu, wynosi ok.
4.000 m®. Gaz wielkopiecowy — z uwagi na sto-
sunkowo niskg wartos¢ opalowa — uzywany
jest przewaznie na miejscu produkeji. Uzyskuje
sie go w hutach: ,,Pokdj“, ,,Bobrek®, ,Florian®,
. Kosciuszko“, ,,Huta Bankowa“, ,,Katarzyna®,
,,Czestochowa* i ,,Ostrowiec“. T.gczna produk-
cja gazu wielkopiecowego owych hut wyniosta
w 1946 r. ok. 3,5 miliarda Nm®. Ilo$¢ tego gazu,
przeliczona na energie elektryczna, odpowiada
ok. 4 miliardom kWh. GIéwnymi konsumentami
gazu wielkopiecowego sg wlasne potrzeby wiel-
kiego pieca (ok. 40%), do ktérych nalezg nagrze-
wnice, spiekalnie i kotlownie. Drugim z kolei
co do wielko$ci zuzycia odbiorca sg kottownie
nie zwiazane z wielkimi piecami, ktérych zuzy-
cie siega 36 %. Nastepnie — walcownie i koksow-
nie, ktoére pobierajg od 5% do 9%. Stalownie zu-
zywajg od 0,5% do 16%. Straty gazu wielko-
piecowego wahaja sie w granicach od 12% do
16%. Zalezg one od réznych czynnikéw, jak
przeszkody w ruchu, nieréwnomierny bieg wiel-
kich piecow oraz zaburzenia w dzialaniu urza-
dzen oczyszczajacych. Wykres Sankeya (rys. 1)
daje obraz rocznej gospodarki gazem wielkopie-
cowym w hutnictwie. Dla ilustracji przebiegu
produkeji przyjeto miesige styczenn. Nastepne
miesigce roku uwidocznione sg w postaci stup-
kéw, jako przediuzenie stycznia. Jak wskazuja
liczby u géry wykresu, produkcja wzrasta do
polowy roku, po czym maleje wskutek zatrzy-
mania wielkich piecéw w hutach ,,Zawiercie®
i,,Ostrowiec”. Dolna polowa wykresu przedsta-
wia produkeje gazu hut, posiadajacych wielkie
piece, natomiast gorna cze§¢ wykresu obrazuje

zuzycie wg poszczegdlnych odbiorcow. Huta
,,Czestochowa® uruchomila wielki piec dopiero
w marcu, co na wykresie jest uwidocznione.
W zwiagzku z planem 3-letnim przewiduje sie
wzrost wytworczosci gazu wielkopiecowego row-
nolegle do produkeji suréwki.

. Gaz koksowy. Najcenniejszym gazem, pro-
dukowanym na Goérnym Slasku, jest gaz kokso-
wy, o wartosci opatowej 4-krotnie wyzszej od
gazu wielkopiecowego, wynoszacej ok. 4.000
kcal/Nm®, Wytwarzany jest on w koksowniach
ktére pewna czesé gazu zuzywaja dla wlasnych
potrzeb, reszta za$ pozostaje do dyspozycji za-
ktadu, przy ktorym polozona jest koksownia lub
moze byé przesylany rurociggami gazowymi na
duze odleglosci. Laczna produkcja gazu kokso-
wego koksowni hutniczych wyniosta w 1946 r.
ok. 400 miliondw Nm?. Ponizej podajemy zesta-
wienie tych koksowni tudziez §rednie miesiecz-~
ne produkcji gazu koksowego w 1946 r.

Huta ,,Bobrek* 12.000.000 Nm?*mies.

» 5, POokOj 7.800.000 “
., 5, KoSciuszko* 6.400.000 ”
. 5 Florian 4.300.000 ’
»  nlygmunt® 2.6090.000 )

Razem 33.100.000 Nm*/mies.
7 wymienionych wyzej koksowni jedynie huta
,,Bobrek* posiada taki nadmiar gazu koksowege,
ze moze go oddawaé na zewnatrz, do rurociggow
dalekosieznych sieci ,,Dalgazu“, nalezgcych do
Zjednoczenia Przemysiu Koksowniczego. Wy-
kres Sankeya (rys. 2) o podobnym ukladzie jak
dla gazu wislkoniecowego, przedstawia gospo-
darke gazem koksowym w 1946 r. Jak widaé
z wykresu gaz ten ma 4 giéwne zastosowania,
a mianowicie do opalania wlasnych piecow
koksowniczych, w kotlowniach, walcowniach
i stalowniach. W dolnej czesci wykresu, obok
produkeji wiasciwej, dolgczono szereg stupkéw,
cznaczonych jako gaz wielkopiecowy, przeliczo-
ny na gaz koksowy, a to w tym celu, aby mozna
bylo zamknaé¢ bilans cieplny. Gaz wielkopieco-
wy b. chetnie uzywany jest do opalania komor
koksowni, aby w ten sposéb mozna byto zwolnié
o wiele cenniejszy gaz koksowy. Dzieki temu
ilos¢ gazu koksowego, ktérg koksownia moze od-
da¢ na zewnatrz, zalezy nieraz wiecej od dobre-
go ruchu wielkich piecow niz od samej koksow-
ni. Szczegblowe zapoznanie sie z wykresem
Sankeya da catkiem dokladny obraz gospodarki
gazem koksowym na 5 hutach, posiadajacych
koksownie. '

Osobne zagadnienie stanowi sie¢ rurocia-
gow ,,Dalgazu®, ktora obejmuje dzi§ 2 obszary,
nie zwigzane z sobg: Gorny i Dolny Slask. Zaj-
miemy sie blizej siecig gbérno$laska, gdyz tu
koncentruje sie przemyst hutniczy.
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Hoezno produkcia gozy koksowego
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Roczna produkeia gazu w - piecowsgo
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Analogicznie do hutniczych przedsigbiorstw
parisiwowycih rowniez ici eneralna Dyrekcja,
Lzecussiowackle fiuty, posiada 4 Wydziaiy pod
kierowniciwem Dyrextorow (uekKiorzy z nicn sg
rownoczesnie zasiepcaml Generalnego Uyrexto-
ra). Na czele caie] cenirali stoi Generalny Dy-
rektor.

W czechostowackim przemysle hutniczym
Generalna Dyregcja speima jeszcze inne wazne
zadanie w ramach zaiatwiana wspolnych spraw,
dosyczacych poalegiych jej przedsigbiorstw pan-
siwowycn, a mianowicie zajimuje sie sprzedazg
wiekszosci wyrobow hutniczych oraz zakupem
niekiorych surowcow dla hut. Rowniez w prze-
szlosci wyroby roéznych hut zelaza sprzedawane
byly w wiekszoSci wypadkow wspolnie, ZWiasz-
- cza za posrednictwem roznych organizacji kar-
telowycn.  Obecaie co prawda, powody, kto-
re dawniej byly przyczyng igczenia si¢ hut ze-
laza, odpadiy, powstaia jednak nowa okolicz-
nos¢, przemawiajgca za wspolng sprzedazg wy-
robow huiniczycn: jezeli chodzi o takie same
wyroby réznych zakiadéw (hutniczych), nalezg-
cych do tego samego wiasciciela (panstwa), ce-
lowe jest, aby sprzedaz odbywala sie¢ wspoélnie.
Podobnie ma sig¢ rzecz z zakupem. Sprzedaz
i zakup zalatwiane sg przez Generalng Dyrekcje
hut przy pomocy specjainych, samodzielnych
Oddziaiow, podlegtych Wydzialowi handlowe~
mu. Powstaty w ten sposob przy Czechoslowac-
kich Hutach: biuro sprzedazy ,,Struzel” dla we-
wnetrznego zbytu suréwki, stali, materiatu wal-
cowanego i rur, biuro sprzedazy ,Helika“ dla
zbytu wewnetrznego Srub, drutu, gwozdzi, wy-
robow plecionych z drutu i srebrzanki, bhiuro
sprzedazy ,,Runa“ dla zbytu wewnetrznego me-
tali kolorowych oraz biuro sprzedazy ,,Perro-
met” dla eksportu wszystkich materiatéow, po-

FLORIAN SPIEWAXK
Instytut Naukowo-Badawczy Przemysiu Weglowego

danych wyzej. Poza tym Dbiuro sprzedazy
Hherra” zajmuje sie wewnetrznym magazyno-
waniem wszysikich wyrobow. Oddziat ,,Sbér®
prowadzi zakup ziomu. :

Dla wypeinienia zadan w ramach wspolnych
zamierzen uiworzono — podobnie jak biura
sprzedazy — 2 dalsze samodzielne Oddziaty,
a mianowicie: Instytut Badawczy zelaza i stali
oraz Instytut Badawczy dla innych metali. Ich
celem jest, jak wynika z nazwy, przeprowadza-
nie badan. Podlegte sa Wydziatowi techniczne-
mu centrali.

Podana wyzej organizacja, gdzie Gen.e'ral_na
Dyrekcja wykonywa — procz swej funkeji kl’e—
rowniczej i kontrolnej—rowniez niektore Wsp_pl—
ne zadania wszystkich podlegtych przedsig-
biorstw, jest wg. naszego zdama nadzwycza}j
korzystna. Nie tylko z tego wzgledu, ze umozli-
wia organom centralnym pokrywanie swych
wydatkow ze swej dziaialnoSci handlowej, lecz
przede wszystkim dlatego — i na to musimy
zwrocié specjalng uwage — ze Generalna Dy-
rekcja pozostaje organem zywym, bedacym
w stalym i bliskim kontakcie z przedsigbiorstwa-
mi i $cisle zlgczonym z ich dziatalno$cig handlo-
wa tudziez techniczng. Broni jg to od zbiurokra-
tyzowania, ktoére jest zawsze groznym niebez-
pieczenstwem dla organéw nadrzednych, zwlasz-
cza gdy chodzi o przedsiebiorstwa, nie majgce
w kraju konkurencji.

Tak wyglada w giownych zarysach organiza-
cja czechostowackich przedsigbiorstw hutni-
czych. Nie ulega watpliwosci, iz nie wszystko
jest jeszcze idealne, lecz blisko 2-letnie do$wiad-
czenie wykazalo, ze powyzsze zasady organiza-
cyjne zdaly egzamin i Ze mozna opiera¢ na nich
dalszy rozwoj silnego i nowoczesnego panstwo-
wego przemystu hutniczego.

Czynnik uwagi jako warunek pracy i bezpieczenstwa.

Analiza wypadkéw w gornictwie, hutnictwie,
na kolejach zelaznych a zwtaszcza przy obstugi-
waniu wszelkiego rodzaju maszyn i urzadzen
mechanicznych, wykazuje, Ze jednym z naj-
czestszych powodow nieszezesliwych wypadkéow
jest nieuwaga. W raportach i w opisach wypad-
kéW spotykamy czesto takie stowo jak: ,roztar-
gmenie“, »hieuwaga“, ,,zamyslenie“, , nieostro-
zno_s’é“ itp. Wszystkie one odnosza sie do jedne-
go i tego samego problemu, do problemu uwa-
gl Zastandéwmy sie nad tym, czym jest uwaga
i dlaczego jest ona jednym z podstawowych wa-
runkow pracy i bezpieczenstwa. '

Wrazenia, ktére odbieramy przy pomocy na-
szych zmystow: wzroku, stuchu, dotyku, smaku,
powonienia oraz tzw. wrazenia kinaestetyczne
i réwnowagi, przekazywane sg przez system
nerwowy do odpowiednich o$rodkéw wzroko-
wych, stuchowych, czuciowych, smakowych, po-

wonienia i ruchowych w naszej korze mézgowej.
Wrazenia te sg materiatem, z ktérego powstaja
nasze mys$li. Na nich opiera sie praca naszej
S$wiadomos$ci. Psycholog amerykanski James
moéwi, ze dopoki czltowiek jest w stznie swiado-
mosci, przez umys! nasz przeplywa stale, bez
przerwy, prad mysli, podobny do pradu rzeki.
Z wielu z tych wrazen, ktére otrzymujemy, zda-
jemy sobie sprawe jasno, widzimy je, styszymy
lub odczuwamy wyraZznie, mezemy je opisaé
z najdrobniejszymi szczegélami. Inne sg niewy-
razne, niejasne. Moéwimy woéwecezas, Ze pewne
przedmioty, ktére widzimy lub pewne glosy,
ktore styszymy, znajduja sie w ognisku naszej
Swiadomosci, inne za$ sa poza ogniskiem $wia-
domosci. W kazdej chwili jednak mozemy ele-
menty naszych wrazen, ktére byly poza ogni-
skiem $wiadomo$ei, wprowadzié do ogniska
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Swiadomosci. Wtedy widzimy je jasno i wyra-
Znie, ale réwnozzeénie poprzednie nasze wraze-
nia, ktére byly w ognisku $wiadomosei, ustepu-
ja na dalszy plan, zaciera sie ich jasnoéé i wy-
razisto$¢. Tego rodzaju zmiana odbywa sie cig-
gle w naszej Swiadomos$ci. Jedne wrazenia na-
plywajg do naszej $wiadomoSeci, przechodzg
przez nig, znikajg, a na ich miejsce przychodzg
wcigz nowe. Uwage wiec moglibysmy okreslié
jako nasza dyspozycje lub zdolno$é psychiczng,
polegajaca na skupieniu naszej $wiadomos$ci na
pewnym przedmiocie na pewien okres czasu.
Moéwimy wtedy, ze czlowiek jest ,,w stanie uwa-
gi“. Umyst nasz sam wybiera spoéréd calej ma-
sy wrazen te elementy, ktére wydajg sie nam
najwazniejsze lub ktoére silniej dzialaja na nasze
organa zmystowe. To skupienie uwagi na jed-
nym przedmiocie, czyli wyselekejonowanie jed-
nego przedmiotu, jednego elementu i umieszcze-
rie go w ognisku Swiadomosci, jest podst a-
wowym warunkiem wszelkiej pracy
$wiadome]j, bez wzgledu na to, czy bedzie to
nauka w szkole, praca w biurze, jazda samocho-
dem czy obstugiwnie jakiej$§ maszyny lub urza-

dzenn mechanicznych. Jest to réwniez podstawo- .

wy warunek bezpieczenstwa pracy, zwlaszcza
w zawodach, wymagajgcych duzej koncentra-
cji uwagi na jednym elemencie naszej pracy,
szybko$ci przenoszenia ogniska $wiadmosci
z jednego przedmiotu na drugi.

Niektére zawody, a w szczegolnosci kierowa-
nie pojazdami mechanicznymi, obslugiwanie
skomplikowanych maszyn i urzadzeri mecha-
nicznych, wymagaja specjalnych zdolno$ci, kt6-
re przez psychologie byly okreslane do niedawna
jako podzielno§é uwagi. Polega to na umiejet-
nosci wykonywania 2 lub wiecej czynnosci réw-
noczeénie, z jednakowa dokladnoscia. Jest to
zagadnienie szczegdlnie wazne dzisiaj, gdy po-
step w mechanizacji wielkich zakladéw przemy-
stowych wymaga duzej sprawno$ci psycho-
fizycznej od pracownika, ktéry bylby zdolny
do obslugiwania réwnoczeénie réznych elemen-
téw, b. nieraz skomplikowanych mechaniz-
méw. W Swietle ostatnich badaft eksperymen-
talnych, jak to stusznie wskazuje w swej pracy
prof. Drever, podzielnoé¢ wuwagi nie istnieje.
Zgodnie z tym, coSmy poprzednio powiedzieli,
w ognisku §wiadomoSci moze byé tylko jeden
element, na ktérym uwaga nasza moze byé ber
reszty skoncentrowana. Gdyby podzielnofé
uwagi istniala, jak to dotad starano sie wyka-
zaé, réwniez §wiadomo$é nasza musiataby ule-
gaé rozdwojeniu. Rozdwojenie $Swiadomosci
w normalnych warunkach jest niemozliwe, a
jezeli tego rodzaju zjawiska =zachodza, zalicza
sie je . juz do schorzen psycho-patologicznych.
A jednak, mimo wszystko, wiemy przeciez, ze
sg osoby, ktére potrafia prawie rdwnoczes$nie
wykonywaé 2 lub wiecej czynno$ci i §wietnie
obstuguja najbardziej skomplikowane urzadze-
nia mechaniczne. Ostatnie badania do§wiadczal-
ne daja nam nastepujace wyjasnienie tego zja-
wiska: wykonywanie wszelkich czynnosci,

w ktorych wspoldziata swiadomose¢, nie polega
na podzielno$ci uwagi, lecz na Wyja‘tkow?] gdol—
noéci szybkiego przenoszenia ogniska $wiado-
moéci z jednego przedmiotu na drugi, tak ze
czesto wydaje sie nam, iz dane czynno$ci wy-
konywamy réownoczesnie. We wszystkich innych
wypadkach, wykonywanie ‘2 czynno$ci réwno-
cze$nie jest mozliwe tylko wowczas, gdy jedna
z nich jest éwiadoma, a druga zmechanizowana
do tego stopnia, ze nie wymaga udzialu naszej
Swiadomosci.

Donioste znaczenie posiada zagadnienie tZ.W..
zaklocenia uwagi pracownika przez czynniki
zewnetrzne. W tym lezy giéwna przyczyna
wszystkich wypadkéw, zlego wykonywania
pracy i niemoznosci pracownika skoncentrowa-
nia uwagi na przedmiocie jego pracy.

* Skutki dzialania czynnikéw, zaklécajacych
uwage, sa rozne, w zaleznosci od jednostek i od
ich struktury psychicznej. Dla wielu ludzi jest
rzecza niemozliwg przyzwyczajenie sie do ha-
lagliwego otoczenia. Najmniejszy halas, ruch
maszyn, rozmowy, krzyk, ruch uliczny, rozpra-
szaja ich uwage. Sg wszakze osoby, dla ktérych
zakldcenia w otoczeniu sg czynnikiem, pobudza-
jacym do pracy. Idealna cisza wplywa na nich
ujemnie. Pracujg lepiej i wydajniej, gdy w oto-
czeniu ich jest hatas. Jednakze, jak wykazaly
ostatnie badania, na pokonanie tych czynnikoéw
zakl6cajacych ich uwage, zuzywaja oni dodatko-
we zapasy energii, ulegajgc w rezultacie szyb-
ciej zmeczeniu psychicznemu 1 fizycznemu.
Jezeli czynniki, =zakl6cajace uwage, dzialajg
stale, bez przerwy, woéwezas nastepuje tzw.
przystosowanie sie organizmu de warunkéw
pracy, do otoczenia. Zjawisko tego rodzaju orga-
nizmu.zaobserwowaé mozna m. in. w pracy
gérnikéw przy rynnach potrzasalnych, przy
$widrach, w sortowniach, gdzie halas jest duzy
i staty itp. » v

Jakie zatem wnicski praktyczne nalezy wy-
snué z naszych rozwazan?

Aby czlowiek byl zdolny do nalezytego wy-
konywania swej pracy, musi on skupi¢ uwage
na przedmiocie swej pracy. Do tego potrzebne
sa nastepujgce warunki, ktére mozemy podzieli¢
na 2 kategorie: warunki subiektywne, tkwigce
w samym pracowniku, oraz warunki obiektyw-
ne, zalezne od otoczenia, w ktéorym wykonyvwa-
na jest praca. Do pierwszych nalezg: 1) zaintere-
sowanie jednostki pracg, przez nig wykonywana:
im wieksze zainteresowanie przedmiotem, tym
wieksza i tatwiejsza koncentracja uwagi, 2) wro-
dzone zdolno$ci specjalne i specjalne dyspozycie
psychiczne jednostki do pewnesgo rodzaju prac,
3) tendencje, nabyte przez doSwiadczenie, wy-
ksztalcenie i prace zawodows, 4) samopoczucie
i nastr6j psychiczny pre-ownika w danej chwili,
5) stan zdrowia, 6) stosunki rodzinne tudziez
osobiste troski i zmartwienia, ktére moga od-
wracaé uwage pracownika w innym kierunku.

Do czynnikéw obiektywnych naleza wszyst-
kie bodzce, dzialajace w bezpoSrednim otocze-
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niu, a wige: glosny krzyk, halas, silne Swiatto,
barwne kolory, silne zapachy. Silne bodzce ze-
wnetrzne potrafiag odwrocié uwage pracownika
od przedmiotu jego pracy nawet wbrew jego
woli.

EUGENIUSZ CZECHOWICZ
Centrala Zlomu

Zagadnienie ziomu w

Nie bedzie przesady w twierdzeniu, Zze spra-
wa zlomu 1 zaopatrzenie naszego hutnictwa
w ten, tak b. wazny surowiec, nie budzila w cia-
gu pierwszych 2 lat po zakofczeniu drugiej
wojny Swiatowej 1 ponownym odzyskaniu naszej
niepodleglo$ci, takiego zainteresowania, na jag
kie zasluguje. Nic w tym dziwnego, jesli sie
zwazy ogrom zadan i zagadniefi, jakie stanely
przed tymi, ktérym powstajace na nowo do zy-
cia Panstwo Polskie powierzylo dokonanie wiel-
kiego dzieta odbudowy naszego hutnictwa.

Na pierwszy plan w tym poczatkowym okre-
sie wysunely sie silg rzeczy i goérowaly nad in-
nymi problemy techniczne i organizacyjne jak
najszybszego uruchomienia zakladéw hutni-
czych. Zaopatrzenie w zloem nie przedstawiato
w ogoéle zadnego ,,problemu“, gdyz w stosunku
do zapotrzebowania bylo go wszedzie az nadio
dosy¢ i to w stanie latwo uchwytnym, tak ze —
poza kwestig transportu — sprawa nie nastre-
czala powazniejszych trudnosci. Stan ten byt
wszakze jedynie tylko etapem przejSciowym
i dzi$, po 2'2 latach wzmozonej pracy hutnictwa,
zagadnienie zaopatrzenia zlomowego nabralo
zn6éw znaczenia jednego. z najkapitalniejszych
probleméw, od ktérego rozwigzania w niema-
dym stopniu zalezy wykonanie 3-letniego planu
produkeyjnego hutnictwa.

Jak wiadomo, zlom stanowi — obok rudy
i koksu — najwazniejszy mascwy surowiee, uzy-
wany w huinictwie. Przede wszystkim w du-
zych iloéciach potrzebny jest jako wsad do pie-
céw martencwskich w stalowniach, w ktorych
stosowany jest w proporcji ok. 650 kg na wyrob
1 tony stali, czyli ok. 55% wsadu. Poza tym
uzywa sig go tez jako materialu wsadowego
w wielkich piecach, w ilo$ci od kilku do kilku-
nastu % wsadu (frednio ok. 10%), wreszcie ~—
jako materialu wsadowego do piecow elektrycz-
nych.

Na podstawie przewidywanego w 3-letnim
planie gospodarczym wzrostu produkeji suréwki
i stali mozna obliczyé zuzycie zlomu w tym
ckresie jak na tabl. I.

W poréwnaniu z liczbami z czaséw przed-
wojennych nastapil, wraz ze wzmozong produk-
cja wielkich piecow i stalowni, réwniez i znacz-
ny wzrost zapotrzebowania na zlom, catkowite
bowiem zuzycie ztomu w hutnictwie Zelaznyvm
wynosito w 1936 r. ok, 800 tys. ton, w 1937 r.

Z przedstawionej tu analizy wynika jasno
jak wazna role odgrywa czynnik uwagi w pracy.
Decyduje on w duzym stopniu o przydatnosci
jednostki do zawodu, o wydajnosci pracy oraz
jej dokladnosci i bezpieczenstwie,

przemysle hutniczym.

ck. 1.020 tys. ton, w 1938 r. ok. 1.030 tys. ton.

Z uwagi na specyficzny rozwo6j sytuacji na
rynku zlomu urasta problem zaopatrzenia hut-
nictwa w niezbedne dlan ilosci zlomu do roz-

Tablica I.
\ Przewidgwana p_;ro»@»ukchj»f_\ Prewidgwane zuzgcic zlomu
ok suron ki stali wm‘tx?m- marlex;zwskie-
w tpsiacach ton % w tysiacach ton
1047 \ 800 1.400 so | 910
1548 1.200 1.750 120 ‘ 1.140
1949 g 2.300 2.000 130 j 1.300

Uwaga. Fakiyczne zuzycie ziomu muarionowskiego
w 1947 r. beduie wynosito — wobec przekroczenia pla-
nowanych norm — ponad 1 milion ton.

miaréw jednego z najpowazniejszych zadan, ja-
kie hutnictwo ma do rozwigzania nie tyiko
w ciggu biezacego juz okresu 3-letniego planu
gospodarczego, lecz rowniez i w dalszej przy-
szloéci, gdyz sytuacja ta — w poréwnaniu
z okresem przedwojennym -— ulegla b. wielkim
przemianom.

W okresie przedwojennym caly szereg panstw,
posiadajacych wiasny przemyst hutniczy, byt
w zakresie ztomu samowystarczalny, a nawet
wystepowal na miedzynarodowym rynku jako
eksporter swych nadwyzek zlomowych. Przo-
dowaly w tej mierze Stany Zjednoczone A. P.,
ktore np. w 1938 r. wyeksportowaly ok. 2.800
tys. ton ztomu. Do panstw, wywozacych zlom —
aczkolwiek juz w o wiele mniejszych ilosciach
— nalezaly wowczas takze Anglia, Belgia, Ho-
landia, Francja, Niemcy, Dania, Norwegia i in.
Z drugiej strony byl szereg panstw - producen-
tow zelaza i stali, ubogich we wlasny zlomn
1 zmuszonych do przywozenia wiekszych iego
ilo$ci z zagranicy. Do tych panstw nalezata i na-
dal naleze¢ bedzie Polska. Sytuacja polskiego
przemystu hutniczego jest pod tym wzgledem
o tyle trudniejsza, ze nie tylko co do zlomu, ale
i na odcinku drugiego masowego surowca hu*:i-
czego, jakim jest ruda, bylidmy i bedziemy zda-
ni na import z powodu zbyt malych zasobdw
krajowych. Poza zlomem wlasnym (odpad whas-
ny i zapasy) hutnictwo polskie otrzymato przez
owczesng Centrale Zakupu Zlomu P. H. Z. ilo-
sci ztomu obcego przedstawione na tabl. II.
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W okresie przedwojennym istnial wiec mie-
dzynarodowy rynek zlomu, na kforym zaopa-
trywaly sie panstwa majgce niedohér tego su-
rowca, nie natrafiajgc na jakie$ zasadniczej na-
tury przeszkody. Stosunkowo najwieksza bolacz-
ka byla kwestia cen zlomu, ktére wykazywaly
wielkie wahania, w zaleznoéci od sytuacji na
rynku, co ujemnie odbijalo sie na kalkulacji
kosztéw wlasnych hut, zwlaszcza w tych kra-
jach, w ktérych ceny produktéw przemystu hut-
niczego byly reglamentowane przez czynniki
rzgdowe. Celem usuniecia owej bolgczki zostala

Tablica II.
Dostawy | 1936 T 1937 1, 1938 r.

Homy ! W ops. t l U | Wigs.t 1% Wigg.t 1 Y,
Krajowe- | i 1 -
go ’ 146 25 140 9] 154 | 30
Zagranicz- ; l ?
nego 439 75| 588 ; 81] 364 | 70
Rerem | 585 |100] 728 100 518 100

stworzona w marcu 1937 r. — w duzym stopniu

na skutek inicjatywy Centrali Zakupu Zlomu
P. H. Z. — Miedzynarcdowa Konwencja Zlomo-
wa (International Scrap Convention), z siedziba
w Londynie, ktérej zadania polegaly na zapo-
bieganiu zwyzkom ceny tudziez na przeprowa-
dzaniu racjonalnego podzialu  wolnego zlomu
miedzy swych czlonkéw. Do tej Konwer.cji przy-
stgpity organizacje hutnicze Austrii, Anglii, Cze-
choslowacji, Finlandii,.Niemiec, Polski, Szwe-
cji, Rumunii, Wloch i Wegier.

Po wojnie sytuacja ulegla radykalnej zmia-
nie zar6wno w Polsce jak i na rynku miedzyna-
rodowym. Przede wszystkim, jezeli chodzi o
Polske, kraj :asz znalazl sie — wskutek straszli-
wych zniszczen wojennych -— w posiadaniu
wielkich zapaséw zlomu, tym samym wiec stal
si¢ — przynajmniej na ckres pierwszych 2 do 3
lat — samowystarczalnym, a zatem niezaleznym
od dostaw zlomu z zagranicy. Dlategc tez w la-
tach 1945 i 1946 import ziomu nie wchodzil
w rachube. Drobna ilo$¢ 9.667 ton, sprowadzona
w 1946 r. z Danii, miala na celu utrzymanie kon-
taktu z przedwojennymi importerami i zapew-
nienie sobie dostaw w przyszlosci, gdy zajdzie
po temu koniecznosé. W zasadzie jednak wspom-
niane wyzej znaczne ilosci zlomu powojennego
pozwolily hutnictwu polskiemu przetrwaé do
polowy 1947 r. bez importu z zagranicy.

Centrala Zlomu, powolana do zZycia przez
ministra przemystu z dniem 1. IX. 1946 r., prze-
prowadzita zaraz na wstepie swej dzialalnoéci,
przy pomocy ekspertéw ztomowych z hut, szcze-
gbélowe oszacowanie zapaséw zlomu w woje~
wodztwach: dolnoslgskim, szczecinskim, war-
szawskim tudziez w Warszawie, tj. na terenach
najwiekszych skupisk ztomu. W pozostalych re-
jonach oszacowania dokonaly zbiornice, wzgl.

hurtownie. Na podstawie tego szacunku, ktéry .

dal w sumie ok. 1'/2 miliona ton, mozna przyja¢

po odliczeniu ok. 15% na material uzytkowy
i iloéci wyeksploatowanych w ciggu pierwszych
3 kwartatow 1947 r., pozostate dzi$ jeszcze zaso-
by ztemu w kraju na ok. 1 milion ton. Trzeba
jednak wziaé przy tym pod uwage, ze pewna
czesé tego- zlomu (przypuszczalnie kilkanascie
do dwudziestu paru %) jest h. trudno dostepna,
lezy bowiem pod zwealami gruzow i ruin zni-
szezonych miast. Pozostaly zlom, to przewaznie
zlom ciezki, ktorego eksploatacja wymaga du-
zego nakladu na urzadzenia, sprzet i materiaty
techniczne oraz pracy, celem przygotowania go
do wsadu przez ciecie mechaniczne i palnikami,
robijanie kafarami itd. i ktéry z innych jeszcze
powodéw (trudniejsze prace wstepne, koniecz-
noé¢ uprzedniego rozminowania terenu itp.) wy-
maga — przynajmniej czeSciowo — jeszcze od
kilku do kilkunastu miesiecy na calkowite ukon
czenie jego eksploatacji.

W krajach o wysokim stopniu uprzemysto-
wienia i zmechanizowaniu produkcji we wszyst-
kich galeziach zycia gospodarczego, zasadniczg
podstawe dla biezacych dostaw zlomu, poza
wlasnym odpadem huinictwa w jego stalow-
niach, walcowniach itd., daja:

1) odpady produkeji w zakladach i warsztatach
przemyslu metalowo - przetworcezego,

2) zlom, pochodzacy z demontazu starych ma-
szym i urzgdzen fabrycznych, konstrukecji
metalowych itd. ze wszystkich galezi prze-
mystu, jak réwniez zuzytych narzedzi i ma-
szyn rolniczych itd.,

3) zlom ze zuzytych urzadzen komunikacyjnych
"~ (tabor kelejowy i samochodowy, szyny itd.),

4) zlom z okretdéw, wyvcofanych z ruchu.

W naszych warunkach rola tych Zrédet ztomu
w ogdélnych dostawach -jest na razie jeszecze
skromna; bedzie ona wzrastala wolno i stopnio-
wo, w miare postepujgcego uprzemyslowienia
kraju i mechanizacji produkcji.

roces ten, zwiaszcza w najblizszych latach,
kedzie sie rozwijai tym bardziej w tempie powol-
nym, ze wobec ogromu zniszczen i potrzeb, je-
§li chedzi o narzedzia produkeji, niewagtpliwie
kazda maszyna, kazde urzgdzenie i kazde narze-
dzie musi by¢é u nas znacznie dluzej wykorzy-
stane do ostatnich granic mozliwosci, zanim
posiadacz zdecyduje sie na przeznaczenie go na
szmelc i zastgpienie nowym. Dopiero po nasyce-
niu ogromnego glodu inwestycyjnego bedzie mo-
glo w wiekszym niz dotad stopniu nastepowac
cdnowienie i modernizacja $rodkéw produkeji
wszelkiego rodzaju, co na odcinku zlomu winno
wowczas znalezé swoj wyraz w szybcie] wzra-
stajgcych dostawach ztomu, pochodzgcego z omo-
wionych wyzej zrédel.

W $wietle tych uwag i przytoczonego wyzej
materiatu liczbowego, nasuwa sie wniosek, ze
z chwila wyczerpania sie pozostalych jeszcze
zasob6w zlomu powojennego, powrdcimy do sy-
tuacji, zblizonej do przedwojennej w tym sen-
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sie, ze b. znaczna cze$é zlomu tzw. ,,obcego” be-
dzie stanowil zlom importowany. W ostatnich
latach przedwojennych zlom ten wynosil, jak
wynika z tablicy II, ok. 70 do 80% ogélnych do-
staw ztomu do hut. '

Ten stan rzeczy, przy rownoczesnym
uwzglednieniu faktu, iz pomimo stale Wzra§ta] 8-
cych dostaw Centrali Ziomu z rynku krajowe-

go, zapasy na hutach ulegty w ciggu 1947 r.

zmniejszeniu, powoduje, ze kwestia importu z%o-
mu, jako koniecznego i niezbednego uzupelnie-
nia dostaw z rynku krajowego, nabrata w ostat-
nim czasie charakteru niezwykle waznego dla
hutnictwa zagadnienia.

Jak juz wspomnialem, réwniez i sytuacja
na miedzynarodowym rynku ulegla w okresie
powojennym radykalnej zmianie na gorsze w po-
réownaniu z przedwojenng. Mozliwoéci importo-
we skurczyly sie ogromnie. Pomijajac juz takie
przeszkody jak brak tonazu okretowego i inne
trudnoéci transportowe oraz zjawiska wtérne,

jak niezwykle wygérowane ceny za zlom i frach-

ty morskie, zasadniczym faktem jest niemal
catkowity brak podazy, przy réwnoczesnym ol-
brzymim wzrocie zapotrzebowania, na ktére
zlozylo sie rekordowe tempo rozbudowy prze-
mystu stalowego w. krajach wojujacych, takich
iak Stany Zjednoczone A. P., tudziez powstanie
i szybki rozwdj osrodkéw przemystu hutniczego
w innych patistwach, jak np. w niektérych kra-
jach Ameryki Poludniowe]j, wreszecie duze zapo-
trzebowanie w krajach, zniszczonych przez woj-
ne i odbudowujacych swdj przemyst hutniczy.
Powszechny brak wegla i niedostateczna wsku-
tek tego produkeja koksu réwnisz wplynela po-
waznie na wzrost zapotrzebowania na zltom
przez podniesienie norm wsadu tego surowca.

Kraje, ktdére przed wojna byly eksportera-
mi ztomu, po wojnie nie tylko zahamowaly ten
eksport przez zakazy wywozu i inne zarzadzenia
prohibicyjne, lecz wystepuja dzi§ jako chetni
nabywcy zlomu z zagranicy. Stany Zjednoczone
A. P, najwickszy przed wojna eksporter zlomu,
dzi§ importuja zlom z Europy. Praktycznie bio-
race, miedzynarodowy rynek zlomu w sensie
przedwojennym przestal istnieé.

W Europie naipowazniejszym rezerwuarem
zlomu sg obecnie Niemey. Ze Zrédla tego powaz-
ne iloSci ztomu nabyly Belgia i inne kraje Euro-
py zachodniej. Niemcy stanowia i dla nas naj-
bardziej na razie wydaine Zrédto dostaw ztomu
importowanego, do czego dochodzi tez okolicz-
‘nos¢ stosunkowe najkorzystniejszego dla nas po-
lozenia frachtowego. Pierwotnie wysuwana kon-
cepcja uzyskania z Niemiec wielkich dostaw zto-
mu tytulem rewindykacji i reparacji, nie mogla
by¢ niestety zrealizowana. Niemniej jednak,

dzieki zyczliwemu w tej sprawie stanowis}{u
Zarzadu Radzieckiej Strefy Okupacyjnej Nie-
miee, doszla do skutku w czerwcu br. umowa,
na podstawie ktorej zakontraktowane zostaly
znaczne iloei ztomu martenowskiego i wielko-
piecowego oraz ztomu do piecéw elektrycznych,
z dostawg jeszcze w ciagu 1947 r.  Sg réwniez
powazne widoki na otrzymanie z tego Zrbdla
wielkich ilosei zlomu r6wniez i w roku przy-
sztym. Aczkolwiek problem dostatecznego zao-
ratrzenia naszego hutnictwa w zlom byltby w ten
spos6b rozwigzany na okres najblizszych kilku-
nastu miesiecy, tym niemniej nie nalezy za-

- niedba¢ zadnych mozliwosei uzyskania dodat-

kowych dostaw z innych Zréde! zagranicznych.

Whnioski, wynikajace z powyzszych uwag,
w polgczeniu z materialem liczbowym, dotycza-
cym pokrycia zapotrzebowania naszego hutnic-
twa na zlom w okresie 1947 r. — 1949 r., sa na-
stepujace:

Wobec stopniowego wyczerpywania sie w na-
szym  kraju zasobéw zlomu powojennego
i w konsekwencji zmniejszajacych sie mozliwo-
sci rynku krajowego oraz szybko wzrastajacego
zuzycia ziomu i zapotrzebowania na ten suro-
wiec, import powaznych iloSci ziomu staje sie
niecdzowna koniecznoscia.

Calkowite pokrycie zapotrzebowania hutnic-
twa na zlom w 1947 r. zapewnione jest przez
dostawy Centrali Zltomu, ktére za pierwsze
3 kwartaly 1947 r. wyngsily 424 tys. ton (w tym
7 tys. ton importu z SWAGQG) i ktére do konea
br. wyniosa ok. 620 do 630 tys. ton, w tym ok.
60.000 ton importu z SWAG. Reszte, tj. ok. 500
tys. ton pokryje zlom z wlasnego odpadu tudziez
z zapasow na hutach.

W zwiazku ze zmniejszeniem sie zapasow
zlomu na hutach w ciggu 1947 r., powstanie na
przetomie 1947/1948 r. zagadnienie dostawy do-
datkowych ilosci ztomu, celem uzupelnienia tych

‘Zapasdéw do normy 3-miesiecznej rezerwy. Za-

pewnione wydajg sie by¢ réwniez dostawy po-
trzebnych ilosei zlomu w 1948 r.

Ksztaltowanie sie sytuacja ztomowej w 1949 r.
stanowi — na razie jeszcze — niewiadomg. Cal-
kowite zapotrzebowanie wynosié bedzie ok. 1.400
tys. ton. Ilos¢ fa bedzie musiata byé pokryta
czeSciowo z dostaw krajowych, czeSciowo za$
z importu bezpos$redniego i z ciecia starych
okretow. '

Tak — w ogdlnych zarysach. — przedstawia
si¢ obecnie zagadnienie ztomu w hutnictwie pol-
skim. Pomyslne rozwigzanie tego zagadnienia
bedzie wymagato wielkiego wysitku organiza-
cyjnego i technicznego, celem jak najstaranniej-
szego wykorzystania wszystkich mozliwoSci
i zrédet zaopatrzenia, zaré6wno krajowych jak
i zagranicznych.
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Nowosci z dziedziny hutnictwa.

Staloumnictwo.

Badania cieplne pieca martenowskiego. *)

Wstep. Z poczatkiem 1945 r. powolano w Anglii
do zycia Komitet Doradczy stalowni martenowskich,
ztozony ze stalownikéw, weglowcéw i przedstawicieli
hut szkta, ktéry otrzymat od zainierescwanych zakla-
déw nastepuigce zadanie:

A. Wyznaczyé najlepszy standartowy piec
tenowski.

mar-

B. Wprowadzi¢ w pracy produkeyjnej bardziej
intensywne stosowanie posiedanej technicznej
wiedzy w sprawie obnizenia kosztdéw produkeji.

C. Podnie$¢ produkcje istniejagoych piecéw w da-
nych zakladach.

Komitet uznal, ze najlepszy piec winien spelniaé
podane nizej warunki:

a) sezybko pracowaé, a wige przeniesienie
na wsad wnno by¢ duze, zwlaszcza w
topienia,

ciepta
czasie

b) byé elastycznym cieplnie, tj. mieé¢ moznosé

zmiany doplywu gazu bez szkodliwego wplywu

na bieg pieca,

konstrukeja pieca winna byé mozliwie prosta

ze wzgledu na latwo$é budowy i napraw,

d) zywot jego winien byé diugi, daje to bowiem

niskie przecigtne koszty napraw,

sprawno$¢ produkcyjna -pieca nie powinna

znacznie spadaé¢ pod koniec kampanii,

piec winien posiadaé¢ odpowiednie wyposazenie

W aparaty. .
Uznano, ze majwazniejszy wplyw na bieg pieca

ma budowa glowic i w te] dziedzinie zachodzg naj-

wieksze roznice konstrukeyjne, podczas gdy konstruk-

cja reszty pieca trzyma sie mniej wiecej jednego

WZOIrU.

" Dane ogélne. Celem rozwigzania tego zagadnienisa
zdecydowano sig zbadaé 3 piece martenowskie tej sa-
mej wielko$ci ok. 80 ton pojemnosci kazdy, wyposa-
zone w glowice stare (Friedrich Siemens), Maerza
i glowice Semi-Venturi (rys. 1 do 3) w hucie Temple~
borough, pracujace na wsadzie zimnej suréwki,

c)

)

f)

4

> ya :
o 1 ¥ 4 .
i | ' — J -3
PRI 1727 L5787 —— 7] ]
=265 7% | 2asieq kapieil g novy piecy
T / 7/ /”/ zasieq kapiey i starym| piec
4 W : ma— ) . - L
-S4 4 =
Vo771 T \& g
' G AIIIS AR N
< 4857 /_,4._"1. - g
A | R
Rys. 1. T T =
P v o A /l///)\ jj,,// e . |
Glowica pieca H (typ normalny). hodode
. ) skrrl rorf-0
Piec H. Typowy angielski piec. Ma glowice dy- ,O/’ Z"‘AT 0/ C-a-£
nasowe, wyltozone icegly chromomagnezytows, nie po-
siada natomiast- Zadnego chlodzenia wodnego ani
w glowicach ani w-ramach okiennych. z cegly chromomagnezytowej. Komory kratowe sa

" Piec K Maerza. Posiada chlodzenie glowic oraz
Klap 1 ram okiennych. Sciany czotewe zbudowane sa

¥y J. H. Chesters i M. W. Thring, The Iron
and Steel Institute Special report 1946 Nr 37. The
influence of port design on open-hearth furnace
flames.

krotsze lecz glebsze niz w poprzednim piecu.

Piec 8§ Semi-Ventur:, Czolo glowy gazowej wy-
konane jest z cegly chromomagnezytowej i chlodzone
wodg 6 rurkami, Piec ma tylng $ciane poét lezacs,
podobnie jak piec M. Sklepienic nad tylng $ciana
jest ze wzgledu na duze zuZycie — grubsze
(380 mm) niz reszta (300 mm), Chilodzenie ram i klap
sg podiobne jak na piecu K.
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Howica pieta 8 (typ Semi-Venturi).
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W badanym okresie (ok. % voku) staranc sie utrzy-

maé na wszystkich 3 piecach te same warunki pracy,
a wsad zlomu i surdowki jakosciowo i iloSciowo toki
sam. Przeprowadzono pomiar jakodci, iloSci i tempe-
ratury gazu czadnicowego, temperatury powietrza
i spalin oraz stosunku iloSci powietrza do gazu.
W piecu mierzono przebieg spalania gazu, pobierajgc
probki spaline w roznych punkiach pieca. Mierzono
temperature plomienia,' sklepienia, wielkos$é przenie-
sienia ciepla wzdltuz i w poprzek plomienia, umiej-
scowlenie i szybko$é plemienia, tudziez cidnienie
w piecu,

Jest rzecza jasng, ze doktadnc$é pomiaréw moze

odbiega¢ od dokltadnos$ci laboratoryinej. Niemniej ze-
brane dane typu statystycznego pezwalaja ofrzymad
liczby, bliskie $cistej prawdy i dzieki temu przedsta-

_ instalowano

Poniewaz badane plece nie wykazywaly zmaczhiej-
szych réznic w budowie poza glowicami, postanowiono
ustali¢ ich sprawno$é¢ produkeying i zbadac czy wplyw
ma tylko zuzycie gazu, czy takie i zasadnicze roéznice
w budowie glowic. Jesli ten ostatni Wplyw istnieje,
czy jest to czynnik zmieszania gazu i powietrza, czy
tez stratyfikacji. Dalsze pytanie bylo, jak -wielkg
sprawno$é produkcyjng mozna osiggngé bez prze-
grzania sklepienia. Na tej podstawie nalezalo znalezé
droge do ulepszenia glowic i metcdy prowadzenia
pieca, celem zwiekszenig produkcji. Mozliwie wszedzie
aparaty rejestrujyce, z tym jedmak,
7ze kontrole okresowg przeprowedzono inmymi apa-
ratami.

Tabl. I podaje schemat
w czasie probnych topow,

wykonanych pomiardae

wiajace powazng wartosé.

Schemat wykonanych pomiaréw w czasie prébnych topow,

Tablica 1.

Okreslenie obserwacji
wzgl. pomiaru

Uzyty aparat

i

Sposéb uzycia

Podstawy oceny

Przenikanie ciepta

Czag topienia
Sprawonos$é cieplng

Aparrat
ciepla

pomiaru

Ocena obserwacyjna
Obliczona z wagi wesadu itd.

przenikania

|
1
{

Odczyty, jak diugo sie da, od
poczatku sadzenis i po rozto-
pieniu

Notatka w ksiazce topow

A" Zachowanie sie materiatéw Ocena obserwacyjna Ogolna i w czasie prébnych
cgniotrwalych | topow
T Zewnetrzne zmienne
A Tlo§¢ gazu czadnicowego Zwezka Venturi Rejestrator
Pirometr sklepieniowy, uzyty jako po»dtstawa kontroli
B Stosunek powietrze/gaz Aparat pomiaru ilogci Rejestrator
2 powietr]z'a kD
T Mono CO: i O:
” Orsata Okresowo
C Jako$§é gazu czadnic. ” Sigma Rejestrator
Warto$¢ opatowa gazu Orsata Okresowo . :
D Przegrzanie gozu i powietrza Szesc cdciagowych pirometréow Rejestracia ciagta po stronie
E wilotowej
F Wymiary pieca Ocena obserwacyjna - Przed rozpoczeciem proéb
Przebieg wytopu - Waga topu, analizy Zapiski metalurgiczne
) ~ Wewnetrzne zmienne
a Przebieg spalania gazu Wielopunktowy pobieracz Przynajmniej 2 pelne okresy
proéb na top -
b Temperatura plemienia Radiometr Okresowo
Pirometry w Sclanie przedniej Rejestrator
c Rownowaga ciénienia Ciénienie pod sklepieniem v
Aparat réznicowy s :
d Przebieg plomienia i szybkosci Aparat filmowy Zdjecia po woztopieniu
e Zmiany przenikania ciepla Aparat pomiaru przenikania Patrz, pod I powyzej takze
wzdluz i w poprzek pltomienia ciepta pod sklepieniem
Aparaty pomiarewe, Aparat Sigma jest to jeden kalorymetr zwrocony byt ku sklepieniu,

automatyczny kalorymetr gazu, zaopatrzony w filtry
dla oddzielenia smoty. Aparat ten skalibrowano przez
poréwnanie wynikéw, otrzymanych na nim, z danymi,
obliczenymi z analizy chemicznej, Dokladnosé aparatu
wynosi + 5%. Sporadyczng kontrole przeprowadzono,
dokonywujgc analizy aparatem Orsata.

Pirometyr sklepieniowy jest to pirometr
optyczny opromieniowany, potgczony z rejestratorem.
Dokladnosé: jego dla temperatur sklepienia wynosi
] 20°, mormalnie 109 Skalibrowanie pirometru
odpowiada temperaturze ciata czarnego, pomiar jest
zateem whasciwy, gdy przestrzen pieca ma wyréw-
nang temperature, klapy sa zamkniete i nie ma plo-
mienia na plzeshzem migdzy sklepnc—miem a piro-
metrem.

Pomiar przenikania cieplnego wykonanc przy po-
moocy kalorymetru blizniaczego (rys. 4), Jezeli

a drugi B $ciéle z nim zwigzany ,plecami® ku ka-
pieli, pierwszy mierzyt -wielko$é przeplywu ciepla
ku kapieli, drugi — ku sklepieniu w danym punkcie
pieca. Zasada pracy jego jest prosta: powierzchnie
nobocze,” odbierajace z otoczenia dieplo, chiodzone sa
woda; ilo§¢ wody i przyrost jej temperatury sa mie-
rzone., Przy danej powierzchni roboczej mozna wy-
liczy¢é wielko§é przeplywu ciepla w danym punkcie
pieca w obu kierunkach. Rdznica da efektywny prze-
plyw ciepta ku kapieli, Czolto 1 boki aparatu chronione
sa oshonami, chlodzonymi woda, =zabezpieczajgcymi
kalorymetr przed nagrzewaniem z niewlasSciwych
kierunkow.

Kalorymetr skilepieniowy (rys. 5). Apara-
tem tym mierzymy wielko§¢é promieniowania, skie-
rowanego na sklepienie. Jak widzimy . z rysunku
powierzchnia robocza kalorymetru jest Ziobkowans,
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aoptyw

ogryw—"

Rys. 4.
Schemat kalorymetru blizniaczego.
tak jak w kalorymetrze bliZzniaczym i mozliwie dobrze
poczerniona, Kalcrymetr zaopatrywany jest w wodeg

z wtasnego zbiornika; przeplyw jej reguluje sie na
statg wielko$é, Termopara réznicowa podaje przyrost
temperatury. Stad mozna obliczyé wielko$é otrzyma-
nego promieniowania. Z zewnatrz kalorymetr ostoniety
jest plaszezem, chiodzonym woda. Miedzy plaszczem
a przewodami wody kalorymetru przepuszcza sie stru-
mien powietrza, ktére — wyplywajac na zewnatrz —
ma za zadanie chroni¢ powierzchnie kalorymetru przed
coplyw | odo
ﬂ%’ 0/y ffﬁ!/W;

oolyw 5o-
wieIria

oty
Loy

precked 2-2

wasciwy kelorymetr ,a” &

gl
Rt Z2asiion

przekref A-A

Rys. 5.
Schemat kalorymetru sklepieniowego.,
osiadaniem pylu. Caly kalorymetr wpuszeza sie do
feca przez otwér w sklepieniu tak, aby czoto kalory-
metru wystawato o ok. 5 do 8 ¢m ponizej sklepienia.
Wyptywajgcy strumien powietrza chwilami obnizat
wielko$é pomiaru o 10%, zazwyczaj jednak o o wiele
mniej. Wynikalo to prawdopodobnie z usuniecia z po-
‘miary konwekcyjnego przeniesienia ciepta,
DoSwiadczalnie stwierdzono, ze aparatu tego moz-
na uzywac¢ na zmiane z pirometrem sklepieniowym,
gdyz ze wskazann kalorymetru latwo przejsé do odpo-
wiadajacej temperatury sklepienia (rys. 6). -
Radiometr*) W dziedzinie badaf promieniowa-
nia plomienia §wiecgcego i nie éwiecacego wykonano

* Narrow — angle radiometer, destownie tluma-
ezge: madiometr z waskim- katem (patrzenia). -

wiele prac laborato-
ryjnych i przemysho-
wych. Opisany apa-
rat Zbudowany zo-
stal mna podstawie
metod, vzytych przez
Schaicka,  Schmidta
i Shermana w ich
pomiarach  promie-
aowania gazéw.
Cieplo, wypromie-
niowane przez pewng
jednostke  objetosci
spalajacego sig gazuy,
: jest zasadniczo fun-
1 kcjg jego temperatu-
preekriy 1-2 ry i spolczynnika
pricmienfjowania. O~
bie te zmiehne za-
leza od poczgtkowe]j
temperatury reagui-
jacych cial, szybko-

PWVICKSLONY Wik rolr1e

$ci i .stopnia spalania. Spdlczynnik promienio-
wania zalezy takZe od ilodci stalych czgste-
czek, zawartych w gazie (co znowu wiaze sie

z zawartoécia weglowodoréw w paliwie) i od warun-
kéw spalania, W danej temperaturze i dla danej
grubodci warstwy spalin  wielko$¢ promieniowania
bedzie sumg promieniowania nie $wiecgcego spalin
i §wiecacego — czasteczek statych. W piecu martenow -
skim mamy do czynienia z promieniowaniem Swie-
cgecym i nie Swiecgcym.

Jednym z aparatéw dla pomiaru promieniowania
ptomienia byt radiometr (rys. 7 4 8). Aparat ten
sktada sie z 2 zasadniczych cze$ci: ramienia, na kté-
rym umocowany jest radiometr (ramie to jest zarazem
rurg wziernikows aparatu) i z chlodzonej woda tarczy.
Tarcza ta ogranicza grubo$é¢ warstwy spalin, pozwala
ja zmienia¢ i zabezpiecza radiometr przed promienio-
waniem $cian.

Rura wziernikowa aparatu sklada sie z 3 koncen-
tryeznych rur stalowych, diugo$ci ponad 4 m, daja-
cych wewnetrzny otwdr Srednicy 1 cala na calej
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Rys. 6.
Poréwnanie pornjaréw temperatury pirometrem skle-
pieniowym i kalorymetrem sklepieniowym (spéiczyn-
nik czarnodei przyjety réwny 0,96). Wytopy probne $4,
H4, H5, H6.
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diugoéci. Kwadratowa — ze wzgledow konstrukeyi-
nych — tarcza jest dostatecznie duza dla zapew-
nienia pomiaru przy najwiekszym odsunieciu jej od
radiometru. Umeocowana jest na ramieniu, zlozonym
z 2 koncentrycznych rur. Rurami doplywa do tarczy
chtodzaca woda. Cato$¢ zmontowano na wozku, co
ulatwia wsuniecie do pieca, Rure radiometru przy-
mocowano do woézka na state, natomiast ramie tarczy

-

bydo przesuwne, dla nastawiania grubosSci pomiarowe]
spalin w granicach od 0 do 610 mm. Sam radiometr
jest pirometrem opromieniowanym typu zwierciadto-
wego, ze stala ogniskowaq. Przez radiometr przepltywa
azot, w celu niedopuszczenia spalin dec $rodka apa-
ratu, oziebione bowiem spaliny calkowicie znieksztal-
calyby wyniki pomiaréw,
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|
TN woada chindzony arag larczy
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Rys. 8.

Radiornetr. Wiasciwy apare: pomiarowy,

Radiometr zostal skalibrowany przez porowna-
nie sity elektromotorycznej jego termopary z aparatem
standartowym w czasie pomiaru wielko$cl promie-
niowania mufli, ogrzewanej gazem do réznych tem-
peratur. Ruchowo przeprowadzano sprawdzanie, po-
rownujac jego wskazania ze wskazaniami pinometru
optycznego z zanikajgca nitka i mierzac promieniowa-
nie sklepienia, ktome przy swej roboczej temmperaturze
zachowuje sie¢ niemal jak ciato czarne, Pomiar wyko-
nywano dla 3 réznych grubo$ci warstwy plomienia,
w mozliwie krétkim czasie, w ciggu jednego okresu
kierunku spalin kilka razy i w ciggu poszczegdlnych
okreséw tak, aby otrzymaé dane dla obu kierunkéw
ptomienia.
~ Radiometr ujmowal zaréwno S$wiecgce jak i nie
Swiecgce promieniowanie. Dzigki pemiarowi promie-
niowania .w kilku grubo$ciach warstwy spalin moZna
obliczy¢ na podstawie wzoréw promieniowania — wiel-
ko$é promieniowania plomienia,

Po stronie wylotowej przyijeto, Ze ma si¢ do czy-
nienia tylko z promieniowaniem nie §wiecacym czy-
stych spalin. Ofrzymane wyniki wskazujg, Ze sp6i-
czynnik czarnosci spalin gazu czadnicowego wynosi dla
warstwy, grubosci 610 mm, ok. 0,10, przy czym obiliczono
ze dla nieskoficzenie grubej warstwy bedzie on wymno-
sit 0.156. Temperatuna spalin zamyka sie w granicach
1600° do 2000°, §rednic 1800°,

Po stronie wlotu gazu wielko$¢ promieniowania
jest, dzieki éwiecacemu plomieniowi, o wiele wyZsza.

Przyjmujae, ze temperatura gazu wynosi ok. 1700°%
spétczynnik czarncdci dla warstwy 305 mm wynosi
ok, 0,4, dla warstwy 910 — ok. 0.8, Na 0gdt przyjeto,
ze spdlczynnik czarnosci spalin w piecu wynosi Sred-
nio 0.2, Wyniki te podane g3 pro porédwnaniu ich
z dnnymi wynikami, otrzymanymi do¢wiadczalnie,

Usitowania uzyskanid pomiaru promieniowania
warstwy gazu ponad 4 m (szeroko$¢ pieca) nie daly
dodatnich wynikéw, poniewaz w tak grubej warstwie
zachodza powazne réznice temperatur i skladu che-
miicznego.

Promien filmowano aparatem filmowym
1 otrzymano w ten sposéb podstawe do analizy uktadu
plomienia i jego szybkosci.

Nalezy stwierdzié, Ze badania przeprowadzone byty
z ogromnym rozmachem. Dowodem tege jest, ze dla
aparatéw pomiarowsych, instalowanych w czasie badan,
musiano doprowadzié osobnym przewcdem: o Sredmicy
150 mm wode chlodzacg do stalowni, gdyZz normalne
przewody, na ktérych stalownia  pracowala, nie wy-
starczaly. Badania, jakkolwiek postugiwano sie w du-
zej mierze automatyczng rejestracja, zatrudnity 32
osoby personelu badawczego, mie liczae robotnikéw
(Slusarzy, rurkarzy, elektrykéw, murarzy itd.).

Obserwacje ogdlne prowadzono przez 112 woku; -
$ciste pomiary wykonano na 13 topach: na piecu H
(plec zwykly) — 6, S (Semi-Venturi) — 4 i K
(Maerza) — 3. )
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Charakterystyka plomienia w poszczegélnych pie-
cach. Charakterystyke przebiegu spalania otrzymano,
pobierajac préby spalin w 3 miejscach dlugo$ci pieca
i w 4 punktach wysckosci ponad kapiela. Uzyskano
w ten sposdéb charakterystyke uwarstwienia spalin
dla poszezegdlnych piecéw. Réwnolegle wylconano przy
pomiocy aparatu filmowego szereg zdje¢, postugujac
sig réwniez barwieniem gazu azctanem strontu
ng czerwono woraz powietrza chlorkiem miedzi lub
baru na zielono.

Z uktadu analiz spalin wynika, ze najlepiej ptrze-
biega spalanie w piecu § (Semi-Venturi), poniewaz
w dolnej warstwie nad kapiela zmieszanie gazu i po-
wikelrza jest silne, a spalanie postepuje szybko, mamy
wiec tu krétki promien. Natomiast goérna warstwa po-
siada malg ilo§¢ CO: i duzy nadmisr tlenu, spalanie
jest tu zatem mmniej intensywne i sklepienie nie jest
narazone na bezpoSrednie dzialanie spalin o wysokiej
tempenaturze, Piec XK (Maerza) nalezy postawic
na drugim , a piec H (zwykly) na ostatnim miejscu,
jeSli chodzi o diugo$¢é promienia. Zmaczy to, Ze piec
H ma najdtuzszy plomien, a wiec najgorsze zmieszanie
gazu i powietrza. Pod wzgledem uwarstwienia spalin
najlepszy jest piec S, piec H jest poSredni, a piec K
ma taka sama mniej wiecej analize spalin nad kapielg
jak pod sklepieniem. Zjawiska te tlumaczy sie bu-
dowa glowic. Gwaltowne zmieszanie powietrza j gazu
w dolnej <zeSci przestrzeni roboczej otrzymuje sie
najlepiej przez uzycie wysokiego kata padania miedzy
gtrumieniem powietrza i gazu. Taki wysoki kgt pada-
nia ofrzymywany jest na piecu typu Semi-Venturi
przez uzycie pionowych $cianek zwezajacych, ktore
rzucaja cha strumienie powietrza na siebie i w dol,
na gaz.

Uwarstwienie otrzymuje sie przez zastosowanie
siodia (Knuckle), tj. obnizenia skiepienia miedzy glo-
wica a przestrzenia robocza pieca. Piec Semi-Venturi
ma najglebsze siodio i1 najsilniejsze uwarstwienie

spalizn, piec za$ Maerza nie posiada w ogdle siodia
i nie ma w nim uvwarstwienia spalin.

Zmicszanie powiefrza i gazu nad kapielg moZzna
pcprawié vowniez przez uzycie wiekszych szybkosci
gazu, jeSli mozna go otrzymaé¢ pod cdpowiednim
ci$nieniem. Niemniej punkt ten nalezaloby zbadaé na
madelach. - .

O ile plomien przedstawia dla oka ludzkiego jedne
ciggla struge, o tyle aparat filmowy chwyta falo-
wanie plomienia i w wyniku pomiaru ofrzymuje sie
nizsze warto$ci wysokoéci plomienia mizby mozna byio
sie spodziewaé. Piec K wykazal najwieksza wysoko$¢
plomicnia zaréwnoe w pierwszej, jak i drugiej klapie,
piec zas H nainizsza. Wysokesé plomienia w plerwszej
kapie pieca H byla sziczegdlnie niska, w Srodkowe]j
znacznie wyzsza. W piecu 8 wzrost wysokoscei ptemie-
nia nie zaznaczal sie tak wyraznie.

Szybkosé plomienia w pieecu mierzono dwiojako
albo jako szybko$¢ posuwania sie fali spalin, albo
jako szybko$¢ posuwania sie sztucznie zabarwionego
plomienia. Wynosila ona w tyvm osgtatnim wypadku
dla pieca K: pierwsza klapa 16 m/sek., $rodkowa klapa
11 m/sck, Dla pieca S: pilerwsza klapa 27 m/sek. Row-
nocze$nie jednak stwierdzono, ze szybko§é postepu
fali byta nizsza. Pochodzi to stad, Ze jadro plomienia
posuwa sie o wiele szybciej niz jege peryferie. Wiek-
sza szybko$¢ plomienia w piecu S moze tlumaczyé to,
ze grubcs$é warstwy tego plomienia jest nizsza.

Ogdlnie, na podstawie wykonanych zdje¢ filmo-
wych stwierdzono, ze plomien w plecu S ma naj-
mniejsza tendencje do wzrostu wzwyz migdzy pierwsza
a $rodkowy klapa, wykazuje natomiast najwieksze 1oz-
przestrzenienie sig, najwieksza czestotliwiosé i szybkose
fal szczegdlnie w $rodkowej klapie. Plec K ma naj-
wicksza S$rednig wysokos¢é plomienia i najmniejsza
szybkos¢ fal. Piec H wykazat powazny wzrost wyso- -
kosci plomienia miedzy pierwsza a druga klapa or®z
tendencje do niezupelnego spalenia mnawet przed
glowica odlotowa.

i Tablica 1T
Srednie czasy toplenia i topow dla poszczegéinych piecéw.

< $redni czas to-pie'nia Sredni czas catego topu
| | (sadzenie - topienie)
i e —
Piec \Probne topy| v, 44 r, . i V. 4. 1. o '
! do Tydzien Topy dn I'ydaien Topy
X, 45 1 préb prébne IX. 45. préb prébne
HOHH 10 goda. 7 godz. 12 godz. | 10 godz.
H A 9 podz. 02 min.vﬂ* 42 m_i_n“." % i1 gods. 20 mivn.ﬁﬁ ”09 _nli-xl.‘?
Zwykly H o 14 min. 8 godz. 7 godz. 41 min. 11 godz. 9 godz
4050w 1 45 min. 37 min. 11 min, 48 min
K K. K. K. 8 godz. 8 godaz. _ 7 godz. 10 godz. 10 godz. 9 godz.
Maerza e 32 min. | 39 min, 35 min. 57 min. 47 min. . 08 min- -
- ; 6 godz. T 7 godz.
S 5,,5,.8, . ) P
Semi- — ' 2:.,_, 8 godz. 7 godz. | 05 min, 10 godaz. 9 godz. 55 min.
Venturi S 12 min. 42 min. 6 goda. 18 min, 44 min. 9 godz.
* ( 33 min. 08 min.

Czasy topbéw i zuzycie paliwa. Tabl, II podaje
frednie czasy topow w okresie od maja 1944 r. do
wrzeSnia 1945 r, dla tygodni, w ktérych wykonywano
pomiary oraz dla topéw, cobjetych badaniami.

Préby dokonywano na piecach H i § przy nowych
komorach, na piecu K za§ przy starych komorach,
majacych jui za sobag % moku pracy.

Widzimy z tablicy,  Ze mnajszybciej pracowal piec
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Semi-Venturi, najwolniej piec zwykly, Piec Maerza
zajmowal miejsce poSrednie. Srednie za tydzien,
w ktérym przypadly prébne tcpy, sa na ogét b. bliskie
4rednich za caly czas obserwacji.

Topy probne wykazaly dla wszystkich plecow
zmniejszenie sie czasu od poczgtku sadzenia do rozto-
pienia od 1 do 2 godz. Czas wyrdbiania zmniejszyt
sie znaczniej jedynie na piecu Maerza. Ogoélnie czas
topu ulegt zmniejszeniu sie od 1% do 2 godz na
wszystkich piecach. Poniewaz sam czas sadzenia nie
ulegt wiekszej zmianie w czasie prob, skrdocenie czasu
tcpienia mnalezy przypisa¢ lepszym warunkoim pracy
pleca w czasie préb, a mianowicie:

1) uzyciu l¢pszego ztomu i staranniejszemu pro-

swadzeniu sadzenia;

2) zmniejszeniu zassania dzikiego powletrza
dzieki zastosowaniu kontroli ci$nienia, panu-
jacego w piecu; podniesienie ciSnienia w piecu
o niegpelna 1 mm stupa wody pozwolilo zmniej-
szy¢ zassanie powietrza z ok, 50% objetosct
gazu do ilo§ci nieznacznej;

3) pracy =z duza iloScia gazu moiliwie ditugo,
dzieki kontroli temperatury sklepienia przy
pomocy pirometru rejestrujacego. .

Gdzie bylo to mozliwe, regulowano ma zaworach

stosunek powietrza do gazu w mySl wymagan teore-
tycznych, tj. 1,4:1, jednakze piec K nie osiggal tego
stosunku ze wzgledu na stare komory; rowniez w to-
pach H: i Hs, gdzie dano wieksza ileéé gazu, nie osig-
gnigto tego stosunku.

Tablica 1IL

Zuzycie paliwa i warunki spalania w poszczegdinych
piecach w czasie probnych topéw.

. Sredni . s .
’, Sredn zulil;f:go S"?dn,ie w%uiycie patiwa prze‘p}yw stsor:udxi:k ;resir;llini(c)l?
Topy ‘ f;gi gazu na Zuza}iile Wegiel 1)|Tysiecy 2) ]I::u::l?jf' powietrze w czasie
‘, godz. to? Nrr%’,fgodz. kg/to |kalorii/to r;e gaz na topienia
| w Nmé | ' stsli stali Nmb/godz. zaworach %o
H, -3 | 1000 60500 6050 191 1010 8630 1,43 12 13—13 Y
S1—s ; 58 80500 10150 245 13C0 15350 1,51 14 1,
Ki—s E 908 64000 7000 216 1135 8890 1,26 16
S § gos 80000 8750 952 | 1340 15400 1,76 16 /g
H,_ | 015 73300 7500 232 1235 9550 1,27 14 3—15 1fy’

Przyjeto: 1) Uzysk stali 80 to (brytyjskich po 1016 kg).
2) Srednia warto$¢ opalowa gazu 1335 Cal/m®

Tabl. III podaje zuzycie paliwa i powietrza dla
poszezegbdlnych piecéw jako $rednie z prébnych topdw.

Piec H w czasie topow H:i: do H» wykazal nalj-
mniejsze zuzycie paliwa, albowiem tylko 1010000 cal/to
stali, przy Srednim czasie triwania topu 10 godz. Po-
bér gazu z czadnic miat tez najmniejszy, gdyz wyno-
sit tylko 6050 m® gazu na godz. Najszybcie] pracujacy
piec § wykazal najwiekszy pcbér gazu 10150 m3 na
godz, Srednio i najwyzsze zuzycie paliwa, Srednio dla
topéw Si: do Ss 1300000 calfto stali. Piec K wykazal
posSrednie zuzycie paliwa. Pilec H w czasie topdw
Hs do He, miat starsze lomory (16 tygodniowe), dano
mu wiec wiekszy doplyw gazu, osiggnieto wszakze
tylko nieznaczne przyspieszenie topéw, Zuzycie paliwa
wyniostc 1235000 ccml/!tlo stali, a wiec byle wyzsze niz
na piecu K i o wiele wyzsze niz w czasie topéw
Hit do Hs, gdy komory mialy za sobg 3 tygodnie
pracy, nizsze jednak niz na piecu 8.

Przyjrzyjmy sie iloSct CO: w spelinach. Piec 8,
pracujacy z najwyzszym stosunkiemn powieirza do ga-
zu, wykazuje dcéé powazna zawartosé CO. w spali-
nach, Nalezy przyjaé, ze zasysanie dzikiego powietrza
bylo na tym piecu nieznaczne, gdyz stosunek teore-
tyczny powiletrza do gazu 1.4 odpowiada zawartosci
CO: w spalinach 17,5%. W przypadku topu S: nalezy
przypusci¢ jaki$ blad w pomisrze, dla tak duzej ilosci
powietrza zawarto$¢ CO:» winna byé bowiem nizsza.

Na podstawie pomiaréw promieniowania plomie-
nia stwierdzono, ze w' przeciwienstwie do plomienia
paliw ptynnych, gdzie najsilniejsze promieniowanie
istnieje na pierwszej /s diugoéci plomienia, gaz czad-

nicowy daje ditugi plomien, a zatem promieniujacy
mnie] wiecej rownomiernie na calej diugoscei. )

Je$li chodzi o pomiary wielkoSci przenikania cie-
pta w dél, stwierdzono, ze miedzy poszczegdlnymi
grupami badanych top6w zachodza roéwnie wielkie
réznice jak miedzy poszczegdlnymi piecami. :

Na piecu H — w czasie pomiaréw 1 do 3 — uklad
ctrzymanych wynikéw liczbowych przenikania ciepla
w do6r wskazuje na plomien diugi, chlodniejszy na-
przeciwko klapy pierwszej niz srodkowej i frzeciej
w kierunku odlotu spalin, W czasie pomiaréw 4 do 6,
przy piecu starszym o kilka miesigcy, stwierdzono
plomien krotki, gdzie najcieplejszy byl on naprzeciw-
ko pierwszej klapy i stawal sie chlodniejszy w kie-
runku glowicy odlotowe].

Piec Semi-Venturi, majacy krotki plomien we
wszystkich punktach pomiarowych, wykazat wieksze
przenikanie ciepla w 4ot niz piece H i K. Najgoretszy
plomien byl przed Srodkowa klapg, najchltodniejszy
przed odlotows.

Piec K nie wykazywal powaznych rémic w wiel-
ko$ci przenikania ciepta w @6t Najsilniejsze przeni-

. kanie zachodzito przed Srodkowsg klapa, najstabsze —

przed pierwsza klapa. Nalezy zauwazyé, ze w ciggu
topu zachodza powagzne zmiany w przenikaniu ciepla
do kapieli, Przypisaé je mozna zmianom jakosci gazu
i wielko$ci promieniowania spalin; albowiem ilosé ga-
zu ma wpltyw dopiero po stronie wodlotowej spalin, a
poza tym ww ciagu pélokresu przenikanie maleje do$é
znacznie, poniewaz maleje réwniez podgrzanie gazu
i powietrza, Wreszcie, w ciaggu topu powierzchnia ka-
pieli zuzla staje sie cowaz cieplejsza i powoduje konie-
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czno§¢ zmniejszenia ilosci gazu celem unikniecia prze-
grzania sklepienia,

Ponadto, w czasie pomiaréw stwierdzono pewna
asymetrycznos$¢ piecéw je$li chodzi o uklad promienia
i wielko§¢ jego promieniowania.

Promieniowanie sklepienia w czasie pomiaréw
nie wykazalo wplywu, lub co najwyzej nieznaczny
wplyw na wielko$é przenikania ciepta w doél. Wielko$é
przenikanja ciepla ku kgpieli tak Scifle 1aczy sie z
czasem topienia, Ze aparat, mierzacy je (blizniaczy ka-
lorymetr) nazwano szybko$ciomierzem pracy pieca.

Zalecenia co do wyposazenia w aparature pomiarows.

. MoZna uogdinié, ze kontroia piecéw przy pomocy
aparatéw pomiarowych pozwala zacszczedzi¢ $redmio
ok. 10% czasu topu, co daje nie tylko zwiekszenie wy-
dajno$ci o 10% lecz rGwniez obniZenie zuzycia pali-
wa o 10%, poniewaz doplywu paliwg de pieca nie
zwigksza sie.

Zaleca sie wyposazenie piecéw w nastepujgce apa-
raty:

1) Wskaznik i rejestrator iloSci gazu czadnicowe-
go. 2) WskazZnik i rejestrator temperatury sklepienia.
3) Rejestrator ciénienia spalin w piecu. 4) Wskaznik
i rejestrator iloSci powietrza. 5) Rejestracyjny kalory-
metr do notowania wartosci kalorycznej gazu czadni-
czego na kazdej bateriji czadnic,

Poza tym stalownia winna mie¢ dla jednego pie-
ca dalsze wyposazenie do szerszych badan i pomia-
réw: 1) Aparat do analizy CO. w odlotowych spali-
nach. 2) Opromieniowany pirometr, jako latwiejszy
w obstudze, w zastepstwie kalorymetru bliZniaczego.
3) Automatyczna kontrole temperatury spalin.

. Cala aparatura kontrolujaca winna byé umiesz-
czona w kabinie aparatow,

Dla poréwnania przytaczamy zestawienie wyposa-
zenia piecdw martenowskich w aparature kontrolujg-
cg ich prace, podane przez British Iron and Steel Re-
search Association (grupe stalownicza). *)

A, Wyposazenie konieczne, 1) Automatycz-
na kontrola ciSnienia gazu w przewodzie. 2) Pomiar
ilo$ci gazu, 3) Pomiar iloSci powietrza. 4) Rejestrator
ci$nienia gazu w komorach gazowych pod sklepieniem.
5). Pomiar ciggu kominowego. 6) Rejestrator cifnienia
w piecu. 7) Rejestrator temperatury sklepienia. 8) Ti
mopara do pomiaru temperatury kspieli stali,

- B, Wyposazenie pozgdane. 9) Automatyczny
reguliator cisnienia w piecu. 10) Rejesirator CO: w ga-
zie czadnicowym. 11) Rejestrator temperatury komér
powietrznych pod -sklepieniem. 12) Aparat czasowy do
dawaniia sygnatu do przetozenia gazu,

Jak z powyzszego widzimy,; zalecenia te nieco sig
miedzy sobg rodznia,

Wykorzystujac kontrole ‘remuuatur:y sklepienia
nalezy pracowaé Intensywnie, liczac sig tylko z bez-
pieczenstwem sklepienia.

Stosunek gazu i powietrza na zeworach mnalezy
nastawiaé zawsze na teoretyczny, a wiec dla gazu
czadnicowego (1:1,4) i eliminowaé zassanie dzikiego
powietrza, stosujagc odpowiednie nadci$nie w piecu do
2 mm stupa wody. ]

Gaz winno sie czeSciej przeklada¢, aby uniknaé
Zbytniego spadku temperatury Zazu i powietrza, a co
za tym idzie spadku wielkodci przenikania ciepla ku
kapieli.

W zwigzku z zaleceniem wigkszej intensywnosci
pracy piecéw, piec 80-tonowy, pracujgcy zimnym wsa-
dem na gazie czadnicowym, winien mie¢ takie zaopa-
trzenie, by mogt otrzymaé¢ nie mniej miz 10 000 m? ga-
zu na godzine i ilo$¢ powietrza nieco wieksza od te-
oretycznej, nawet przy starych lkomorach regenaroto-
rowych, a zatem wszystkie przewody, komory, wen-
tylator i wysoko$¢ komina winny by¢ odpowiednio
zaprojektowane. Przed wojng tego.rvodzaju jedmostki
pracowaly przecietnie z ilosciag gazu 6000 m®/godz.,
tj. z iloscig o wiele mniejszg,

Whnioski. Ogélnie biorgc, nalezy stwierdzi¢, ze piec

S topil o ok. 134 godz. szybciej niz inne piece, dzieki
wysokiemu spélczynnikowi promieniowania plomienia
w tym piecu, osiggnietemu przez wysoka temperature
plomienia, bedgcg rezultatem uwarstwowienia w kie-
runku pionowym, tak Ze nadmiar powietrza piynie
pod sklepieniem pieca. Wplyw na podniesienie tem-
peratury plomienia ma réwniez duza ilo§¢ gazu oraz
b. dobre zmieszanie gazu i powietrza, dajgce krétki
plomieri na calej plaszezyZnie nad kapiela.
) W okresie miedzy nasadzeniem a roztopieniem
osiggnigcie maksimum zdolno$ci premieniowania plo-
mienia jest dla otrzymania mozliwie krétkiego czasu
trwania topu istotne.

Jesli chodzi o konstrukcje pieca, poleca sie uzycie
jak najdokladniej opracowanego systemu urzgdzen
przeptywu powietrza i gazu, pozwalajacych na dostar-
czenie plecowi w okresie topienia jakmajwiekszej ilo$ci
cleplta i polepszenia zdolnos$ci $§wiecenia plomienia. Na-
tomiast dla uzyskania mozliwie wysokiej temperatury
promienia konieczne jest osiggniecie mozliwie wysc-
kiego podgrzania powietrza i gazu tudziez zredukowa-
nie zassania dzikiego powietrza, Spoérdd badanych 3
piecéw piec o glowicach Semi-Ventur; okazal sie naj-

lepszy. E. Budko

Metalografia, wlasnosci i préby.

Oznaczanie granicy sprezystoSci metoda
czterech punktéw. **)

Dla metali i stopéw, nie wykazujacych wyrainej ‘

granicy piynnoSci, a zwlaszcza dla materialéw lotni-
czych, zachodzi konieczno$¢ oznaczania wartosci, do

ktérej mozemy obcigzaé¢ dany material, nie polegajac

jedynie ma spbéiczynniku bezpieczensiwa, WartoSé ta-
kg stanowi granica-sprezystosci. Jest to, podzielona
przez przekréj badanej probki warto§¢ obciazenia, wy-
wolujacego pewien, z géry okreslony, procent wydiu-
zenia trwalego (niesprezystego), a wige warto§¢é na-
prezenia, powodujaca wydiuzenie sprezyste, podlega-

*) British Steelmaker 1947, Nr 4, str. 198/199,
**) R. A. Beaumomnt. Mechanical Testing, Lon-
dyn 1945,

jace prawu Hooke’a -+ pewne umowne, zazwyczaj b.
mate, wydiuzenie stale. Wydiuzenie to przyjmowane
bywa réznie; najczesciej spotyka sie 0,1%. Poza zna-
nym sposobem oznaczania granicy sprezystoSci prxzy
pomocy wykresu pomiarow ekstensometrem, istnieje
metoda, opracowana przez N. Lindley’a i C. Crowa
oparta na module sprezystosci Younga.

" Modut Younga okresla liniowsg zoleznosé napreze-
nia od wydtuzenia sprezystego w granicach dziatania
prawa Hooke’a. Znajac zatem modul sprezystoSci E
(w kg/mm?®? wymagana granice sprezystosci 8
(w kg/mm? i wydituzenie trwale, ustalone dla gra-
nicy sprezystosci, oznaczone przez a w %, mozemy Wy-
razi¢ calkowite wydiuzenie na grenicy sprezystosci

S
—.100 + a

przez As == £
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W celu sprawdzenila prawidlowego przebiegu ba-
dania poslugujemy sie znanym modulem dia danego
rodzaju stopu, poniewaz jednak do deckladnych po-
miaréw sposéb ten nie wystarcza, trzeba oznaczyé mo-
dut sprezysto$ci przy rczcigganiu prébki z ekstenso-
metrem. Wypada tu zauwazy¢, ze zaleznosé S:é—ls-()aii
przy znanych a i E nie okreSla przebiegu krzywe]
rozciggania, podaje natomiast zwiazek miedzy wydiu-
zeniem a naprezeniem ma granicy sprezystosci, Wzodr
powyzszy przedstawia TOwnanie prostej XY (rys. 1)

4
M W
G
S| L
51
D

ObcizZenia
Y

-

0 WydtuZenia
Ry"Sx 1,

W praktyce odbiorczej wymagamy, aby granica spre-
zystoSci miescita sie w podanych z géry granicach.
Nawet w tych przypedkach, gdy podano tylko dolna
granice, mozna dopu$ci¢ goérna, przyimujac pewien
rozsiew na podstawie praktyki, W takich warunkach
problem oznaczenia granicy sprezystoéci staje sie roz-
wigzalny przy pomocy ponizszej metlody, nalezy tyiko
wprowadzié jeszcze pewne uproszczenie, a mianowi-
cle zalogy¢, ze odcinek krzvwej rozciagania (na rys. 1
odcinek KL) w okolicy granicy sprezystoSci jest linia
prostg. Uproszczenie to powoduje bigd, mniejszy niz
wynosi doktadno§é maszyn do rozeiagania, jest wiee
w priaktyce odbiorczej diopuszczalne. Rys. 1 przedsta-
wia czesé wykresu rozciagania w peblizu granicy spre-
zystosSci 8, 0§ odcietych — wydtuzenia, o§ rzednych —
obecigzenta.

Dla dalszego wywodu obojeine jest czy rozwazaé
bedziemy obcigzenia, wykazywane przez maszyne, czy
tez naprezenia, z uwzglednieniem przekroju prébki;
obojetne jest réwniez czy stosujemy wydiuzenia, po-
dawane przez ekstensometr czy przeliczone w pro-
centach. Réznice, wynikajgce z odmiennego traktowa-
nia jednostek mna; obu osiach, moga wpltywaé na uklad
nomograméw, wzgl. ma sposob obliczania, o ktérym
bedzie mowa poéZniej. Linia BQRLCK jest krzyws,
naniesiong z odczytéw ekstensometru i obcigzen. Na-
lezy zauwazyé, ze zaczyna sie ona nie na poczatku
ukladu O lecz w punkcie B, zgodmie z praktyka za-
kiadania ekstensometru dopiero woéwiczas, gdy prébka
znajduje si¢ pod malym poczatkowym obeigzeniem

(obciazeniem napinajacym), a to w celu unikniecia za-
klécen, spowcdowanych luzami w maszynie i obsu-
nieciem w uchwytach. Odcinek OB wynosi zwykle ok.
20% przewidywanej granicy sprezystoéei. Roznica wy-
dituzen, spowodowana tym przesunieciem, musi by¢
nastepnie uwzgledniona, Linia XY jest réwnolegly do
prostej cze$ci BQR i przeprowadzona w odleglo$ci a,
réwnej trwalemu wydiuzeniu, podanemu w definicji
granicy sprezystoéci, OD i OG — to dolna i goérna

granica zakresu dopuszczalnej granicy —sprezy-

sto$ci, podana w warunkach odbiorczych.  Odcinki
BD BG . R

BF = FH — o s m gdzie n i m sg dowolnymi

liczbami catkowitymi dobiera sie tak, aby miescily sie
w obu granicach bez weszty. Stuza one do oznaczania
i sprawdzania modutu sprezysto$ci, Warunek podziel-
no$ci BD i BG, wzgl. OD i OG przez BF i FH a za-
razem i przez OB, spowodowany jest jedynie upro-
szczeniem dalszych obliczen, zwlaszcza jezeli nie sto-
suje sie nomograméw. WydiuZenia sprezyste FQ = A1
i HR = A» mierzone w punktach F i H (punkty te le-
zy oczywiScie na odcinku wydtuzen czysto sprezy-
stych) sg dwoma pierwszymj pomiarami tej metody
i stuzg do obliczania E, niezbednego do dalszych roz-
waizan, znajge bowiem E i a, mozna obliczyé catkowi-
te wydduzenia, wymagane na obu granicach zakresu
dopuszczalnej granicy sprezystoSci. Na rysunku nie
uwzgledniono potrzebnej do zilustrowania tego obli-
czenda poprawki, usuwajgcej blad, spowocdowany prze-
sunigciem poczatku pomiaru do B, a to dlatego, by
nie powtarza¢ rysunku. Czytelnik musj uwzglednié te
niezgodnos$é rysunku z wywodami matematycznymi w
tekScie. Na tok samego rozumowania poprawka owa
nie ma oczywiscie wplywu. -

i ) . A, Ay
A wiec wiemy, ze DU = B OD+a= B OD-+a *V)

) ) A
i podobnie GW = Fé OG-ta.*) Jezeli granica spre-

zystodci ma byé wyzsza od dolnej granicy zakresu,
dopuszczonego przez warunki (OD), wowezas DU=Si1L,
czyli wydtuzenie catkowite graniczne odpowiadaé be-
dzie jakiemu$ wyzszemu obcigzenivu GSi. Podobnie,
jesli granica sprezysto$ci ma byé nizsza od wymaga-
nej gornej granicy dopuszczalnegs zakresu (0G), wow-
czas wydluzenie GW odpowiadaé bedzie jakiej§ niZszej
wartcSci 08, obciazenda. Oznaczenia 081 i OS: sg dwo-
mia dalszymi i zarazem ostatnimi pomiarami metody.

Przejdzmy teraz do ostatecznych obliczen. Na-
zwijmy SD=—e¢, GD=d, GS= d—c, SiD=e, GS::==b.
Z podobienstwa tréjkatéw ULC z WKC i UNC z WMC
wynika zalezno$é o/b=c (d—e), czyli ¢ = ee—db Wzor
powyzszy jest wazny nawet i wtedy, gdy znalezione
wartoci 81 i 8z wychodzg poza zakres DG, nalezy jed-
nak wowiczas e lub b braé¢ ze znakiem ujemnym. Obli-
czone w ten sposdb ¢, dodane do dolnej granicy za-
kresu, daje szukana granice sprezystodci.

Metoda ta nie przedstawia szczegélnych korzysei
i nie jest o wiele wygodniejsza cod zwykle stosowanej
z wykresem; réznica polega jedynie na przerzuceniu
punktu cliezkosci z wykresu na wzory matematyczne,
gdyz przy metodzie 4 punktéw nie potrzeba wykony-
waé wykresu, W uzyciu wzoru tkwi jednak moznosé
znacznego skrécenia oznaczania grenicy sprezystosci.

*) Na rysunku odcinek DU:= éé— BD-+a (bez uw-
zglednienia poprawlki). A
*¥) Na sysunku odcinek GW= —.

= BG+a (bez uw-
zglednienia poprawki).
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jezeli bowiem zastapimy wzory nomogramami (w An-
glii istniejg dla tego celu gotewe i b. poreczne nomo-
gramy), oznaczanie granicy sprezystcéci zredukuje sie
— poza dokonaniem 4, opisanych wyzej pomiaréw —
do parusekundowego obliczenia granicy z nomogra-
mu. Metoda ta, opracowana w ukladzie metrycznym,
mialaby szanse rozpowszechn:enia,

Celem sprawdzenia poprawno$ci jej polecamy
przykiadowe przerobienie przypadku z wykresu, przy
czym niezbedne dane muszg by¢ wzigte — W przeci-
wienstwie do zalecanego sposcbu —— z samego wykre-
su. Zalecony sposéb postepowania w oznaczaniu gra-
nicy sprezystoSci wyglada na podstawie powyzszego
nastepujgco:

1) Obcigzyé probe dio ok. 20% przewidywanej gra- .

nicy sprezysto$ci, zalozy¢ ekstensometr i ustawié go
na zero.

2) Zwiekszyé obcigzenie o dalsze 20% lub o war-
tod¢, mieszczaca sie bez reszty w obu granicach wy-
znaczonych i odczyta¢ mna ekstensometrze wydiuzenie
(A1); 20% obcigzenia w tym i poprzednim punkcie po-
dano przykitadowo. W zalezno$ci od ulozonych tablic
lub nomograméw obciazenia te winny byé tak dobra-
ne, aby ulatwialy obliczenie.

3) Zwiekszy¢ obcigzenie o taky samg wartosé i od-
czytaé wydluzenie (A:). Sprawdzi¢ poprawno$é bada-
nia.

4) Zwiekszy¢ obcigZenie az do uzyskania wydiu~
zenia na ekstensometrze w wielko$ci DU i zanotowaé
odnoéne obcigzenie €1, Wydiuzenie DU oflrzymuje sie
z tablicy lub nomogramu.

5) Zwiekszy¢ jeszcze bardziej obcigzenie do uzy-
skania wydiuzenia GW (réwniez obliczonego z tablicy
lub nomogramu) i zanotowaé¢ odnos$ne obcigzenie S..

6) Usuna¢ ekstensometr i prowadzi¢ dalsze obcig-
zenie az do uzyskania maksymalnego obcigzenia (nor-
malne badanie probki na rozrywanie).

7 Z wyzej otrzymanych danych obliczy¢ 8 wg
WzZOoru na ¢, przy czym ¢ oznaczy¢ z ncmogramu,

Powyzszy opis metody ma na celu daé czytelni-
kowi jedynie tylko ogélne pojecie o istnien’y — in-
nego niz dotychczas — sposobu oznaczania granicy
sprezystosci.

Z, Jasiewicz

Sposoby unikania platkéw w ryglach stali
kutej. *)
W artykule tym autor dokonywa pirzegladu teorii
o platkach, omawia nowe cykle cieplne, ktére zapo-
biegajg powstawaniu platkdéw i opisuje przemystowa

realizacje owych cykli w procesie ciaglym lub prze--

rywanym,

Przeglad teorii o platkach. Pilatki znane byly od
1911 r. lecz dopiero znacznie poéznie] zaczeto uwazaé
je za wewnetrzne pekniecia stali, przy czym powoly-
wano sie ma rozliczne powody peknie¢, jak napreze-
nia, wirgcenia, ci$nienie wewnetrzne gazéw rozpusz-
czonych itd, Pdézniej, po stwierdzeniu, Ze platki uka-
zujg sie tylko w stalach, poddanych obrébce plasty-
cznej na gorgco, przypisanc giéwny wplyw wodorowi,
ktéry w wysokiej temperaturze rozpuszcza sie w stali
w stanie atomowym i nadzwyczaj tatwo w niej dy-
funduje. Przypuszcza sie, Ze podezas studzenia, przy
temperaturze ok, 260°, atomy wodoru wydzielajg sig
i tgczg w drobiny, nie majgce juz zdolnosci dyfuzii,
wskutek czego powstaja lokalne, b. wysckie ci§nie-
nia powcdujgce wewnetrzne pekniecia stali, tj. platki.

*) Kingsley. Metal Progres 1945, str. 699—704.

Gdy stal nie jest przerabiana plastycznie ma gorgco,
wodér uchedzi doéé latwo, natomiast przerébka pla-
styczna zamyka drogi atwego uj$cia wodoru i powio-
duje podczas stygniecia powstawanie wysokich nad-
cisnien. B. powolne studzenie ulatwia ujécie wodoru
i zmniejsza sklonno$é do tworzenia sie ptatkéw. Nie-
zaleznie od teorii, wysunietych celem wyjasnienia
powstawania platkéw, gléwne warunki ich tworzenia
sie moZna ujac w sposéb nastepujacy:

1) Duze sztuki sa wrazliwsze na platki od maiych.

2. Stale wysokoweglowe lub wysokostopowe sg wra-
zliwsze od stali matoweglowych i -stabostopowych.

3) Stale austenityczne nierdzewne sa zupetnie wolne
od platkéw.

4) Wytopy o tej samej analizie i jednakowo wyrnobio-
ne, walcowane w tych samych warunkach, moga
mieé¢ b. rézne sklcmnoéci do powstawania piatkéw,
(prawdopodobnie w zaleznosci od zawarto§ci w nich
waodioru).

5) Rygle, powoli studzone, mogy byl po walcowaniu
wolne od platkéw zaraz po ostudzeniu, lecz wy-
kazywaé liczne pratki po kilku miesigecach.
Ostatnio Bamberger opisat nowy cyki cieplny, kté-

ry jest réwnocze$nie skutecznym Srodkiem do zwal-

czania powstawania platkéw i zmiekczania stali,

Cykl ten sklada sie:

A. Z chlodzenia na powietrzu po obrobce plasty-
cznej az do temperatury, nizszej od temperatury prze-
miany lecz wyzszej od temperatury wydzielania sie
wodoru (260°).

B. Z podgrzania do temperatury powyzej Aci, Z
utrzymaniem temperatury dla wyréwnania jej w ma-
sie.

C. Ze studzenia na powietrzu.

Prébowano, tez cykli cdmiennych (trzymanie w
réznych temperaturach dla otrzymania przemian izo-
termicznych bez podgrzania, studzenie powyzej AT
i podgrzanie, studzenie ponizej Ari i podgrzanie po-
nizej Aci). Zmiany te mialy czasem pewne powodze-
nie, ale na o0g6t wyniki ich nie byly zadawalajgce. Po-
niewaz sam fakt wydzielania sie wodoru mie wystar-
cza do wytlumaczenia skutecznosci nowego cyklu cie-
plnego, Bamberger wysungt nowsa teornie o platkach.
Wg mniego platki powstaja wskutek naprezen wewne-
trznych, powodujacych pekniecie, ktére to maprezenia
skladajg si¢ z 4 réznych naprezen zasadniczych a
mianowicie:

1) Naprezen cieplnych rozciggajgcych, z powodu 1réz-
nicy temperatur miedzy wnetrzem a powierzchnig
sztuk.

2) Naprezen, z powodu ci$nienia wydzielonego wiodoru.

3) Naprezen, z powodu przemiany stali podczas jej
stygniecia. :

4) Naprezen, pozostatych po - przerébce plastycznej.
Gdy stal studzona jest wg cyklu, opisanego wyzej,

pierwsze studzenie ponizej Ar: lecz powyzej 260° spo-
woduje naprezenia (1) (3) 1 (4), tj. wszystkie, bez na-
prezen z powodu ciénienia wodoru. Przy ponownym
podigrzewaniu ging naprezenia z powodu przemian (3)
i przerébki plastycznej (4). Po nastepnym ostudzeniu
na powietrzu pozostaja tylko -naprezenia cieplne (1)
i wodorowe (2), ktére sa za stabe dla spowodowania
peknie¢ wewnetrznych, tj. platkéw. Poniewaz napre-
zenia cleplne sg tym wigksze, im sztuka jest grubsza,
jest rzecza zrozumiaty, Ze ‘skionno$é do platkdéw rosnie
wraz z wymiarami szbuk, co zgadza sie z wynikami
praktycznymi.

Nowa teoria platkéw Bambergema jest b. intere-
sujgca, opiera sig bowiem na wynikach prakiycznych
i dobrze tlumaczy zaobserwowane fakty.
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Cykle chlodzenia, zwalczajace powstawanie plat-
kéw. Opierajgc sie na teorii Bambergera, autor usta-
lit kilka cykli cieplnych, zwalczajacych powstawanie
platkéw w ryglach ze stali stopowych. Po walcowa-
niu rygle te moga byé studzone jak majszybciej, z wa-
runkiem, aby przed nastepujacym podgrzaniem kofce
rygli mie oziebily sie ponizej 260° a $rodek byl juz
ponizej Am. Gdy oba te warunki s3 spelnione, pod-
grzewa sie rygle tuz ponizej Ac: (zmiana cyklu Bam-

bergera) przez przecigg czasu, dostateczny do wyrdw-
nania temperatury, po czym studzi sie je w piecu do
650°, a nastepnie na powietrzu, pcnizej tej tempera-
tury, Wobec tego, Ze punkty przemiany wielu gatun-
kow stali sg b, bliskie siebie, bylo rzecza mozliwg zre-
dukowaé do 4 liczbe cykli cleplnych dla 17 gatunkéw
stali stopowych. Cykle te podane s3 w umieszczone]j
ponizej tablicy:

Cykle cieplne, zapobiegajace powstwaniu platkéw w réznych stalach steposwych.
Gatunki stali i ich przynaleznos§é do poszczegblnych cykli,

Studzenie szybkie do temperatu~
ry 1 wytrzymanie w tej tempera-

Podgrzanie do temperatury i wy-

trzymanie w tej temperaturze,

Gatunki stali C Mn Si Ni Cr Mo

Gpkl I

Ni- Cr-Mo 0,3-0,5 0,56-0,8 0,15-0,35 1,0-20 0,56-08 0,2~0,6

Cykl II .

59/, Ni 0,1-0,2 0,3—-0,6 0,15-0,35 4,752 - -

3,5 Ni-Mo 0,1-0,3 0,4-0,6 0,15-0,35 3,2-37 — 0,2-0,3

Cykl 11X

52100 0,9-1,1 0,3-0,6 0,15-0,35 - 09-15 -

52100+ Mo 09-1,1 0,3-0,6 0,15—-0,35 — 0,9-1,5 0,2--0,4

9255, 9260 0,5-0,65 0,7-1,0 1,8-22 - - -

4100 0,3-0,5 0,7-0,9 0,15—-0,35 - 0,6-1,1 0,2-0,3

5100 0,3-0,5 i 0,7-09 0,15-0.35 - 0,7-1,9 -

9262 0,56-0,66 ; 0,75-1,0 1,8-2,2 — —

Cygkl IV . .

3100 0,3-0,5 0,6—-0,9 0,15-0,35 1,1-14 0,6—-0,9 —

3200 0,3-04 .03-0,6 0,15-0,35 1,6-2,0 0,9—1,2 -

~ 3300 i 0,1-0,35 0,3-06 0,15-0,35 3,2—-37 14-18 -

3400 0,1-0,4 0,3-0,6 0,15-0,35 27-32 0,6-09 -
NE 8600 0,15-0,3 0,7-0,9 0,15—-0,35 04-0,6 0,4-0,6 0,2-0,3
NE 9400 0,15—-0,5 08-1,2 0,4-0,6 0,2-05 0,2-0,4 0,1-0.2
“NE 9500 0,3-0, 1,2-1,5 0,4-0,6 0,4-07 04-06 0,1-0,2

Obrobka cieplna poszczegoélnych cykli.
1) 2) 3)

Ostudzenie w piecu do tempera-
tury, a nastepnie studzenie na

turze, zaleznie od wymiaréw rygli zaleznie od wymiaréw rygli powietrzu
Cykl 1 425 — 3700 675 — 7050 6500
Cykl 1I 400 ~ 3450 675 — 7050 6500
Cykl III 650 — 5959 705 — 7300 6500
Cykl IV 595 — 5350 705 — 7750 6500
Czasy, poirzebne do wyréwnania temperatur
. Trzymanie w temperatur: Trzymani emperaturze
Wymiar rygli w mm Y xfzajniészejp furze Y neajxyitsze?
150x150 6  godz 6  godz.
175x175 6 . 8 "
200x200 61y 815
225x225 7 " 9 "
250x250 8 " 10 .
275x275 81, ‘ 10,
800x300 9 " | 11 ,
|

Prakiyczna realizacja cykli. Cykle te byly zreali-
zowane badz w piecach komorowych, w ruchu prze-
rywanym, badz tez w piecach tunelowych, w ruchu
ciggtym.

W pilerwszym przypadku rygle, wychodzgce spod
walcdéw, ukladane sa warstwami na ruchemym spodku

pieca, z oddzieleniem kazdej warstwy od nastepnej
szynami, dla zapewnienia swobodnego dostepu gazéw
lub powietrza miedzy ryglami, podczas grzania i chlo-
dzenfh., Gdy kofice rygli dochodza do przepisanej
minimalneej temperatury, wciaga sie spodek do pieca.

W ruchu cigglym, rysle naladcwsne sa na wozki
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1,65 x 4,5 m, ktore przesuwajg sie w liczble 21 przez
piec tunelowy Dresslera, o diugoSci 105 m, ktéry
przedtem byt przeznaczony do zarzemia stali w trybie
cigglym. Piec ten, podzielony jest, pod wuzgledem
dziatania, na 3 strefy: podgrzania o diugesci 36 m,
utrzymania w temperaturze o diugosci 18 m i studze-
nia o dbugosci 51 m. Grzanie odhywa sie przy pomocy
5 palnikéw na gaz ziemny, zmajdujacy si¢ w strefie
$rodkowej. W strefie chlodzenia cieplo odbierane jest
przez wdmuchiwanie powietrza, ktére potem zuzytko-
wuje sie w palnikach, Poza piecem wiladciwym znaj-
duje sie po obu stronach kcmora wstepna z zastonami:
wejdciowyg i wyjsciowsg. Pozwala to na wprowadzanie
i wyprowadzanie wozkéw, bez potrzeby stwarzania
bezpoéredniego polgczenia pieca z atmosferg zew-
netrzng. Szybko$é maksymalng przesuwu w piecu
okresla sig, poczawszy od czasu koniecznego pobytu
w temperaturze podgrzania.

. Czas minimalny Szybkiosé
Wymiar rygli |pobytu w tem- | maksymalna
w m/m peraturze . pod- | przesuwu
' grzania . m/godz.
87—125 2% godz. 7,20 m
125—187 3y, ‘554 m
187—300 booay ' 400 m
i
a9 ; =
s L T
=
S 68 - / ™
a i .
5 537 Strefa podgrzoma 144> Strefa uvlrzy-u— | Sirefa chfadzen/;‘
S A | mania weem-|_ |
E 4% / peraturze ]
§ 315 1

9 18 27 36 46 55 b4
’ Dtugosc preca ~ melry

73 8 g

Rys. 1.

Profil termiczny dla rygli 173X 175 mm
ze stali S. AR, 4340
Przesuwanie wézka co 2 godziny
Czas trwania catej operacji = 42 godz.

Rys. 1 podaje cykl cieplny pieca,
$redniej przesuwu, wynoszacej ok,
maksymaine;j. :

Wyniki. Oméwione wyzej cykle cieplne, zasto-
sowane w piecu tunelowym dio rygli ze stali stopo-
wych, pozwolily na wyprodukowanie w ciagu jednego
rcku 25.000 t stali stopowych, zupemlie wolnych cd
platkéw i lepiej zmiekczonych niz przez zwykly pro-
ces powolnego studzenia. Koszty wlasne byly réw-
niez mniejsze z powodu wigkszej szybkoscl przepiywu,
albowiem zwykte studzenie trwa 100 do 170 godz., opi-
sana za$ wcbrébka cieplna wymaga tylke 30 do 70
godz. w piecu komorowym, @a jeszcze mniej w piecu
ciaglym.

przy szybkcsci
pelowy szybkosci

St. Block

Przegrzanie i spalenie stali. ¥)
Nagrzanie stali do wysckiej temperatury powo-
duje kolejno zjawiska przegrzania i s'p\all-eMa, co
w praktyce poznaje sie po zilomie, ktéry nabiera spe-
cjalnego wygladu i po mikrostrukturze, ktéra w przy-
padku spalenia wykazuje miejsca puste oraz powloki

tlenkéw miedzy ziarnami. Powstawanie spalenia przy-
pisuje sie ogdlnie nastepujgcym przyczynom:
1) stopieniu sktadnikéw niemetalicznych miedzy
ziarnami austenitu,
2) oddzieleniu sie krysztaléw pod wplywem ucho-
dzgcych gazow i
3) utlenieniu sk¥adnikow, jak Cr lub Al, wytwa-
rzajacych warstwy tlenkow miedzy ziarmami.
Nizej opisame proby dowodza, ze zjawiska te nie
wplywaja na powstawanie struktury gruboziarniste]
metali przegrzanych. Na temat ten byly juz podejmie-
wane liczne badania, specjalnie przez Stenfielda
i Steada, Jominy’ego oraz Austina, kiérzy stwierdzili
wplyw réznoradnych przyczyn, powodujgcych jedno-
cze$énie przegrzanie i spalenie lecz nie wyjasnili do-
statecznie ich waznosci wzglednej. Badanig obecne
dotyczyly wplywu temperatury, atmosfery pieca,
szybkosci grzania 1 studzenia. Byly one przeprowa-
dzone na duzej ilo$ci stali weglowych, niklowo-chro-
mowych tudziez niklowo-~-chromowo-molibdenowych. .
Wybrano zawartosci C niskie lub $rednie dla lepszego
oddzielenia strefy przegrzania od strefy spalenia.
Znalezienie poczgtku przegrzania moze byé dokonane
czy to pr6ébg na ziom, czy tez przez badanie mikro-

graficzne, pod warunkiem odpowiedniej obroébki

cieplnej stali po przegrzaniu. .
Wobec tego, Ze przegrzanie wywoluje specjalna

krucho$é, mozna réwniez postugiwaé sie badaniem

Proby wykazaly nikly wplyw atmosfery
i zwyklych skladnikéw stali, jak: C, Mn, Si, Ni, Cr
Nawet zawartosé gazéw i wtrgcenn niemetalicznych
malo wptywa. Stale z piecow elektrycznych sa ng ogél
bardziej wrazliwe na przegrzanie niz stale marte-
nowskie, Przegrzanie nastgpuje w okre§lonej strefie
temperatur i zalezy przede wszystkim od szybkosci,
z jaka sie metal w tej strefie ochtadza. Krancowe
szybkosei przy zahartowaniu, lub odwrotnie, przy
wolnym studzeniu w piecu, znosza prawie zupelnic
przegrzanie. To stwierdzenie pozwolilo na zastoso-
wanie obrébk: cieplnej regeneracyjnej, b. skutecznej.

Przeprowadzanie badan. Probki stali byly umie~
szczane w rurze gz silimanitu, ogrzewsnej w piecu
o regulacji automatycznej, dajacej dokladno$é wiek-
sza niz 10° odchylki, Mozna bylo wplywaé¢ ma skiad
atmosfery przez urzgdzenie do spalamia gazu §wietlne-
go z dcwolng iloScig powietrza. Temperatura mogla
dojéé do 1375°,

Proby, ckres§lajace przegrzanie, Proby na zla-
manie. Przegrzan® probki byly nadciete i lamane
przez uderzenie, umocowujac je badZ jednostronmie,
badz tez ktadac je ma 2 podporach. Wyniki byly w obu
wypadkach podobne.

Trawienie. Probowano przeszilo 100 odczynni-
kéw, lacznie z kapielami roztopionych soli, Najod-
powiedniejsze okazaly sie nastepujace:

1) Atakcwanie odczynnikiem Howartha (10% H2SOu4,
10% HNOs w wodzie). Prébka trawiona jest 30
sekund, wytarta watg i splukana woda. Powtarza
sig to 3 razy, po czym poleruje sie lekko z powro-
tem. .

2) Elektrolityczne 4rawienie w voztworze nasyconym
azotanu amonu. Préobka stuzy jake lemoda, Katoda
musi by¢ z platyny lub ze stali nierdzewnej. Czas
trwania- trawienia do 3 min. z gestoSciag pradu
0,1 Ajem?® przy 6 V. Oddalenie ancdy od katody

udarnosci.

*) A, Preece, A, Hartley, S. E. Meyer i J.
Nutting. Journal of the Iron and Steel Institute
1946, Advance Copy, str. 18, o :



Nr.10

HUTNIK

Str. 499

2 cm: Liczne badania dowiodly istnienia $cistego
zwigzku miedzy strukturg a wiasnos$ciami. Najod-
powiedniejszy stan obrdébki cieplnej do zastosowa-
nia przed badaniem prébek przegrzanych zostal
okreSlony jak nastepuje: dia stali stopowych trzy-
manie 1 godz. przy 600°, dla stali weglowych przy
- 200°, z chiodzeniem w oliwie, W tych przypadkach
proba na zlamanie oraz trawienie w azotanie amo-
nu daje najbardziej charakterystyczne wyniki. Przy
innych stanach koncowych, np. pc zahartowaniu

w oliwie, te sposoby badania zewodza, Odczynnik

Howartha daje wyniki, niezalesnie od stanuy kon-

cowego. Zastosowanie powyzszych metod badania

pozwala okrefli¢ temperature poczatkows przegrza-
nia z doktadnoscig 25°, Dla 25 badanych gatunkoéw
~ stali temperatura przegrzania wahala sie od 1200

dio 14000, .

OkreSlenie temperatury przegrzania. Prébki kaz-
dej stali byly grzane w temperaturach, wzrastajacych
co 25° przy czasie pobytu w temperaturze 30 min. I
poddiane opisanym wyzej proébom. Jako temperature
przegrzania przyjmcwano najnizszg temperaturg, przy
ktonej wystepowaly cznaki przegrzsnia, Wieksza cze$é
préb byla przeprowadzcna w atmoszferze, zawierajacej
N2 — 78%, COs = 10%, He: O = 8%, 02 = 4%. Po
stwierdzeniu, ze skiad atmosfery nie wplywa na wy-
niki, zastosowano N2 = 96%, O: = 2%, H:0 = 2%.
Proby wykazaly, ze nlie ma wyraznego zwiazku mig-
dzy skladem chemicznym, a temperatura przegrzania.
Zdarza sie, ze stale o tym samym skladzie maja b.
rozne temperatury przegrzania. Na ogdét stale marte-
nowskie sa odoprniejsze od stali elektrycznych, W
zwigzku z przypuszczeniem, ze pochedzi to z réznic
w zawartosciach P i S, przeprowadzono badania po-
réwnawcze, kiére nie daly wyraznych wynikéw.

Wplyw brzegrzania na udarncsé i inne wlasnosci
mechaniczne. Przegrzane probki byly potem wulepszo-
ne cleplnie, z odpuszczeniem ok, 600°. Wykazywaly
cne wyrazny spadek udarncsci, gdy tylko temperatura
przegrzan‘a zostala przekroczona, Spadek ten wzma-
gat sie wraz ze wzrostem temperatury. Przy jednako-
wych wytrzymatosciach wydtuzenie spadato po prze-
gnzaniu nieznacznie, zwezenie zmmniejszato sie wszakze
wyraznie. .

Wpiyw atmosfery. Uzyto do badan gazoéw
gpalinowych ,gazoilu®, gazu z duzg zawartoscig $ i
gazu spalonego ze znacznym nadmiarem powietrza.
Proby wykazaly nikly wplyw atmosfery na tempe-
rature przegrzania. Wymniki te sg sprzeczne z wynika-
mi Jominy’ego, ktéry podaje, ze obecnos$é tlenu obniza
te temperature o ok. 500,

Czas trwania przegrzania. Wplyw czasu
trwania przegrzania okre§lono przy 1350° na prébkach,
trzymanych w tej temperaturze 5 min., 20 mim,, 1}
godz.,, 53 godz. Wplyw przegrzania ro$nie z czasem,
jest wszakze b. znaczny juz po 5 min., Dzialanie mioze
byé nawet szybsze, albowiem pnébki, grzane induk-
cyjnie krocej niz 1 min., byly wyreZnie przegrzane,

Ziarno stali. Proby wykazaly, ze przegrzanie
nie ma zwigzku z wielkosciy ziarna austenitu. Okre-
Slenia byly dokonywane przy 1275° ; 1300°, w ciggu
30 min. metodami klasycznemi na stalach o rdéznych
zawartoSciach Al

Znaczenie szybkefci chlodzenia po przegrzaniu.
Szybko§é studzenia po- przegrzaniu ma b, duze zna-
czenie. Prébki przegrzane i powoli studzone (3° na
min.) w strefie przegrzania nie wykazujg cech prze-
¢grzania, podczas gdy te same probki, studzone na po-
wietrzu, sg b. gruboziarniste.

Podiobnie b. szybkie ostudzenie przez zahartowanie
niweczy skutki przegrzanie. Bylo - to sprawdzone na

stalach Ni — Cr — Mo, grzanych dio temperatur, do-
chicdzacych az do 1375° Préoby wykazaly dalej, ze stre-
fa temperatur, w ktérej powolne studzenie jest ko-
nieczne, obejmuje tylko temperatury od najwyzszej —
do temperatury lekko ponizej poczatku przegrzania.
Dalej szybko$¢ chlodzenia nie ma znaczenia,

W my$l powyzszego, gdy stal, posiadajaca tempe-
rature przegrzania 1300°, byla zagrzana do 1375° i stu-
dzona do 1325° wolno, a potem szybko, stopien jej
przegrzania réwnal sie stamowi tej samej stali, prze-
grzanej przy 1325°. Wyniki te sa uwidocznione na
rys. L .

Trzymanie Siugzane w piacy emperaiura
wiemperaturze /. Ar2egizone
. j\
T L] d_L -
’ 3 N
s ] s < g
Sle = o IZ ] &
Sl R OIRR : :
8N e N2 ] &
o N o S < N
£ S |/ B 3 8
< 5 S S S
S & 2
Zanik zonik N U prregrzonis ~
przegrzania przegrfﬂma jskprzy d
(q} (h) fc)
Czas ——>
‘ - Rys. 1.

Wiplyw szybko$ci studzenia na przegrzanie.

Regeneracja przegrzanych stali. W praktyce stale
przegrzane daja sie zregenerowaé¢ diugim normalizo-
waniem w temperaturach miedzy 900 a 11500, kilka-
krotnie powtarzanym. Wyprobowano 3 stale Ni — Cr
i Cr — Mo, ktérych temperatura przegrzania wymno-
sita 13009 Zostaly one przegrzane na 1325° i zarzome
jak nastepuje:

a) 1 godz, przy 900° bez Zzadnej poprawy,

b) 1 godz. przy 1100°, lekka poprawa,

c) 6 godz. przy 1100° wybitna poprawa lecz tylko dila
stali Ni—Cr,

d) 1 godz. przy 1200° te same wyniki co 6 godz. przy
1100°.

Opierajac sie na copisanym przedtem wplywie
szybkosSci chlodzenia, pcddano te same stale przed
ulepszeniem przegrzaniu w temperature 1375° i cbréb-
ce cieplnej jak poniZzej. Otfrzymano mnastepujace wy-
niki udarnosci. ‘

Obrébka cieplna przed | Udarnogé
ulepszeniem | Tzodia
‘Metal walcowany 74
Metal przegrzany przy 1375° 52

Metal przegrzany i zregenerowany przy
1375° wolno chlodzony do 1250°, potem za$
chtodzony na powietrzu 67
Metal przegrzany, zregenerowany przez
grzamie na 1375° studzeny na powietrzu,
ponownle zagrzany do 1375", studzony w
piecu do 1250° a potem na powietrzu 68

Zlomy préobek wykazuja, ze ta ostetnia obrébka
cleplna jest skuteczna i zupelnie niweczy ziarnistoéé.
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Whnioski. Najwazniejsze wyniki tych badan sg na-
stepujace:

1) Przegrzanie jest cecha charakterystyczmg metalu

© i zachodzi przy temperaturze wyzszej od 1250°
Ujawnia si¢ ono na zlomie przez krysztaly o wy-
raznych $ciankach, a na mikrostrukiurze przez spe-
cjalny rysunek (pasemka czarne mna granicach
ziam).

2) Przegrzanie pochodzi od dyfuzji, ktéra cdbywa sie
w ziarnie austenitu w temperaturach przegrzania.
Szybkoéé chtodzenia ma duzy wplyw na dyfuzje i
strukture przegrzania.

3) Podobne stale majg b. rézna skionnosé do prze-
grzania. Stale elektryczne maja — na ogbt — tem-
peratury przegrzania nizsze niz stale martenowskie,

4) Stale, zawierajgce malo wirgcen, maja — na ogdt
— niskg temperature przegirzania.

5) Sklad atmosfery mie wplywa na przegrzanie.

6) Poczatek przegrzania mato wplywa ma wyniki pré-
by na rozerwanie,

7) Regeneracja stali, przegrzanych przez wolne chto-
dzemie w strefie przegrzania, jest najlepszym spo-
sobem przywrécenia im poczatkowych wiasnoSci.

St. Block

Ceramika metali.

Ceramika metali a metale trudnotopliwe.*)

Produkcja marzedzi i cze$ci maszyn z proszkow
drogg ceramiki metali, korzystng ze wzgledu na eko-
nomie pracy, staje sig nieodzowna, gdy mamy do czy-
nienfa z wolframem, tantalem, molibdenem i niobem,
z uwagj na ich wysoka temperature topnienia, Sole
tych metali, o czystoSci wymaganej, dla redukcji na
proszek metaliczny, otrzymuje sie na drodze chemicz-
nej. W procesie ,Fansteel® koncentraty -wolframitu
(wolframki zelaza i manganu) proszkuje sie i poddaje
dziataniu gorgcych lugéw, przez wielokrotng krystali-
zacjg¢ oczyszcza sie¢ produkt, po czym strgeca kwasem
solnym kwas wolframowy H:WO,, ktéry nastepnie
przemywa sie, filtruje, suszy, vozdrabmia i wreszcie
redukuje czystym, suchym wodorem, Proces ten, ce-
lem otrzymania metalu o wymaganej czystosci i ziar-
nistodcl, musi by¢ przeprowadzeny b, dokladnie., Wiel-
kodé ziarn waha sie od 0,5 do 8 u i zalezy przede
wszystkim od temperatury i szybkosci przeplywu wo-
dioru. Zimny proszek zasypuje sie dio form (matryc),
o wielko$ci i ksztatcie, odpowiadajacym dalszemu
przeznaczeniuy materiatu i prasuje, Ci$nienie prasowa-
nia dochodzi do 10000 atmosfer, Po wyjeciu y form,
spieka sie wstepnie w atmosferze wodoru przy 1000
do 1200°C.

Nastepng operacja jest spiekanie w specjalnych
piecach, chlodzonych woda, gdzie praséwka, umiesz-
czona miedzy nieruchomg a ruchoma elektrods, na-
grzewa sie pocd wplywem pradu o duzym natezeniu
do pozadanej temperatury. Temperatury spiekania sg
bliskie do temperatur topnienia spiekeanych metali, np.

Wiadomosci

Niemiecki hutniczy przemyst zelaza w planie
czteroletnim, *¥)

Komisja techniczna hutnictwa zelaza, powotana
przez komitet europejskiej wspdipracy gospodarczej,
wyrazita w swym sprawozdaniu poglad, ze 16 uczest-
niczgcych panstw (Fgcznie z Niemcami zachodnimi),
prawdopcdobnie pokryje w 1948 r. catkowicie wtasne
zapotrzebowanie na stal. Konieczno§¢ importu ogra-
niczy sie jedynie do niektérych specjalnych produ-
ktéw, jak np. do blachy cienkiej i bialej. Ponadto
Niemcy bedag musialy sprowadzi¢ ze Standéw Zjedmno-
czonych pewne ilosci stali na odbudowe transportu
i kopalnn wegla. Osiggniecia te mozliwe beda wszakze
tylko wéweczas, jezeli spelnione zostang odnoéne wa-
runki na odcinku zaopatrzenia w koks.

*) A. L. Percy. Metals, Steel 1946, str. 106,
,**) »Neue Ziricher Zeitung® z dnia 18 wrzesnia
1947 .

w przypadku wolfarmu ok, 3000°. Nalezy podkreslié,
ze W czasie tej operacji czgsteczki proszku nie topia
sig, jedymie tylko poszczegblne ziarna zmieniajg swe
potozenie i rozrastajg sie kosztem ziarn sastadujacych.
Daje to wynik, zblizony do topienia i odlania,

Spieczony wolfram jest kruchy i musi by¢ obra-
biany plastycznie na goraco, jednak w wyniku zasto-
sowanej obrobki staje sie coraz bardziej plastyczny,
tak Zze wreszcie moizna nawet ciagngé z miego drut
przy temperaturach pokojowych.

Tantal i niob nastreczaja szczegdlne trudnosci.
Oba te metale wystepujg w tantalicie (tantalki i niobki
zelaza i manganu). Sposob otrzymywania podobny jest
do sposcbu stosowanego dla wolframu z tg tylko roéz-

" nicg, ze wykrystalizowuje sie K:TaF, (fluorek potaso-
wo tantalowy), pozostawiajac tlenofluorek niobu
Ke:NbOFsH:0 w roztworze do nastepmej operacji. Re-
dukcja fluorku potasowo tantalowego odbywa sig za
pomorcy elektrolizy rozpuszczonej soli. Spiekanie po
prasowaniu odbywa sie w préini, ze wzgledu na daz-
nos¢ Ta i Nb do pochianiania wodoru (TaHs:). Po spie-~
kaniu przekuwa sie¢ te metale na zimno, po czym
moina je poddaé dowolnej obrdébece plastycznej.

Waga otrzymywanych w ten sposéb ksztaltek me-
tali trudnotopliwych waha sie czesto ok, 6 kg, a za-
stosowianie, produkcja i zuzycie stale wazrastajg. Od-
padkéw nie mozna przerobi¢ powtérnie (jak w me-
todach odlewniczych) lecz sprzedaje sie je lub uzy-
wa do produkcji twardych stopéw nie zawierajacych
zelaza,

Wi Rutkowski

ekonomiczne.

Sprawozdanie przypomina, ze Furopa dysponowala
przed wojng przemystem stalowym, réwnym co do
swej zdolnosci wytwoérczej produkeji stali w Stanach
Zjednoczonych, Przemyst 6w calkowicie pokrywal
zapotrzebowanie Europy i eksportewat jeszceze 10%
swej produkeji. W 1938 r, 40% stali surowej, produ-
kowanej w Europie, przypadio na Niemcy.

Podczas wojny w wickszo$ci panstw przemyst
stalowy ucienpiat wskutek okupacji, @ Wielka Bryta-
nia, odcieta od swych zrédel surowccwych, musiala
dokonaé¢ trudnego przestawienia produkcji hutniczej.
W przeciwienstwie do przemystu amerykanskiego, eu-
ropejski przemyst stalowy nie mégl sie w czasie wojny
rozbudowaé, Duzy wplyw na obecng sytuacje przemy-
stu europejskiego maja réwniez szkody wojenne i za-
niedbania zakladéw z okresu wojny.

Niedostateczne dostawy koksu, na skutek ograni-
czonego eksportu miemieckiego i catkowitego wstrzy-.
manie eksportu angielskiego, hamuja produkcje giéw-
nie we Francji, Belgii i Luksemburgu, gdzie zdolno$c
produkeyina zostala wykorzystans tylkeo. w. 60%
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W zwigzku z tym w roku biezacym patstwa uczest-
niczace moga pokryé swe zapotrzehowania na stal
jedynie w 75%, mimo, ze sprowadza sie — jak nigdy
przedtem — znaczne iloSci stali ze Standéw Zjedno-
czonych.

Zaopatrzenie w koks. Polecono specjalnej
komisjj zajgé sie rozpatrzeniem zagadnienia zaopa-
trzenia w koks. Na podstawie badan komisja ustalila,
ze w 1948 r. uczestniczace panstwa (tgcznie z Niemca-
mi zachodnimi) potrzebujg 65,6 mil, ton koksu, aby
méc w pelni wykorzystaé istniejgce mozliwosci pro-
dukcyjne stali. Rogporzadzalng ilc§¢ koksu na ten sam
okres czasu obliczono tylke na 53 milion. ton, pozostal
wiec deficyt w wysokesci 12,6 milion. ton. Wobec po-
wyzszego komisja rozpatrzyla mozliwo$¢ pokrycia
owego deficytu. Naprzdd zbadano mozliwesé zacszcze-
dzenia koksu. Komisja doszta do przekonania, ze prze-
myst hutniczy moze zaoszczedzié 1,4 mifon. ton koksu
przez wsad rud bogatych. Dalej isiniejg mozliwosci
zaoszczedzenia 5 milion. ton koksu dla przemystu hut-
niczego przez stosowanie Xkoksu gazowego zamiast
koksu hutniczego w innych przemyshach i w opale
domowym. Dla pokrycia wspomnianego deficytu bra-
kowatoby zatem jeszcze 6 milion. ton . koksu, wzgl.
8,5 milion, ton wegla do koksowania. Réwniez i tu
znaleziono rozwigzanie. Stwierdzono mianowicie, ze
istnieja niewykorzystane mozliwo$ei produkeyjne
koksu w Niemczech, w wysoko$ci ok. 9 milion. ton
i we Wiloszech, w wysokoéci ok. 1% milion. ton. Poza
tym znaleziono dcdatkowe Zrddla wegla do koksowa-
nia, a mianowicie 3 milion. ton w Stamach Zjedno-
czonych, 1 milion ton w Wielkiej Brytanii j 0,8 milion.
ton w Polsce, Razem 5 milion, tcn. Pozostale 3,3
milion. ton wegla do koksowania majg dostarczyé
Niemcy, gdzie wegiel, nadajacy ¢ie do koksowania,
uzytkuje sie réwniez dla innych celéw, Wiadze kon-
trolne Niemiec daly w tym wzgledzie odpowiednie
zapewnienie. Niemiecka produkcja koksu ma osiggnaé
w 1947 r. 15 milion. ton i w 1948 r. 20 milion. ton,
w poréwnaniu z 38 milion, ton w 1938 r.

Zwiekszenie produkecji. Zacpatrzenie w inne
surowce nastrecza mmiej trudnodci. Rudy Zelazne sg do
dyspozycii w ilo§ci wystarczajacej. Mniej korzystnie
ksztattujg sie mozliwoéei dostaw rud bogatych, nie-
zbednych dla .zaoszczedzenia koksu, wymagajg one
bowiem transportu na wiekszych odlegto§ciach. Ocenia
sig, Zze uczestniczace panstwa’ (facznie z Niemcami
zachodnim?) wykazag nadmiar rud bogatych w wyso-
kosei 1 milion. ton w 1948 r. i 0,3 milion. ton w 1949
r., a brak w wysoko$ci 0,1 milion. ton w 1950 r. i 2,3
milion. ton w 1951 r. Dlatego tez przewidziano roz-
szerzenie bazy surowcowej oud zelsznych na tereny
zamonskie (péinocna Afryka), Xoniecznof$cia bedzie
import mud manganowych w nasiepujacych wyso-

koéciach:
W 1948 . 0,6 milion. ton
) 1949 3 0)6 ”» )
» 1950 ,, 0,8 » »
” 1951 2 0)9 3 »

To samo dotyezy zlomu, ktéry eddawna importo-
wano (gléwnie ze Stanéw Zjednoczenych), a obecnie
jest szczegblnie poszukiwany z uwagi na zwigzane
z tym oszczedno$ci koksu,

Import oszacowano na:

1,6 milion. ton w 1948 r.
1,9 ’ s . 1949
2,2 . » s 1950
2,3 ” w o 1951

Pewne mozliwoscl istniejg réwniez dla sprowa-
dzenia zhomu z Niemiec (ze zniszczonych miast).

Spodziewany rozwoéj produkcji

Stal surowa Wyroby gotowe
) w milionach ton
Najkorzystniejszy
rok przedwojenny™) 54,8 40,9
1938 45,5 34,1
1947 30,3 23,7
1948 42,3 34,0
1951 55,4 43,9

Komisja sadzi, ze ten poziom pscdukeji jest osig-
galny. Gdyby powstaly odchylenia od powyzszego pro-
gramu, nie beda cne znaczne, Samo wykcnanie zamie-
1zen produkcyjnych w dziedzinie wyrcbéw gotowych
zalezne jest od importu okre§lonych ilcsci pdlwyro-
bow (ok. 2,5 milion. ton rocznie), W zasadzie wzrost
produkcji ma zostaé osiggniety bez budowy nowych
jednostek produkeyjnych i przewiduje sie jedynie
modernizacje urzgdzen przestarzalych oraz technicznie
zuzytych. 80% produkcji, przewidzienej na 1951 =,
maja dostarczyé fistniejgce juz obecnie zaklady. Ze-
stawienie ponizsze podaje prawdcpodobny eksport
wyrobéw gotowych,

Eksport wyrocbow gotowych panstw uczestniczacych.

Do innych Do innych
Rok panstw panstw, jeszcze
: uczestniczg- nieuczestni-
cych czacych
% 0/‘ 2el0)n [ 3 1 w % %
‘ W %% eksportu ogdlnego produkeji
1938 53 47 11
1948 62 38 11
1951 61 . 39 11

Zuzycie stali wynfiosto w pahstwach uczestnicza-
cych, w przeliczeniu na bloki podwalcowane, w 1938
r. na jednego mieszkanca 116 kg. W 1951 r. zuzycie
to ma wuzrosngé do 166 kg. W Stanach Zjednoczonych,
zuzycie stali wynosi obecnie 500 kg na jednego miesz-
kanhca.

H. Werner

*) Dla kazdego kraju wstawiono produkcje rekor-
dowsa, aby w ten spos6b otrzymac obraz lgcznej zdol-
noéci produkcyine]j.
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Z wydawnictw,

(Ksiqzki i czasopisma nadestane.)

Sprawozdanie Centralnego Zarzadu Przemyslu
Hutniczego za lata 1945 — 1946. Xalowice 1947.
Nakladem Centralnego Zarzgdu Przemysiu Huinicze-~
go. — Na tre$¢ wymienionej w nagldwku ksigzki (tom
in 49, liczagcy 260 str. i 60 tabl. poza tekstem) skladaja
sie — précz wstepu pidra gen. dyr. C. Z, P. H. inz.
I, Borejdy, pt. ,,Dwa lata hutnictwa Polski Ludowej“
(podajacego naprzod krytyczng retrospektywng chara-
sterystyke stanu maszego hutnictwa zeleza w ckresie
miedzy dwiema ostatnimi wojnami $wiatowymi 1 w
czasie okupacji, a potem w zwiezlym syntetycznym
skrécie plastycznie cbrazujgcego dziatalnosé C. Z. P, H.
na cdcinku organizacyjnym) — mnastepujace artykuly:
Czlowiek, jako czynnik giéwny w hutnictwie, — Pro-
dukicja hutnica w latach 1945-46, — Rozwéj plano-
wania w 1946 r. — Wytwodrczosé dz'aldéw hutniczych

w zaktadach, podlegtych C.Z.P. H., w latach 1945-46.—
Dzialy przetwoércze w r, 1945 j 1946, — Inwestycje hut-.

nicze w latach 1945-46. — Akcja oszaczednosSciowa. —
Zagadnienia ekoncmiczne. — Zanpatrzenie hutnicze, —
Zagadnienia ziomowe, — Kopalnie rudy zeleznej, —
Materialy ogniotrwate, — Metale niezelazne, Cen-

trala Zelaza i Stali w okresie 1945-46, — Energetyka
w - hutnictwie w latach 1945-46, — Szkolenie w hut-
nictwie. — Zagadnienia socjalne w przemysle hutni-
czym. — Dziat Bezpieczenstwa Pracy C. Z. P. H. —
Wydawnictwa hutnicze, — Rozwdj zycia $wietlicowego
w hutnictwie w latach 1945-46. — Zaopatrzenie pra-
cownikéw hutnictwa. )

U podstaw doniostego cgoélno-kulturalnego znacze-
nia oraz nie przemijajgcej wartosci omawianego tu
sSprawozdania“ lezy przede wszystkim olbrzymi na-
ktad Zmudnej, wytrwatej i sumiennej pracy zespolo-
wej Komitetu Redakcyjnego ksigzki, ktdremu prze-
wodniczyl nacz. dyr. L. Horoch i do ktérego wehodzili:
Wi, Gryksztas, inz. P. Kielski, dyr. St, Olenski, mgr
A, Palej, inz. T. Palmrich, dyr inz. M. Radwan,
J. Snarski-Gruszczyfiski, prof. W. Stopczyk i J. Wer-
ner, tudziez grona wspdlpracownikéw wydawnictwia,
w osobach. gen, dyr. inz. I. Borejdy, nacz. dyr. inz, Wi
Biernackiego, J. Dorniaka, mgra I. Kaluznego, M.
Karskiego, prof. dra inz. J. Konarzewskiego, mgra R.
Kulezyckiego, inz. E. Matuli, nacz. dyr. J. Plonskiego,
M. Sadiowskiego, nacz. dyr. inz. T. Schroettera, inz. C.
Szczuckiego, inz. St. Welkego, nacz. dyr. St. Wojcie~
chowskiego, inz. B. Wjtasza, inz, St. Wréblewskiego,
J. Zagrodzkiego, macz. dyr. St. Zielinckiego i dyr. inz.
K. Zemaitisa. )

»oprawozdanie“ opracowane zostalo w sposéb
wszechstrenny i wyczerpujacy i zawiera cgromne bo-
gactwo materialu informacyjnego oraz statystycznego,
objasnionego licznymi tablicami, zestawieniami, wyka-
zami, wykresami i reprodukcjami zdje¢ fotograficz-
nych. Do poszczegdlnych artykuléw dotaczono ich. ttu-
maczenia, wzgl. streszczenia w jezyku francuskim.
Zewnetrzna stroma wydawnictwa przedstawia sie row-
niez -dedatnio.: ‘

Calc$é, tchnaca Zyws aktualnodcia i odznaczajgca
sig szerokim zasiegiem poruszamych tematéw, stanowi
powiazng i wysoce pozyteczng pozycje we welaz jeszcze
nader mubogim polskim piSmiennictwie technicznym,
Daje ‘ona — jako owoc przemyélen i dociekan — wni-
kliwe céwietlenie tudziez poglebienie wielu interesu-
jgcych zagadnien i zaznajamia czytelnika, dokladnie
i drobiazgowo, z' checnym stanem i rozwojem rodzime-

go przemysiu hutniczego, z jego dotychczasowymi
mozliwodciami, wysitkami i os‘agnigciami.

Przeglad Gorniczy. Red. i adm.: Katowice, ul. Ry-
bnicka 9. Cena num. 200 zt.

Tom II1 (1947). Nr 10 (pazdziernik). Doc. dr ini.
M. Chorazy i W. Kijewski, Wplyw dodatku wegla dol-
nolaskiego z kopalnj ,Victoria® na jako§é koksu
z wegli gornodlaskich (praca, wykonana z inicjatywy
Kemitetu Opiniodawiczega Przemystu Koksowniczego).—
inz. St. Stefaniak. Koszty i premiowanie w przemysle
weglewym. — Inz. J. Keolbe. O amerykanskich kopal-
niach wegla, — Kronika (przynosi m. in. notatki
o produkcej:  koksu z paku na kokscwni ,,Concordia‘,
o uruchomieniu dodatkowych zespolow pilecowych na
koksowni , Ema“ i o gazociggu Gliwice — Knuréw), —
Przeglad =zagraniczny — Statystyka pol-
skiego przemystu weglowego. — Nr 11 {listo-
p'a\d.). Dr in:. J. Dubois. Praktyczne badania mas ognio-
trwalych, stuzgcych do naprawy $cian komor piecow
koksowniczych (referat, wygloszony na posiedzeniu
Komitetu Opiniodawicziego Przemystu Koksowni'czego).—
F. Spiewak. Inteligencja gornika i jego zdolnosé do
pracy. — Inz, K. Kwiatkowski. Urzadzenia przeladun-
kowe w portach Kczle i Gliwice, — Przeglad za-
graniczny. — Statystyka polskiego przemy-
stu weglowego,
Nafta. Red. i adm.: ul. Lobzowska 49.
Cena numeru 120 zi.

Rocznik II1 (1947)., Nr 10 (pazdziernik), Z. W:
Gaz ziemny dla Warszawy. — J. W. Organizacja
pracy w przemysle naftowym. — Dzial sprawoz-
daweczy (m. in. notatki o reorganizacji kopalnictwa
naftowego i o szkolnictwie C. Z. P, P. P.). — Doda-
tek: Statystyka naftowa Polski (1947 r. Nr 8). — Nr
11 (listopad). Inz. Z. Wilk, Swiatowy przemyst naftowy.
— Dodatek: Statystyka naftowa Polski (1947 7.
Nr 9).

Krakow,

Pizeglad Chemiczny. Red. i adm.: Gliwice, ul. M.
Strzody 23. Cena numeru 200 zi.

Reck V (1947), Nr 7 — 9 (lipiec — sierpien —
wrzesien), Inz. Wi Redziewicz. Zmiana roznmiieszeze-
nia plerwiastkéw w ostatnim periodzie ich ukladu, —
Inz, K, Laidler. WraZzenia z pracy inzynieryjno-che-
micznej w przemys$le brytyjskim. — Przeglad litera-
tury (m. in, notatki o nowej serii pierwiastkéw radio-
aktywnych, o rozwoju fabrykacji helu i.o ksztatceniu
inzynieréw-chemikéw). — Sp. prof. dr inz.  Edward
Sucharda. — Kronika akademicka @&46dZz swojej poli-
technice), — Wiadomoscei biezgce (m. in. notatki o pro-
dukeji polskiego przemystu chemicznego w czerweu,
lipeu i sferpniu 1947 r.).

Cement. Red.: Warszawa, ul. Srebmga 4. Adm.: So-

snowiec, ul. 3 Maja 22, Cena numeru 100 zi, .
Rok ITT (1947). Nr 6 (czerwiec). ‘Inz. ¥, Sobiepan.

Szklczelazebeton w Czechostowacji., — Polskie Normy.

- Norma iymczasowa PN/B — 208, Cement hutniczy, —-

Rozpoczynamy produkcje cementu hutni-
czego. — Nr 9% (wrzesienn). Prof. dr inz. W. Olszak.

*) Tres¢ N-ru 7—8 (lipiec — sierpien) wzostata juz
oméwiona w N-rze 9 ,Hutnika® z br., na str. 451,
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Cementy ekspansywne, ich charakterystyka i wilas-
noéci- — Inz. M. Swiba, O mozliwoéciach ulepszenia
cementu, zaprawy i betonu na tle tadan nad Plasti-

mentem. — Przemysl cemertowy w Polsce. — Nr 10
(pazdziernik). Zaprawa zuzlowa. — FPrzemysl cemen-

towy w Polsce.

Biuletyn Przemystu Materialow Ogniotrwalych.
Red. i dm.: Gliwice, ul.. St. Dubois 16. Cena numeru
100 zi.

Rok II (1947). Nr 3 (czerwiec), Inz, Wi. Kisielow.
Mikroskop elektronowy i jego zastcuswanie w cera-

mice. — Inz. T. Ostrowski. Normalizacja w przemysle
materialéw ognictrwatych. — M. Sowa, Kontrola
sprawnosci sprawczdawczej. — Dr J. Morysinska.

Kilka uwag o krzemicy plucnej. — Nr 4 — 5 (lipiec —
slerpien). T. Bobrewnicki. Szkic rozwoju ceramiki.
— Inz, Z, Kretkiewski, Kilka uwag o obmurzu wiel-
kiego pieca. — St. Hirszel, Planowanie diugofalowe
w przemySle materialow ognictrwatych. — Inz. B. Le-
wicki. Choroby zawodocwe w przemyéle ceramicznym
i akcja zapobiegawcza. — Nr 6 (wrzesien). Inz. Z. To-
karski. O surowcach krzemionkowych (kwarcyty, tupki
kwarcytcwe, piaski). — Inz. R. Lewicki. Choroby za-
wedowe w przemys$le ceramicznym ! akcja zapobie-
gawceza (dokonczenie).

Przeglad Techniczny. Red. i adm.: kode, ul. Piotr-
kowska 50. Cena num. 60 zl.

Rok L XVIII (1947). -~ Nr 19 (paZdziernik). W.
Kasperowicz. Pizyka techniczna w programie naucza-
nia politechnik, szko6l inzynierskich i uniwersytetow.
— Mgr A. Zietowski. Przedmioty gospodarcze w prio-
gramie studiéw technicznych. — S. Licinski. Prefa-
brykacja domkoéw aluminiowych. — Inz. Z. Maslan-
kéwna., Zastosowagnie aluminium w zakiadach che-
micznych. — Inz. E, Bryjak. Zlacza metali ze szklem.
— Nr 20 (pazdziernik). A. 8. Janecki., O polski insty-
tut matematyki praktycznej: — Nr 21 (listopad).
1. Karasew, Idea Lenina o elektryfikacji wcielona w
zycie. — Inz, Z. Maslankéwna. Zsstosowanie alumi-
nium w zakladach chemicznych (dckeniczenie).

Mechanik. Red. i adm.: Warszawa, ul. Dygasifiskie-
go 34. Cena num. 200 zi.

Rok XX (1947). Nr 7 — 8 (lipiec — sierpien).
Prof. dr inz. K. Wesolowski, Naweglanie stali. — Inz,
Br. Sochor. Azotowanie i piece do azotowania, —
Irnz. St. Jablonski. Chlodzenie w obrébce cieplnej, —
Prof. dr inz. K. Wesolowski. Najpospolitsze biedy har-
towania 1 odpuszczania stali, — St. Katarzynski. Elek-
tryvczne piece do zmiegkczania i odpusazczania. — Inz.
St. Kulesza. Polskie obrabiarki na Miedzynarodowych
Targach Poznahskich. — Prof. inz, K. Gierdziejewski.
Jak nalezy prowadzié zeliwiak? — Prof. inz. K. Gier-
dziejewski, Z dziejow odlewnictwa na Ziemiach Pol-~
skich. — Prof. dr inz. M. T. Huber. Kinetyka punktu
materialnego w uktadzie wzglednyni. — Prof. inz. K.
Gierdziejewski., Odlewnictwo. -~ Slowniczek pojeé;
stosowanych w obrdbce cieplnej.

“Poczawszy od N-ru 7 — 8 z br. wprowadzit ,Me-
chanik® na swych lamach ,,Dziat Odlewniczy® ktéry
nalezy uwaza¢ za pewnego rodzaju wznowienie, po
pirzeszho siedmioletniej przerwie, przedwojennego or-

ganu odlewn’kéw polskich — ,Przegladu Odlewnicze-
go*, nie mogacego na razie — z powcdu trudnosci wy-
dawniczych -~— wukazywaé sie jako czasopismo samo-
istne.

Przed ostatnia wojna odlewnicy polscy zrzeszeni
byl  w  Stowarzeszeniu Technicznym Odlewnikéw

Poilskich®, dzi§ jednak — wobec nieco oomiennej orga-
nizacjj polskiego $wiata {echnicznege — nastapit po-
dziat naszych odlewnikéw miedzy ,.Sicwarzyszenie In-
zynieréw 1 Technikéw Mechanikéw Polskich® oraz
Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Przemystu
Hutniczego“, przy czym w obreble ,Stowarzyszenis
Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich“ pow-
stalo autonomiczne Kolo Odlewnicze,odlewnicy zas
zatrudniend w hutnictwie, utworzyli w ramach ,,Sto-
warzyszenia Inzynieréw i Technikéw Przemysiu Hut-
niczego* odpowiednia Sekcje i obydwie grupy nawig-
zaly 'z sobg lgczno$é w celu skoordymowania swe)j
dzialtalnos$ci.

Nie watpimy, ze wysilki Kolegium Redakcyjnego
»Dziatu Odlewniczego”, w skiad ktérego to Kolegium

wichadzg: prof. inz. K. Gierdzizjewski — jako prze-
wiodniczacy, tudziez inz. J. Dickman, inz. C. Kalata
i mgr S. Szczawinski -— jako czlonkowie i ktore za-

pewnilc cobie stalag wspdlprace szeregu najwybitnie]-
szych fachoweéw polskich w tej dziedzinie, zdolaja
da¢ odlewnikowi polskiemu lekture, ulatwiajacg mu
opanowanie technicznych trudnesSci w jego zawodzie,
a zavazem przyczynia sie do szybkiej realizacji na-
czelnego postulatu ,Dziatu Odlewniczego®, a miano-
wicile wprowadzenia nowoczesnych naukowych meted
pracy w odlewnictwie polskim.

Inzynieria i Budownictwo. Red. i adm.:Warszawz,
ul. Narbutta 26. Cena num. 200 zI,

Rok IV (1947). Nr 9 — 10 (wrzesien — pazdzier-
nik). Zeszyt ten poswiecony jest zagadnie-
niom inzynierij lotniczej.

Przeglad Budowlany. Red. i adm.: Warszawa, ul.
Widok 22. Cena num. 200 zl.

Rok X1X (1947). Nr 9 (wrzesien). G. Terlikowska-
Woysznis i R. Piotrowski. Odbudowa Warszawy 1945
— 1947, — Projekt tramwajowo-samochodowej arterii
SwW=-Z“ w Warszawie.

Przeglqd K(;musnikacyjny. Red.: Warszawa, ul. Cha-
tubinskiego 4. Adm.: £.6d%, ul., Piotrkowska 121. Cena
num, 75 z1,

Rok 1947 Nr 7 — 8 (lipiec — sierpien), Inz, J.
Nowkunski. — Stan i produkeja polskich poedkiadéw
zelazobetonowych. — Mgr I. Radziminska, Miedzy-
nariodowia. konferencja kiolejowa w Lugano. — Krioni-
ka zagraniczna (zawiera m. in, notatki o znisz-
czeniu i odbudowie kolei francuskich tudziez o wago-
nach towarowych na kolejach U. S, A). -~ Dgziat
jezykowy.

Drogownictwo. Red. i adm.: Warszawa, ul. Gérno-
§lgska 22. Cena num. 100 zl.

Rok IT(1947). Nr 11 (listopad). Prof. inz. B. Bru-
kalska. Pochwala geometrii — rzecz o -drogach i uli-
cach. — Inz. E. Buszma. Uwagi do projektu arterii
L W=Z% v Warszawie. '

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Red. i adm.: War-
szawa, ul. Koszykcwa 81, Cena num, 70 zi,

Rok X XTI (1947). Nr 10 (pazdziermik). InZ. 1. Miz-
gier. O cgrzewamiu i wentylacii w Anglii.

Przeglad Geodezyjny. Red. i adm.: Warszawa, ul.
Mickiewicza 18. Cena num. 60 zt.

Rok III (1947). Nr 9 — 10 (wrzesiefi — pazdzier-
nik). Dr St. Kowalewski. Uwagi ¢ roli mierniczych
W dzisiejszej polskiej rzeczywistosci.
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Przeglad Organizacji. Red. i adm.: Krakéw, ul. Sien-  kredytowa w go-sa)pd\awe p!:.lanOfWEL 1. Orlo
MEm%zg 4. ana numfl 90 zt. ski. Procesy dekapitalizacyjne. — Nr 10 (pazdziernik).
‘ , . Sytuacja ekoncmiczna Polski w sierpniu 1947 r. —
Rok XVII (1947). Nr 9 (wrzesien), WL Balifiskl. gy Blass, Zasady systemu finansowego. — W. Iwasz-

Ogdlne codzienme sprawczdanie wykreslne. — J. Gu-
towski, Linia zbiorcza (sumaryczna) w wykresach
Gantta. — A. Ferski. O metodach obliczania wydajno-
sci pracy. — Inz, Z, Rytel. Badanie wykorzystania
mocy. — M. Berger. Szkolenie fachowcéw w zwiazku
z planem 3-letnim, — Mgr WL Sniegocki. O naucza-
niu organizacji na Gornym Slasku. — J. Kujawski.
Kontrola spdéznien jako czynnik wychowawczy. ---
S. B. Metryka maszynowa., -— Nr 10 (pazdziernik).
B. Klapkowski. Ekonomis i naukcwa crganizacja. —
Zb. Nowicki. Nowoczesny system rozliczeniowy a or-

ganizacja wydziatu kosztéw wlasnych., — E. Martinee.
Czeskostowacki dwuletni plan przemystowy, — M.
Kwiatkowski. Organizacja przestrzenna., — K. M.

Allain. Metoda studiéw czasu ruchéw w pracy prze-
mystowej. — Inz. Zb. Lutostawski. Skuteczno$¢ pre-
mii produkcyinej w Zakladach Samochodowych Kai-
ser-Frazer w Stanach Zjednoczonych.

Red.: Warszawa, ul. Sena-
ul. Daszynskiego 18. Cena

Gospodarka Planowa.
cka 3. Adm.: Warszawa,

num. 70 zt.

Rok II (1947). Nr 18 (pazdziernik). Br. Blass. Za-
gadnienia finansowe przedsiebiorstw penstwowych. —
T. Orlewicz. Swiatowe problemy pclilyki spolecznei.
— Dodatek: Przeglad Bibliograficzny Czasopism
Gospodarczych (za lipiec i sierpien 1947 r.). — Nr 19
(pazdziernik). A. Hermelin. Podstawy prawne gospo-
darki planowej w Polsce. — K. Secomski. Nowe pro-
blemy gospodarcze 1948 r. — St, Pelaczek. Zagadnie-
nie bilansu platniczego. — (. 2.). Produkcja metali
niezelaznych w latach 1945 — 46.

Zycie Gospodarcze. Rec. i adm.: Katowice, ul. 3 Ma-
ja 23. Cena num. 75 zi.

Rok II (1947). Nr 19 (pazdziernik), Inz. B, Kru-
pinski. Argumenty weglowe. -— Inz. J. Pomorski.
Szkolnictwio przemystowe Ministerstwa Przemystu i
Handlu, — Nr 20 (listopad). Inz. J. Michejda. Argu-
menty energetyczne. -— Prof. dr W. Krzyzanowski.
O ustalenie parytetu naszej waluly. — Inz S. Nowot-
ny. Planowanie w Ministerstwie Preemysiu i Handlu.
— T. Prekerewa, Wydawnictwa Ministerstwa Prze-
mystu i Handlu, — Nr 21 (listopad), Br. Blass. Sytua-
cja gospodarcza Polski, — Cz, Chmielewski. Osiem po-
stulatéw. — J. Litwin. Polski wegiel i odbudowa
Europy.

WiadomoSci Narodowego Banku Polskiego. Red.
i adm.: Narodowy Bank Polski, Wydzial Ekonomiczny,
Warszawa, ul. Fredry 6. Prenum. kwart. 180 zl,

Rok III (1947). Nr 9 (wrzesien). Sytuacja ekono-
miczna Polski w lipcu 1947 r. — Dr St. Perczynski.
Przeglad rynkéw zagranicznych (Anglia), — J. Szy-
mahfski, Obroty handlowe poisko-czechostowaickie
1918 — 1947. — J. Massalski t. Polityka pieniezno~

kiewicz. Poglady Jézefa Schumpetera na pienigdz, —
Mgr R. Seidler. Teoria monetarna Knuta Wicksella, —
Mgr A. Siebeneichen. Transakcje kempensacyjne.

Pracami, pofwigconymi Schumpeterowi 6 Wick-
sellowi, rozpoczyna Redakcja ,Wiadcmosei Narodo-
wego Banku Polskiego“ w N-rze 10 swego czagopisma
cykl artykutow, przedstawlajacych poglady na pie-
niadz wybitnych wispolczesnych ekonomistéw 1 maja-
cych na celu poglebienie u nas znajom oéci zagadnien
pienieznych.

Bank Gospodarstwa Krajowego. Przeglad Kwar-
ta.lny. Warszawa, Al. gen. Sikorskiego 1.

Rok XVI (1947). Nr 2 (czerwiec). Przemyst ener-
getyczny w Polsce. — Przeglad sytuacji gospodarczej.
(Charakterystyka ogélna. Preliminarz budzetowy na
1947 r, Panstwowy plan inwestycyiny na 1947 r. Ry-
nek pieniesny, Przemyst. Rolnictwo. Obrét towarowy.
Komunikacija.). — Statystyka.

Prace Instytutu Gospodarstwa Narodowego.
Warszawa, ul. Krakowskie Przedmieécie 46/48. Cena
num, 50 zi.

Rock I (1947). Nr 2 (wrzesier). Mgr W. Iwaszkie-
wicz. Pien’gzne zarobki godzinne robotnikéw w prze-
mys$le upanstwowionym. — A. Chlebowczyk. Strefy
okupacyjne Niemiec w $wietle liczb dochodu spotecz-
nego. — Streszczenie w jezyku angielskim.

Wiadomosci Urzedu Patentowego. FRed. i adm.:
Warszawa, Al. Niepodleglto$ci 188/192, Cena numeru 50z,

Rok XXIII (1947). Nr 9 {(wrzesien). Ustawy,
rozporzadzenia, komunikaty, Rzecznicy paten-
towi (na urzedows liste rzecznikdw patentowych zo-
stal wpisany inz. Witold Hennel z siedziba w Gliwi-
cach). — Zagranica, — Miedzynarodowy Zwigzek
Ochrony Wiasnosci Przemyslowej. — Patenty na wy-
nalazki. Romanowi Dawidowskiemu Krakow)
udz'elony zostal patent Nr 33333 na jednodzwigniowy
zawdr regulacyjny do palnikéw gazowych; Witol-
dowi Budrykowi (Krakéw) patent Nr 33336 na spo-
s6b magnetycznego wzbogacania rud zelaznych oraz
innych mineraléw, zawierajacych zelazo; firmie
Inland Steel Company (Chicago) patent Nr 33331
na sposéb wprowadzania olowiu do stali, patent Nr
33332 na stal austenitowaq, zawierajacg do 1,7% wegla
i 0,03 — 1% olowiu oraz patent Nr 33335 na stal, za-
wierajaca ofow; firmie Aktiebclaget Svenska
Kullagerfabriken (Goteborg) patent Nr 33340 na
polaczenie Srubowe, mocno obcigzone, w ktérego skiad
wechodzi nieodejmowalne urzadzenie, wulatwiajgee do-
krecanie nakretek, np. w walcarkach, lub urzadzenie,
dajgce sie odejmowaé od polgczenia Srubowego;
G. Battista Crespi (Ceriana, Wlochy) patent Nr
31700 na sposéb wytwarzania zasadowej wykladziny
ogniotrwatej piecdéw hutniczych.

J, Chmielowski.
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Rozwéj wspolpracy naukowo - technicznej
z Czechostowacja w dziedzinie hutnictwa. Nader
przyjazne i kolezenskie stosunki miedzy czechostowac~
kim czasopismem ,,Hutnické Lisiy“ a naszym ,Hutni-
kiem“ dcznaly wybitnego poglebienia i zacie$nienia po
wspoélnej konferencji niaczelnych redaktoréw tych pe-
riodykoéw, ktéra odbyla sie w Katowicach w dniu
6 pazdziernika br. w vedakcji ,,Hutnika“ u dyr. inz.
T. Malkiewicza.

Profesor politechniki w Brnie, dr inz, Franciszek
Pigek, maczelny redaktor ,Hutnickich Listéw<, zapro-
ponowial zorganizowanie wymiennych odczytéw z dzie-
dziny hutnictwa i przyrzekt nadestaé nam ich pro-
gram. Z naszej strony odnos$ne propozycje bedg wy-
suniete w porozumieniu z Hutniczym Instytutem Ba-
dawczym.

Artykut dra O. Vagjcka o organizacji czechosto-
wackiego przemyslu hutniczego, ktéry otrzymalisSmy
dzieki uprzejmemu posrednictwu prof, Pigeka, zamie-
szczamy w niniejszym zeszycie w thumaczeniu. Analo-
giczny artykut o polskim przemys$le hutniczym, opra-
cowany przez dyr, St. Olenskiego (redaktora dziatu
ekonomicznego ,Hutnika®), przeSlemy wedakcji ,Hut-
nickich Listéw® pozakonczeniu — bedgcych cbecnie
jeszcze w toku — prac reorganizacyjnych.

Dalej ustalono wydanie przez obydwie redakcie
zeszytéw wymiennych, zawierajacych po 4 — 5 arty-
kutéw oryginalnych, przy czym ,Hutnické Listy* przy-
gotowuja material w jezyku czeskim, ktéry po przetiu-
maczenju na jezyk polski oglosimy w ,Hutniku“
z odpowiednim stowem wstepnym. Pcdobnie postapi
sie z materiatami polskimi. Pierwsze zeszyty beda
mogly sie ukaza¢ w ciggu 5 — 6 miesiecy.

Omoéwiono réwniez sprawe opracowania stownika
technicznego z dziedziny hutnictwa, w jezykach: cze-
skim, polskim, wrosyjskim, francuskim, angielskim
i niemieckim. Prof. Pigek przeSle projekt tekstu w je-
zyku niemieckim, do ktérego zostanie przez nas opra-
cowany tekst polski i w miare moZnodc rosyjski, po
czym dopiero beda uzgadniane poszczegdlne dziaty.
Jest to praca duza i diugotrwala; przewiduje sie, ze
zajmie ona ok, 4 — 5 lat.

Na konferencji poruszono takze zagadnienie klasy-
fikacji literatury hutniczej. Projekt klasyfikacji, po
opracowaniu go przez Hutniczy Instytut Badawczy,
zostanie przestany wedakeji ,,Hutnickich Listéw*“ do
wiadomo$ei i poczynienia przez nia ewentualnych
Zmian i uwag, :
XXI Walny Zjazd C. O. S. S.(Ceskoslovensky Od-
berny Spolek Slévirensky, Czechostowacki Zwigzek
Zawodiowy Odlewnikéw) odbyl sie w Brnie w dniach
26 — 29 wrzeSnia br. Rozpoczal sie on ,dniem hut-
niczym®, urzadzonym wspdlnie z Sekcja Hutnicza
Zwigzku Inzynieréw Goérniczych i Hutniczych, w sta-
rodawnej sali bronenskiego ratusza.

Inz Kofinek, przewodniczacy Sekeji Hutniczej, wi-

tajac zagranficznych i kmajowych gosci, podkreslit do-
niioskosé wispdlpracy hutnikéw z odlewnikami., Po po-
witaniu wyglosili swe veferaty nastepujacy zagranicz-
ni specjaliSci:

R. S. Axcher. ,Dzsiejsze amerykanskie poglady
na komstrukcje odlewéw stalowyich®. (w jez. angiel-
skim),

A, Bureau, ,Obecny stan francuskiego hutnictwa
i program jego modemizacii® (w jez. francuskim).

G. Delbart. ,Nowe francuskie badania nad izo-
termicznym hartowaniem® (w jez. francuskim),

M. Henry. ,Zagadnienia wzbogacenia i aglome-
racji francuskich rud“ (w jez. francuskim).

M. J. Robillard. ,Zastosowanie mikrioskopu
elektronowego w hutnictwie* (w jez. francuskim).

Po kazdym referacie wywigzywata sie ozywiona
dyskusja. .

* WiaSciwy Zjazd otworzyt uroczysScie w dniy 27
wizeSnia br. przewodniczacy prof. dr inz, Fr. Pisek,
po czym przemoéwienia powitalne wygtogili pirzedsta~
wiciele Komitetu Zjazdowego, wyzszych uczelni, urze-
déw, przemystu i wielu instytucji. Minister Spraw
Zagranicznych Jan Masaryk zostal owacyjnie wybrany
na honorowego czionka Zwigzku Odlewnikow.,

Dr Skutil zaznaczyt w swym referacie pt. ,,Hutni-
czy i odlewniczy prawiek na Morawach®, ze wokolice
Brma byty juz od dawna Srodowiskiem hutnictwa
i odlewnictwa, czego dowodem sa liczne zabytki z doby
hallstackiej, a szczegdlnie stare znaleziska w By&i
skjle, zgromadzone na otwartej Swieszo — w Krajo-
wym Muzeum — wystawie. ’

Po potudniu wyghosili referaty:

Prof. P. Beurgas. ,Wplyw ksztaltu prébki
i szybkos$ci obcigzenia na rozrzut wynikéw préb wy-
trzymalosciowych cdlewow (referat wymienny Fran-
cuskiego Zwigzku Odlewnikdw).

Inz. A. Habart. ,Rozwdj
przemystu odlewniczego od 1945 1.“

Inz. Z. Hostinsky. ,Doswiadczenia z zakresu
wytwarzania zeliwa ciagliwego o czarnym przelomie®©,

Prof, dr inz V, Jare§. ,Tolerancje produkicyine
odlewow z szarego. zeliwa®, '

Doc. dr inz, L. Jenigek. ,,Przyczynek do teorii przy-~
gotowania piaskéw formierskich.

Prof. inz J. Kiesewetter, ,Zegadnienia hydrau~
liki w praktyce odlewniczej“.

Inz. V. Samuel. ,Przeglad rozwoju wyrobu kok-
su odlewniczego od 1937 r.¢

Inz. S. Sochor, ,,0 morawskich dzwonach i ich
wykonawcach®,

. Dr inz L. Malkovsky.
metali“,

Wieczorem odby? sie ogélny bankiet. W niedziele,
dnia 28 wrzeénia br., zorganizowana zostala wycieczka
do By¢i skile (przedhistoryczne zabytki odlewnicze
i kuznicze z doby ma 600 lat przed naszg ery). Wieczdr
spedzili uczestnicy Zjazdu w Teatrze Narodowym na
operze , Wercnika“ R. Kubelika.

czeskostowiackiego

,Odlewy z lekkich

W dniu 29 wrzeénfia br. uczestnicy Zjazdu zwie-
dzili Instytut odlewniczy prof. Piseka w Politechnice
w Brnie, w ktérej urzadzono wystawe najnowszej
hutniczej i odlewniczej literatury technicznej.

Zjazd zakonczylo zebranie, na ktérym wyglosili
referaty: dr Pledinger pt. ,Zadania czeskich odlewni
w przysziych latach“ oraz prof. dr Cabelka z Braiisla-
wy ,O rozbudowie odlewni na Siowacji“

Zijazd zgromadzit ok, 300 uczestnikéw — przed-
stawicieli odlewni panstwowych i prywatnych — i wy-
kazat jednolito$é pogladéw. Podkreslit on méwniez zna-
czenie trwatej wspdlpracy obydwy sckitoréw dla rea-
lizacji dwuletniego planu gospodarczego tudziez roz-
woju czeskostowackiego przemyshu i calego kraju.
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Miedzynarodowy Zjazd Odlewnikéw. W mysl u-
chwaly Miedzynarcdowego Komitetu Zwigzkow Odlew-
nikow, ktéry obradowat w Liége w dniu 11 wrzesnia
br, ma by¢ zorganizowany w Pradze w 1948 r. Mie-
dzynarodowv Zjazd Odlewnikoéw. Roéwnocze-
snie zostsnie tam otwarta wystawa odlewnicza. Po
zakonczeniu Zjazdu odbeda sie nauvkowie wycieczki
jego uczestnikéw do odlewni w Czechach, Stowacii
i na Morawach.

Komitet Organzacyjny N. O. T. obradowai w dniu
4 pazdziernika br. pod przewodnictwem prezesa inz.
B. Ruminskiego wg podanego nizej porzadku dzien-
nego:

1) Sprawy statutowe:

a) reguwlamin oddzialéw N. O. T, _

b) poprawki do statutu N. O. T. i statutu dla
Stowarzyszen,

¢} regulamin obrad Walnego Zjazdu
tow,

2) Walny Zjazd Delegatéw,

3) Sprawa Kongresu Technikow.

4) Wiolne wnioski.

Przewodniczacy Komisji Statutowej inz. B. Wit-
wingki zreferowal sprawy statutowe, omawiajac szcze-
g0ty regulaminu Oddziatéw N. O. T., po czym uchwa~
lcno przyjecie regulaminu z meowaldlz;omyml don w
dyskusji redakcyjnymi poprawisami. Wniosek prze-
wodniczacego, upcowazniajacy Prezydium do wniesie-
nia poprawek statutowych i regulaminu na Walny
Zjazd Delegatéw z uweglednieniem uwag, nadestanych
do N. O. T. przez Zarzady Stowarzyszen, przyjeto.

Sprawe Wialnego Zjazdu Delegatéw omoéwil sekire-
targ gneralny inz. Fr. Ciecidra. Intencjg Prezydium
jest, aby .w Radzie Gléwnej byly reprezentowar:e
wezystkie grupy techniczne: wuczonych, fnZynieréw
i technikéw. Prezydium N, O. T, . skladajace sie
z przedstawicieli wszystkich wielkich Stowarzyszen,
przedstawi na Walny Zjazd Delegatéw liste kandy-
datéw do nowych wiadz. Przewiduje sie, 2e dwie
trzecie czionkéw przysztych wladz pochodzi¢ bedzie
ze skladu Komitetu Organizacyjnego, a U4 stanowi¢
beda nowi czionkowie. Walny Zjazd Delegatéw zgro-
madzi ck. 150 oséb (delegatéw Stowarzyszen woraz
czlonkow Komitetu Organizacyjnego) i wybierze nowe
whadze w skitadzie .78 0sob,

Na podstawie wnioskéw, z.gtoszcn:ych przez Pre-
zydium, uchwalono:

ia) diokocptowaé do Komitetu Organizacyjnego pre-

zes6w i sekretarzy wszystkich Stowarzyszen
branzowych, a w wypadku, géyby byli oni juz
czZfonkami Komifetu Organizacyjnego, po 2 in-
nych cztonkéw Prezydium kazdego Stowarzy-
szenia;

b) pierwszy Walny Zjazd Delegatéw ma odbyé sie

w Warszawie w dniuy 12 grudnia br.; Prezy-
dium N. O. T. ustali listy kendydatéw do no-
wych witadz.

Z kolei inz. I. Brach przedstawil propozycje Pre-
zydium co dio zwolania Kongresu Technikéw w jesieni
1949 r., tj. w kofhcowym okresie 3-letniego planu od-
budowy. Zebrani przyjeli ja jedncmy$inie,

W wolnych wnioskach przyjeto nastepujace pm—
pozycje:

1) N. O. T. opracuje wzor legitymacji czionkow-

skiej, jednolity dla wszystkich Stowarzyszen.

2) Prezydium N. O. T. przedstawi na Walny Zjazd

Delegatdw profekt znaczka N. O. T.

Delega-

3) Prezydium N. O, T. winno juz obecnie powo-
ta¢ 3-osobowy Komitet Organizacyiny przyszie-
go Kongresu Technikdw.

4) Projekt poprawek do statutu N, O. T, i sta-
tutu ramowego Stowarzyszen mnalezy rozestac
przed 15 pazdziernika br. do Stowarzyszen,
z tym, ze poprawki do tych projektéw winny
Stowarzyszenia nadeshaé do N, O. T. do dnia 20
listopada br,

Reorganizacja Wydzialu Inspekeji Technicznej
przy Departamencie Technicznym Ministerstwa
Przemyslu i Handlu. Dzatalnosé i gospodarka przed-
sigbiorstw pangtwowych jest prowadzona i nadzoro-
wana przez 16 branzowych Centralnych Zarzadoéw,
kitore podlegajg Ministerstwu Przemystu i Handlu. Ce-
lem usprawnienia- produkcji i wzmocnienia kontrodi
poszczegblnych jednostek organizacyinych, Minister-
stwo Przemystu i Handlu postanowito obecnie — nie-
zaleznie od inspekcji, dokonywanych przez Centralne
Zarzady — przeprowadzaé planowe inspekcje zakla-
déw pracy we whasnym zakresie. W zwigzku z tym
ma ulec reorganizacji Wydziat Inspekcji Technicznej
przy Departamencie Technicznym Ministerstwa Prze-
mystu i Handlu, przy czym zamierzone jest zaanga-
zowanie wysoko wykwalifikowanych specjalistow-
inzymierdw, ktorych obowiazkiem bedzie: badanie fun-
kojonowania inspekcji jakosciowe] produkcji, inspek-
¢ji urzgdzen technicznych, planu i remontu urzadzen
oraz planu inwestycyjnego w Centralnych Zarzgdach,
Zjednccezeniach 1 zakladach pracy.

Szkolenie inzynieréw dla przemystu mineralne-
go. W Akademii Gorniczej w Krakowlie odbyla sie w
cstatnim czasie konferencja porczumiewawcza, w kitd-
rej wzieli udziat przedstawiciele Ministerstwa Odbu-~
dowy, Centralnego Zarzgdu Przemysiu Mineralnego,
Centralnego Zarzgdu Przemystu Hutniczego, Rady
Technicznej Przemystu Ceramicznego oraz Zjednoczen
przemystu ceramicznego, cementowego, kamienio’o-
mo6w, materialéw budowlanych, materiatéw ogniotrwa-
tych, surowcéw mineralnych, O. K. Z. Z., stronnictw
politycznych i Akademii Gorniczej w sprawie szkole-
nia inzynieréw dla przemystu minerelnego. Po wy-
czerpujacej dyskusji stwierdzono, ze—w zwiazku z po-
wriotem do Macierzy Ziem Odzyskanych z ich wielkim
przemystem mineralnym — miezbedne jest mozliwic
szybkie zorganizowanje w Akademii Gorniczej odpo-
wiedniego studium, po czym powolanc do zycia staty
Komitet Organizacyjny, zlozony z przedstawicieli za-
interesowanych przemystéw tudziez organizacji spo-
tecznych i zwrécono sie do rektora prof. dra W. Goetla
z dezyderatem, by imieniem zebramych wystapit z od-
no$nymi wnicskami do najwyzszych czynnikéw rza-
dowych.

Wznowienie dzialalno$ci Komitetu walki z ko~
rozja. Prezydium N. O. T. postanowiio — w oparciu
o Hutniczy Instytut Badawiczy w Gliwicach oraz o in-
ne placéwki przemystowe i naukowe — wznowié¢ dzia-
talnosé utworzonego w 1939 r. Komitetu walki z kcro-
zja 1 udzielilo doradcy techmicznemu Zjednoczen'a
Przemystu Farb i Lakierow prof. inz, K. Pajewskiemu
tudziez dyrektorowi Hutniczego Instytutu Badawczego
prof, drowi inz. M. Smiatowskiemu miendatu do noz-
poczecia W tym kierunku odpowiednich prac, W zwigz-
ku z powyzszym Koledzy, Kktérzy wchodzili przed
ostatnia wojng w sklad owego Komitletu, jak réwniez
ci, ktorzy — ze wzgledu na swe stancwisko lub zakres
zainterescwan — pragneliby do niegc nalezeé¢ checnie,
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proszeni sa o zgloszenie swego akcesu pod adresem:
Hutniczy Instytut Badawczy, Gliwice, ul. Miarki 12/i4.
Projektuje sie worganizowanie Zjazdu Korozyjnego
jeszcze w br., w Gliwicach, Teomin Zjazdu zostanie
podany dodatkowo.

Dostawy rud dla hutnictwa. We wrzesniu br. Cen-
trala Zaopatrzenia Hutniczego dostarczyla 176.000 ton
rudy zelaznej 1 wykomnala planowane dostawy w prze-
sz1o 103%, przekraczajac w ten sposéb o ponad 107
zapotrzebowanie naszych wielkich piecéw i stalcwni.
Stan zimowych zapaséw rud w hutach i na sktadowi-
skach byt pod koniec wrzesnia br. 4 i pét raza wiekszy
od miesiecznego zapotrzebowania hutnictwa Zelaza
w Polsce.

Zbiérka zlomu. Akcja zbierania ztomu, ktéra zajmu-
je sie Centrala Zlomu, rozporzadzejgca stalg siecig
placéwek na tercnie calego kraju, daje przecietnie ok.
60.000 ton zlomu miesiecznie. Niezaleznie od tej akcji
organizuje Centrala Zlomu dwa razy na rok (wiosna
i jesienig) zbidrke ztomu, w ktérej dominuijaca role
odgrywa czynnik spcleczny. Odbywajgca sie obecnie
jesienna zbiérka data dotychczas ok, 14.000 ton zlomu,
wartogci ok, 20 milionow zlotych.

Wiadomos$ci gospodarcze z U. S. A. Bethlehem
Steel Corp. Ze sprawozdania tego, drugiego co do
wielkecsei, koncernu stalowego w U. S. A. za trzeci
kewartat br. wynika, Ze rekordowy pcpyt na gotowe
wyroby przemystu stalowego w dalszym ciggu trwa.
Przypuszceza sie, iz w majblizszej przyszio$ci nie na-
stapi ani podwyizka cen, ani tez zarobkéw, Sprawoz-
danile sgdzi réwniez, ze mozliwosé recenzji nie istnieje,
tym bardziej, ze przewidziane w planie Marshalla do-
stawy stali beda mialy swdj stymulujacy wplyw. Ro-
zwazajgce plan Marshalla sprawozdanie ustosunkowiuje
sie negatywnie do przewidzianego w planie tym eks-
pontu 2.000.000 ton ztomu do Europy, moéwiac dostow-
nie: ,kazda wyeksportowana tona zlomu powoduje
strate 1 tony stali zaréwno dla wielkiego, jak i ma-
tego konsumenta U, S. A.“ Sprawozdanfe sugeruje
natomiast, aby zbiérka zlomu na pcbojowiskach euro-
pejskich zostata wzmozona i aby ta droga zaspokoit
zapctrzebowanie Europy. Na zakonczenie sprawozda-
nie stwierdza, ze zaopatrzenie kencernu w ziom jest
zupelnie niedostateczne, gdyz zapasy wystarczajq za-
ledwie na 1 — 2 tygodni.

Bethlehem Steel Corp. wykazuje za okres od
dnfa 1 stycznia po dzien 30 wrze$nia br. czysty zysk
w wysoko§ci 38.700.000 dol. (w 1946 r. w lanalogicznym
okresie 29.800.000 dol). Wanto§¢ zbytu wynosita
6.900.000 dol. (w 1946 r. 5.100.000 dol.), wykonywanych
za$ cbecnie prac inwestycyjnych 125.000.000 dol. Dal-
sze roboty inwestycyjne prelimincwano na 300.000.000
dol. Portfel zamoéwien na koniec wrzeSnia wykazuje
warto§é 372.000.000 dol. o

National Steel Corp. wykezuje na dzien 30
wrze$nia” br. czysty zysk w wysokoéci 19.900.000 dol.
(w 1946 r. 13.900.000 diol.). Warto§¢ zbytu 231.500.000
dol. (w 1946 r. 170.600.000 dol.).

Inland Steel Co. wykazuje za pierwsze 3 kwar-
taly br. czysty zysk w wysokcsei 16.240.000 dol. (w 1916
r, 9.900.000 dol.). Utargi wynosily 224.200.000 dol. (w
1946 r. 153.700.000 dol.).

Departament Handlu U. S. A stwierdzit
wezrost wartoci zapaséow gotowych produktéw w cia-
gu wrzesnia br, o 350.000.000 dcl. Ogdlna warto$¢ za-
pasdow na skiadach calego przemystu wynosi
23.400.000.000 dod.

Angielskie Targi Przemystowe. Targi te, wzno-
wione po raz pierwszy po wojnie, okbejmuja w Castle
Bromwich, Birmingham dzial przemystu ciezkiego
i sg okazem tempa, W jakim przemyst angielski prze-
stawil sie na produkcje powojenna, w ktérej odczuwa
sie gwaltowny nawrét do stali stepowych, zwlaszcza
stali na magnesy 1 stali ognicodpernych. Kute ma-
gnesy trwate wyrakia sie obecnie nie gorsze od naj-
lepszych lanych, kidre trzykrotnie zwiekszyly swg
moc w poréwnaniu ze stanem przedwojennym, W tur-
binach gazowych stosuje sie teraz materialy, pozwa-
lajace na prace przy 700—750° a bedace w toku ha-
dania, pozwalaja mie¢ nadzieje ns podniesienie tej
temperatury do 850°,

W dziale hutnictwa miedzi dobrze skrawalna
miedz byta istotnym wynalazkiem, potrzebnym do
skonstruowania madaru. Wihasciwod¢ te nadalo miedzi
0,5% telluru (w Ameryce zastosowanoc do tego samego
celu selen). Brazy aluminiowe zyskely na wytrzyma-
tosci i odpornoéci na $cieranie przez dodatek po 5%
zelaza i niklu.

Z nowoéci wojennych nalezy wymienié¢ dlozyska
miedziowo - olowiowe (25—40% Pb) do silnikéw spa-
linowych i pracy pod duzym cbcigzeniem, elektrody
chromowe - miedziowe do spawania i miedZ berylo-
wa z dodatkami kobaltu i niklu, lub bez nich, na
sprezyny precyzyjne. Stopy. chromowoc - miedziowe
stosuje sie na glowice cylindréw w silnikach, chlo-
dzonych powietrzem i na elektrody do spawania pun-
ktowego. Do elektrod tych stosuje sie teZ stopy mie-
dzi z kadmem i miedzi z berylem, te ostatnie zwia-
szeZa wowcezas, gdy wymagane sy duze cisnienia. Ja-
ko namiastki drogich stopéw (mp. miedz-beryl) uzywa
sie stopéw miedZ — mnikiel — mengan. W stopach
miedZz - nikiel cze§é¢ niklu zastepuje sie zelazem.
Twarde lutowamnie chitodnic ulepszono, srebrzac kofce

-rurek i ogrzewajgc je do temperatury posredniej mie-

dzy temperaturg topienia srebra i miedzi.

Z dzialu kujnej leizny szczytowym -osiggnieciem
jest perlityczna kujna leizna o wiasno$ciach: wytrzy-
makos¢ 52 — 55 kgmm?, granica plynno§ei 31 — 35
kg/mm?, wydtuzenie 6 — 8% (diugoéci pomiarowej nie
podano), twardo§é Brinella 175, przegiecie mna 90°
Trzeba podkre§lié wysoks granice plynnosci kujnej
leizny perlitycznej. Do dzialu tego nalezy takze de-
moonstrowany na Targach ,Permalite”,

O rozwoju aluminium S$Swiadczy fakt, ze jest to
jedyny metal, ktérego cena spadia w stosunku do
przedwojennej. ,Nimonic* jest stopem ogniocodpornym
1 wytbtrzymatym przy wyzszych temperaturach. ,,Wi-
met“, z gatunky spieczonych weglikéw wolframu,
jest odporny na wstrzgsy i1 szarpniecia podczas to-
czenia. ,Stellite“, ,Speedient”, ,Millenicut® — oto
rozne nazwy stali i stopéw skrawajacych, reprezen-
towanych na Targach. Z wystaw Targowych widaé
silny wazrost zapotmzebowania na rury bez szwu 16Z-
nych wymiaréw i sktadu. Piece do cbrobki cieplnefj
zmiechanizowano, a do hartowania powierzchniowego
zagtosowano piece indukcyjne, W dziedzinie piecéw
gazowych nowoscia sa Sciany ogniotrwale, przepuszcza-
jgce gazy i uzycie promieni podczerwonych do susze-
nia. Wystawiono réwniez szereg dedatkéw stopowych,
jak bezweglowe: ferro-chrom, ferro-molibden, ferro-ty-
tan, chrom, mangan, wreszcie metal ozyskowy olowio-
wo-niklowy ,,EEL“ oraz spiekane magnesy ,Alnico“ i
~Alcomax®“. Zainteresowanie swa wydajnosScia budzag
magnetyczne separatory ,Rotocyl®.

Targi znamionuje silna tendencja do podniesienia
jakoéci jako Srodka w walce konkurencyjnej o zdo-
bycie przysztych rvnkéw Swiatowveh,

=
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II1.

III.

Iv.

V.

Str. 5

Kesy walcowane, cdkucia i prety kute lub walcowane wprost z wlewka.

Kesy oraz odkucia i prety walcowane lub kute begzposrednio z wlewka znakuje sie przez
wybijanie na gorgco przy pile, nozycach, lub przy miocie.

Wybija¢é nalezy znaki mozliwie wielkie, pozwalajgce na bezbtedne odczytanie.

Kazdy kes, odkucie lub pret nalezy znakowaéd:

1. Numerem wytopu

2. W wypadku wysyltki kesébw, odkué¢ lub pretéw poza hute naleizy poza nu-
merem wytopu wybi¢é znak huty oraz znak odmiany (marki) stali.

3. W wypadku, gdy odkucia lub prety wysylane poza hute byly poddawane
obrébce cieplnej, nalezy je dodatkowo ozmaczy¢ znakiem stanu obrdbki
cieplnej,

Kesy, odkucia j prety nalezy znaczyé¢ przy samych konhcach, od strony glowy wlewka

(pattrz wzér 2): dla keséw o mniejszych przekrojach mozna je znakowaé w kierun-

Wzor 2.

4»71125

Ne-wylfopu

71425
0035
BHH

71125
G035 N
BHH

Platyny i blachy gmbe.
Platyny i blachy grube walcowane bezpoSrednio z wlewkéw znakuje sie jak kesy.
Rury, obrecze, szyny, esie itp.

Znakowanie rur, obreczy, szyn i innych walcowanych Ilub kutych czeSci specjalnych,
okre§laja odnosne. przepisy odbiorcze wzgl, zarzadzenia Inspekejli Technicznej.

Prety walcowane lub kute z kesow.
Nalezy znakowacé:

Ciag dalszy na str. 6.

NORMY HUTNICZE N H

C.Z.P.H SK — 101
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Str. 6

wzér 3 1. numerem wylcpu

2. znekiem odmiany -
(marki) stali -mozli-
wie najwcze$niej (np

s
{ 74195 ng Yozu chtodzacym)
na jednym z koncéw
% 0035 preta (wzor 3).
Talkk znakowane pre-

1y posyla sie do dal-

L szej obrobki (ciepl-
Wzér 4 : nej lub zimnej).

Przed wysytka z huty

nalezy prety ponadto

{ 74425 oznaczyt:

> BHH 3. znzkiem stanu obréb-
ki cieplnej*) oraz

6 0035 N 4. znekiem huty (patrz

wzor 4)

U waga: Uzywane do znakowania stemple winny byé moZliwie male jedh-ék bez-
warunkewo czytelne,
Znaczy¢ nalezy przy samym koncu preta celem mezliwie najmniejszej
straty diugcsci uzytkowej. W pewnych przypadkach (np. masowa produk-
cja pretéw do tego samego przeznaczenia z jednej msrki stall) dopu-
szczalne jest znakowanie tylko koncowkg wytopu i znekiem fabrycznym.
W wypadkach tych decyduje, Inspekcja Techniczna Huty.

VI. Prety ciagnione i luszczone,
Nalezy znakowaé identycznie jak prety walcowane lub kute po obrdbce cieplnej (patrz
wzér 4 na str. 6).

VII. Prety kute, walcowane i ciggnione ¢ $rednicy 10 mm i mniej oraz druty.
Nie ma obowiazku znekcwania pretéw. Jezeli to mozliwe nalezy znakowaé znakiem

huty. :
Prety nalezy wiazaé¢ ; do kazdej wiazki nalezy przytwierdzi¢ tabliczke ze znakami:

Wzor 5
o
1. numerem wytopu
71425 2. odmiany (mearki) stali
0035 N 3. stanu obrébki cieplnej
67 4, wymiaru pretéw
5. znakiem huty (o ile nie jest nabity na pre-
BHH tach).

%) Dla oznaczenia rodzaju obrébki cieplnej stancwiacej o stanie dostarczenia stali preyj-
muje sie znakowanie wg, PN/H-204:

Stan normalizowany — N
,,  zmiekczony — M
. ‘ulepszony ciepinie — T
,  hartowany — H
. SUrowy —  bez znaku

Cigg dalszy na str. 7.

NORMY HUTNICZE
C.Z.P. H. NH '

SK — 101.
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STATYSTYRA.

A. HUTNICTWO ZELAZA.

Wytworczosé i wysylka (w tonach).

Wytworczosé ‘ Wysplka
T | Ogét Ogot
WYTWORY Sterpien | Wrzesien | (st?;?:zzlz Wrzeslen 1947 | (styczeﬁ-lgrzzls?eﬂ) 1947
1947 1947 wnl,;.:;eﬁ) Kraj %) Eksport I Kruj ?) l Eksport
Koks e e 79 147 78161 | 707 802 13188 I 3400 | 140139 41 002
17737 | 10048 | 2303 | 75821 | 39444

|

i
Suréwka . . . . . . ... 82501 | 76812 |6
Stal surowa . . . 143624 | 142546 1146086 - - - -
Wytw. walcowane j rurybez szwu 1) . 90275 98 909 ‘ 783 625 72,917 5560 | 604093 32094
Rury ze szwem L 1497 1505 | 10454 754 246 4 420 2091
Wytw. kute i pmiscywane . 7 089 7387 ‘ 57 900 2398 169 20-590 1813
Wytw. walcowane i ciggnfiione na mmno 2 848 3 15‘) 26 631 1643 - 13 800 20

1) Wytw. walcowane gotowe lgozale z potwytworami dla dzirashéw przetwoérczych i dla obcych (bez pélwy-
twordéw w obrocie miedzyhutniczym).
2) Bez obrotu miedzyhutniczego,

B. ZJEDNOCZENIE KOPALN RUDY ZELAZNEJ I GRUPA TOPNIKOW.
Wydobycie, wytworczosé i wysylka (w tanach).

stylka

. Ogolem
Wrzeslen 1947 ; styczen wrzusmn) 1947

Wydobycie i wytwoérczosé

Wyszczegdlnienie ‘ Ogotem B
Sierpien W. iern fi- w tym | woigm
Tow | dow | wemsmen | Ossiom | bogs, | Osslem | pr,
Rudy #zelazne surowe . . . . 50 646 51479 I 361 091 9 285 ‘; —~ 52 416 ' -
Piryt . e 3077 3547 | 28564 3404 | 2573 | 27498 18 047
- Rudy wzblogacone e 26721 |+ 26042 ’ 196568 25810 - 209 250 ~
Topniki - %) e 42669 | 43306 | 349730 ; 29798 | 723 | 231133 11980

*) Dolomit surowy 1 prazony, ksmien wapienny, wapno palone.

C. ZJEDNOCZENIE PRZEMYSLU METALI NIEZELAZNYCH.
Przemyst Cynku i Olowiu.
Wydobycie, wytworczosé, import oraz wysylka (w tonach).

Wysytlka
Wydebycie i tworczosé B T Ogétem
e wy o8 Wrzesun 1947 (styczen- w(:z:::;cﬂ) 1947
Wyszczegdlnienie Ogolem |
’ Sielxs'f}ieri erzgzs;eﬁ ‘Ls:f:;zi_) ‘ Kraj Eksport Kraj g Eksport
1947 i | !
Rudy cynku i olowiu surowe . | 71278 73770 | 610093 | - t - l — —
Cynk ogélem . L 6559 6428 53916 ' 1619 | 1709 17 600 10 144
Blacha i ta$my cynkowe . . . 2633 | 2975 | 23924 | 1795 | 1071 | 14230 9434
Otéywr  rafinowany . . . . . 1043 1012 8122 767’) i - ’ 5383 | 600
D. PRZEMYSE MATERIALOW OGNIOTRWALYCH.
Wydobyecie, wytwérczo§é, import oraz wysylka (w tonach).
W J Wysylka
ydobycie i wytworczosé . T - Ogoét
e e . Wrzesient 1947 ‘ slyczeﬁ-lgrl:;lileﬁ) 1947
Wyszezegélnienie ‘ Ogolem T 4
‘ Sierpienn | Wrzesien | (st fn- A ‘w tgm do w tym do
Kopaliny e 21343 ’ 25717 | 170469 4565 | 565 34 960 4 868
Wytwory P 14954 | 15209 | 116059 13672 8690 | 104230 76 761
Zaprawy e 4051 3933 27 522 4109 2769 27 057 18 543

Artykuly drukowane w . Hutniku® wyrazaja indywidualne poglady autoréw, ktore nie zawsze pokrywaja sie
z opiniag Redakeji lub Wydawey.

Wydawca: Centralny Zarzqd Pr'iemyslu Hutniczego Redaktor naczelny: inz. Tadeusz Malkiewicz
Adres redakejl i administracii ,,Hutnika“: Katowice, ul. Lompy 14, tel. 329-31/39,
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