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Prof, dr inz, MIKORLAJ CZYZEWSKI
Akademia Gérniczo --Hutnicza

Szybko$¢ ogrzewania i topienia metalu w zaleznosci
od warunkow pracy zeliwiaka

Stosowane dotychczas wzory do obliczenia czasu przebywania wsadu metalowego i spéiczynnika prze-
noszenia ciepta w zeliwiakach, Wyniki badan, przeprowadzonych przezz autora celem ustalenia spo6iczynnika
przenoszenia ciepta w zeliwiaku. :S:pfo*swoby obliczania czasu, potrzebnego do ogrzania kawalkéw metalu do
temperatury topliwosci i stoplenia, w zaleznodci od warunkéw pracy Zeliwiaka oraz przyklady zastosowania

‘wyprowadzonych. Wzoréw w praktyce leewmuczej.

1.. Wzory dotychczas stosowane. Ustalenie
optymalnych warunkéw pracy. zeliwiaka tu-
dziez zasadniczych wymiardéw tegoz zalezy gléo-
wnie od dokladnego ustalenia czasu, potrzebne-
go do ogrzania i stopienia poszczegolnych ka-
walkéw metalu, znajdujacych sie w zeliwiaku.
Ustalenie czasu przebywania wsadu metalowe-
go w zeliwiaku, znajdujacym sie w ruchu, nie

nastrecza wiekszych -trudnosci. J. Buzek') juz

w 1908 r. podal zalezno$é wydajnosci zeliwiaka
od warunkéw jego pracy. Czas n przebywania
wsadu w Zzeliwiaku, wg J. Buzka ?) okre§la na-
stepujacy wzobr:

hu L, 100 1

ey + ) min. (1)

n =— P

gdzie:h, — uzyteczna wysokosé zeliwiaka (od -

poziomu dysz do dolnej krawedzi
okna wsadowego) w m;

L — ilo§¢ powietrza dla spalania 1 kg
- koksu wm®, ) .
P — ilo$¢ powietrza dmuchu w m?® na

1 m® powierzchni przekroju zeli-
wiaka na poziomie dysz w ciggu
1 min., m*m? min;

K — rozchod koksu w stosunku do wsa-
du metalowego w %;

ym — ciezar 1 m® Zladowanego wsadu
metalowego w kg;
7« — ciezar 1 m® Yadowanego koksu

w kg.
1) J. Buzek. Przeglad Gérniczo-Hutniczy 1908
r.; Stahl und Eisen 1910 r.
%) J. Buzek. Skrypty wykladdw odlewnictwa na
A. G. 1930 r.

A. Nahoezky®) podaje nastepujacy wzér dla
obliczenia n:

hn'K'Tm-Tk'

. ‘9
¥ p(Wwis + K « Tm) min. @)

n ==

Wzér ten jest — w gruncie rzeczy — iden-
tyczny z wzorem J. Buzka, z ta jedynie réznica,
ze zamiast iloSci powietrza (L m%kg), potrzeb-
nego do spalania 1 kg koksu, wprowadzono do
wzoru ilosé koksu, spalonego przez 1 m® powie-
trza (p 1kg/m'*), czyli odwrotno$¢ L, poniewaz

L =

p :

Z przytoczonych wzoréw wynika, ze czas
przebywania- wsadu metalowego w zeliwiaku
jest wprost proporcjonalny do wysoko$ci uzy-
tecznej zeliwiaka i iloSci powietrza, potrzebne-
go do spalania 1 kg koksu, a odwrotnie propor-
cjonalny do iloSci powietrza dmuchu i rosnie ze
wzrostem rozchodu koksu oraz ciezaru materia-
ow wsadowych (YmiTk) w zeliwiaku. W prakty-
ce roznica w czasie pobytu wsadu, w zaleznoS$ci
od innych warunkéw biegu tego samego zeli-
wiaka, waha sie w do$¢ znacznych granicach
i moze osiagnaé kilkadziesigt, a nawet i ponad
100%.

Znang jest rzecza, ze od czasu przebywania
weadu metalowego w zeliwiaku zalezy tempe-
ratura przegrzania zeliwa, stopient nasiarczania
i naweglania (wzgl. wypalania sie wegla) oraz
wypalania sie poszczegbélnych sktadnikéw *) su-

3y A. Nahoczky. Vorginge beim Schmelzen im
Kupolofen. Miedzynarodowy Kongres Odlewnikéw.
Ref. 21. Warszawa 1938 r.

4 J. Buzek i M. Czyzewski. Stopien- zgaru
skladnikéw suréwki w zalefmofci od wielkosci kawat-
kow wsadu . Miedzynarcdowy Kongres Odlewnikéw.
Ref. 1. Warszawa 1938 .
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rowki i fragmentéw. O ile tak jest, warunki pra-
cy zeliwiaka powinny byé¢ tak zharmonizowa-
ne, aby czas przebywania wsadu metalowego
w zeliwiaku Scisle odpowiadal czasowi, potrze-
bnemu do ogrzania i stopienia poszczegélnych
kawalkéw metalu, przy czym topienie metalu
winno by¢ ukonczone na ckreslonej wysokosci
nad poziomem dysz, albowiem jedynie przy ta-
kich warunkach pracy zeliwiaka mozemy osig-
gnac¢ najkorzystniejsze wyniki co do otrzyma-
nia pozadanej temperatury przegrzania zeliwa,
stopnia naweglenia itd.

Tematem niniejszej pracy jest préba ustale-
nia czasu, - potrzebnego do ogrzania i stopienia
kawaltkéw surowki w zaleznos$cei od ich wymia-
row, tudziez innych czynnikéw, wplywajgcych
na prace zeliwiaka.

Czas, potrzebny do ogrzania suréwki do
temperatury topienia, a nastepnie stopienia, po-
winien zaleze¢ przede wszystkim od spdiczyn-
nika przenoszenia ciepta w zeliwiaku.

O spéiczynnikach przenoszenia ciepla w ta-
kich urzadzeniach cieplnych jak regeneratory,
rekuperatory, piece plomienne itp., mamy duzo
danych, ustalonych przez Nusselta®), Schulze-
g0 %), Schacka?), Heiligenstaedta ?), Kistnera ")
i wielu innych autoréw.

O liczbowych danych, dotyczacych przeno-
szenia ciepla od spalin do tworzyw zeliwiako-
wych i o czynnikach, wplywajacych na spoi-
czyniki przenoszenia ciepla, prawie zadnych
konkretnych wiadomo$ci nie posiadamy, co u-
trudnia wyjasnienie pewnych zjawisk, -odby-
wajgcych sie w zeliwiaku i nie pozwala na usta-
lenie racjonalnych wymiaréw zeliwiaka tudziez
na $wiadome kierowanie biegiem zeliwiaka.

Wprawdzie Furnas') podaje wzor na ustalenie
spolezynnika przenoszenia ciepla w piecach szy-
bowych, zdaje sie jednak, ze stosujgc go do ze-
liwiakéw otrzymujemy wyniki nie zawsze zgo-
dne z rzeczywistoscia.

Vo1 T0°3

1,68 f 3,56 £2
i 10

Ay =

kcal/m® godz. °C(3)

@ — 49
t= T5.a-=p X

kcallm® godz. °C ~ (4)
gdzie: «p — spbélczynnik przenoszenia ciepla w
stosunku do 1 m® wsadu;

@ — spotezynnik przenoszenia ciepta w
stosunku do 1 m® powierzchni
wsadu;

V — szybko$¢ przeplywajacych gazéw
(przy 0°C i ci$nieniu 760 mm sl.rte~-

ei);

T — temperatura spalin °K;

— S$rednica kawatkéw wsadu w m;

f — powierzchnia wolnego przekroju
miedzy kawalkami;

B — staly spélczynnik, zalezny od- ro-
dzaju wsadu, waha sie w grani-
cach 45 — 170.

Popréobujmy obliczyé spoétczynnik przeno-
szenia ciepta w zeliwiaku przy pomocy wzoru
Furnasa dla nastepujacych warunkéw pracy
zeliwiaka: Srednica kawalkéw suréwki 0,1 m,
szybko$é przeplywajacych spalin 3 m/sek., sre-
dnia temperatura spalin w zeliwiaku 1300°K,
powierzchnia wolnego przekroju miedzy kawal-
kami 0,65; spéiczynnik B przyjmujemy réw-
ny 70. . .

307 . 0°3 . . — . G .
ar =70 - DLW gq B8 - 065,256 - 085 oo 1960 keallm? godz. °C
' 0’1 Im3 0
ag = m - 1260 = 48 kcal/m gOdZ C

- Przy kawalkach 0,05 m, ofrzymujemy ar =
1665 cal/m® godz. °C; a: bedzie sie réwnalo 31

% W. Gum z Kurzes Handbuch der Brennstoff-
u. Feuerungstechnik., Berlin 1942, str. 252,

§E. Schulze. Versuche zur Bestimmung der War-

melibergangszahl von Luft und Rauchgas in techni-
schen Rohren. Mittlg 117 der Warmestelle des V. d. E.
1928.

7) Schack. Stahl und Hisen. 1928, str. 1777.

8) W. Heiligenstaedt. Die Speicherung der
Wirme in Regeneratoren. Mittlg, 73 der Wéirmestelle
des V. d. E. 1925.

9 H. Kistner. Grossversuche an einer zu Stu-
dienzwecken gebauten Regenerativkammer. II  Teil
Mittlg 139 der Wirmestelle des V, d, E.

kecallm® godz. °C. Moim zdaniem spéiczynniki
przenoszenia ciepta wypadly zbyt male.

W pracy B. Kitajewa!) znajdujemy wzor
Furnasa do obliczenia objeto$ciowego spéiczyn-
nika przenoszenia ciepta  ar, posiadajacy inne
wyktadniki potegowe niz podane we wzorze (3),

Vo9 . yo3
T gos

1,68f—3,56 2
. 10 8f ‘o

®)

Or —

Podstawiajac w ten wzor wielkosci z przy-

19 W. Heiligenstaedt. Wiarmetechnische Rech-
nungen fiir Industriefen. Diisseldorf 1941, str. 84.

11y B, Kitajew. Tieploobmien w szachtnych pie--
czach, Moskwa 1945 r.
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ktadu poprzedniego ~dla  szeSciandw suréwki o wymiarze boku 0,1 m, otrzymujemy:

309 . 1300073

0,10% 10

a, = 70 -
o 0,1
Gt = 5. (12065
Spélezynnik przewodzenia ciepla, otrzyma-
ny za pomocg wzoru (5), jest prawie 2,8 razy
wiegkszy niz obliczony za pomoca wzoréw (3)
i4).

2. Wyniki badan zeliwiakéw i spétezynnik
przenoszenia ciepla. Celem ustalenia spoliczyn-
nikéw przenoszenia ciepta oraz zalezno$ci ich od
warunkéw biegu zeliwiaka, przeprowadzitem
badania pracy zeliwiakéw w odlewni Wegierska
Goérka.”) Badania wykonano w zeliwiaku o we-
wnetrznej Srednicy 0,8 m i wysokosci uzytecz-
nej 7,5 m. Do przetopienia przygotowano spe-
cjalnie do tego celu przeznaczone kostki surow-
ki o wymiarach 130 X 130 X 130 mm; koks sto-
sowano w kawatkach o wymiarach ok. 125 mm,
o zawartosci 86,2 % wegla. Catkowity rozchéd
koksu wynosit 11% w stosunku do przetopione-
go zeliwa, a uzyteczna ilo§¢ powietrza dmuchu
48,7 m*/min. (97 m*m® min.). Przeprowadzono 6
badan; wszystkie w jednakowych warunkach
pracy zeliwiaka, z wyjatkiem wysokosci stupa
materialéw wsadowych.

Przy pierwszym badaniu zeliwiak byl wypet-
niony tworzywem do wysoko$ci okna wsado-
wego, czyli stup materialéw wsadowych, liczac
_ od poziomu dysz, wynosit 7,5 m (wysoko$¢ uzy-
teczna zeliwiaka); przy nastepnych badaniach
wysoko$¢ wsadu utrzymywano na wysokosciach
6,4,5,4,7,381i27m. W ten sposéb naslado-
wano warunki pracy, odpowiadajace roéinym
wysokoSciom uzytecznym przy biegu tego sa-
mego zeliwiaka. Przy dalszych obliczeniach
brano pod uwage tylko te wyniki pomiaréw.
ktére otrzymano po 80 min. od chwili rozpocze-
cia dmuchu powietrza do zeliwiaka. Przy ta-
kich samych warunkach pracy zbadano zeliwiak
0 S$rednicy 0,6 m i wysokoSci uzytecznej 4 m.
Szczegdlng uwage zwracalo sie na to, aby ilos¢
powietrza dmuchu, zaréwno przy wszystkich
badaniach, jak i w ciggu pracy zeliwiaka, byla
stala. Ilo§¢ spalin, otrzymanych ze spalania
koksu, obliczono na podstawie procentowej za-
warto$ci wegla w koksie i chemicznego sktadu
spalin. Na podstawie tychze danych ustalono
ilo$¢ powietrza, przypadajgcego na 1 kg spalo-
nego koksu, wzgl. zawartego w nim wegla.

W tabl. I zestawiono wyniki badan oraz
wielko$ci, otrzymane z obliczen.

Ilo$é spalin (S, m*kg wegla) obliczono za
pomocg rownania:

1,866 - 100"

Se = Co,+ o

m¥kg wegla (6)

2) Badania wykonamo z poczatkiem 1939 r,

1,68 . 0,65 - 3,56 - 0,652

= 3520 kcal/m® godz. °C

3520 = 134 kcalim® godz. °C

1,866 - 100

lub 347-065- CO,

Sp = m’kg wegla (6a)
gdzie przez CO, i CO oznaczono % zawartosé
tych gazéw w spalinach, a 1,866 - m® ilosé

CO.+CO, wytwarzanych przy spalaniu 1 kg C.

Tlos¢ spalin, otrzymanych w stosunku do
100 kg wsadu metalowego, zostala obliczona na
podstawie zawarto$ci wegla w koksie (86,2%),
rozchodu koksu (11%) i Sp.

Rozchod wegla Cx = 11.0,862 = 9,48%
Sw = 9,48 . S, m*100 kgwsadu met.

Ilos¢ powietrza dla spalania 1 kg wegla o-
bliczono za pomoca wzoru:

L.k = 4,45 . (2—S: ) m*kg wegla (7
gdzie S; — spalno$¢ redukcyjna koksu (stosu-

nek wegla spalonego na CO do ogdlnej ilosci
spalonego wegla) '

3 — SO0
Sy = Co: £ Co lub (8)
g, — 47185 . COy (8a)

"34,7-065 - COq

Znajac iloéé spalin Sp oraz chemiczny skiad
tychze i temperature tx na poziomie okna wsa-
dowego zeliwiaka, obliczamy ilos¢ ciepla jawne-
go, ktorag unoszg spaliny. Obliczenie przepro-
wadzamy za pomoca tablic na pojemnosci ciepl-
ne ®). Tak np. przy badaniu pierwszym, gdy
temperatura spalin wynosita 200°C, 100 m® spa-
lin zawieralo ciepla:

CO, + SO, — 14,4 . 82,6 = 1190
CO+N,+H, — 84,1 . 62,0 == 5220
H,O — 15 .77,4 = 116
: Razem 6526
a 7,62 m® (S, ):
ti{
tx + C, + Sp = 6526.7,62:100 =2 500kcal.

Obliczone w ten sposéb wielko$ci dla wszyst-
kich badan podano w tabl. I

- 18 Inz A. Ludkiewicz Tablice ciepta wladci-
wego i obliczanie temperatury spalania. Dabrowa Gor-
nicza 1925 r,
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TABLICA 1
Zestawienie danych, otrzymanych przy badaniach zeliwiaka o $rednicy 0,8 m.
h ’___“Sklad chemiczoy spalin w %,%, 4 S C 8, Lo .

k] v - 5, Tosé I'oéc los¢ |t CKs
E Wysokoéé Temperatura Splnos i y ot k. 0. %p
K du spalin pilnosé spalin spalin na | powietrza Cieplo jawne
3 twsa €0, 50, . Co N,+H, H;0 G © |redukegjna | z 1 kg C [100kg wsadu| dla spalania lin keal
3 m ) \ m? met. m? lkg C, m?* spatin fca
1 75 . 140 0,40 | 105 736" | 1,50 1200 0,42 7,62 722 |. 7,08 500
2 6,4 142 0,40 10,3 73,7 1,40 295 0,41 7,62 72,2 703 720
3 50 . | 138 | 040 10,5 7385 | 1,45 445 0,43 . 7,68 - 72,8 6,98 1100
4 47 14,1 0,45 10,4 73,7 1,35 465 0,43 7,62 72.2 6,98 1150
5 38 145 | 045 100 | 73656 | 140 600 0,41 768 72,8 6,98 1510
6 27 . 144 050 10,2 73,9 1,20 805 041 - -7;59 72,0 7,07 2090
7 75 | 150 0,45 88 | 7460 | 1,15 -180 0,37 785" 74,4 7,25 461

Znajac temperature spalin tx -, procentowe zeliwiaka S, mozemy obliczyé¢ ilos¢ ciepla, ktora

zuzycie wegla koksu Cx % w stosunku do wsa-
du metalowego, ilos¢. spalin Sp oraz wydajnosé

tk

“[8130 - (1-0,7 - Sy)—tk - Co

'Sp] .

zeliwiak pobiera w ciggu 1 godz.

Ck - S

Q = 100
Réwnanie powyzsze zostalo wyprowadzone
na podstawie nastepujacych rozwazan. Przy spa-
laniu 1 kg C na CO, wytwarza sie 8130 kcal, a
przy spalaniu na CO—2450 kcal. Poniewaz przy
spalno$ci redukcyjnej S na CO, spala sie

kcal/godz. 9
(1—S: ) kg wegla, a na CO — S; kg, ogdlna
ilose ciepla, wytworzona przy spalaniu 1 kg we-
gla, cze$ciowo na CO,, a czeSciowo na CO, be-
dzie sie rownala:

8130 . (1-—S; ) + 2450 . S, = 8130.. (1—0 7.S:) kcal

Cieplo jawne, anoszone przez spaliny, odpo-
tx :
wiada wyrazowitx - Co - Sp,  czyli zeliwiak
przy spalaniu 1 kg 'C pobiera ciepla:

tx ‘

[8130 . (1—0,7 . S ) — tx . Co . Sp] keal . (10)

Przy Wydajnos’ci zeliwiaka S kg/godz. i roz-
= [8130 . (1—0,7 . 0,42) — 500] .

Obllczone W ten spos6b Wyn1k1 dla wszyst-
kich badanh zestawiono w tabl. II i uwidocznio-
no na rys. 1.

Zeliwiak powinien pobieraé ustalone ilosci
ciepta w ciggu 1 godz. na: ogrzanie stupa mate-
rialéw wsadowych, stopienie metalu, ogrzanie
$cian zeliwiaka, straty cieplne wskutek promie-
niowania itd.

Ciepta, ktore wytwarza sie wskutek wypa-
lania sie poszczegblnych skiladnikéw wsadu
metalowego, nie uwzgledniamy.

Rozpatrzmy teraz, jakie czynniki, wcho-
dzace w gre pracy zeliwiaka, beda -wplywaly
dominujaco na przenoszenie ciepta od spalin do
slupa materialéw wsadowych.

Przede wszystkim pobrana przez zeliwiak
ilo$¢ ciepla bedzie zalezata - od objetoSci stupa
materialéw wsadowych w zeliwiaku, czyli od
wewnegtrznej Srednicy D i wysoko$ci uzytecz-
nej hy zeliwiaka. Ta ostatnia, przy naszych ba-
daniach, odpowiadala Wysokos01 stupa materia-
16w wsadowych nad poziomem dysz:

chodme wegla Ck %, w- ciagu 1 godz.. spah sie

Cklons wegla. Mnozac ten wyraz przez wy-

raz (10), otrzymujemy réwnanie (9).

Podstawiajagc do réwnania (9) :odpowied-
nie wielko$ci, zestawione w tabl. I, otrzymuje-
my ilo§¢ ciepla, pobieranego przez zeliwiak
przy poszczegblnych. badaniach. ' Tak np. dla
badania pierwszego bedziemy mieli::

9,48 . 4400 : 100 — 219 . 10* kcal/godz.

g 200 300 400 _ 500 600 _ 700  t%
2 "
7?-———'{ f
AN
70—\ 3
66 N\ 3
s T o
62 } Ne Ry
58 i \o N NQ'/
54 \°—. Vi
5 Ne | I/
, N <7 -
46 N
\J
42 QQX :
38 k°/ "p
® o |
34 (:\ \’/
30 S N
’ /I : \b- )
o2 1314 15 16 10° kal fgodz

7 18 19 20.21 22A2.

Rys. 1 .
Cieplo, pobierane przez zeliwiak i temperatira spa-
lin na wysokosci okna wsadowego, w zalezno$ci od
wysokosel stupa materua}ow wsadowych dila zehw1aka
o S$rednicy 0,8 m.
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Objetos¢ shipa materialéw wsadowych:

m. D?. hy
2 m

Nastepnie pobierana ilo§é ciepta powinna
zaleze¢ od ogdlnego spolczynnika przenoszenia
ciepla % kcal/m® godz. "C i réznicy miedzy tem-
peraturg spalin ts a wsadu tw oraz od po-
wierzchni poszezegélnych kawaltkow wsadu.
Oznaczajagc ogélng powierzchnie wsadu, przy-
‘padajgca na 1 m® zeliwiaka, przez £ m*m’, otrzy-
mujemy powierzchnie dla danej $rednicy i wy-
sokosci uzytecznej:

m. D2. hy . f
4

m+D?. hy - f
-z

m?®, kiéra pobiera ziepla:

ag - (ts —tw)kecal/godz. (11)
Cieplo, ktére pobiera zeliwiak, mozna po-
dzieli¢ na 2 czeSci: do pierwszej Qm zaliczamy
cieplo, niezbedne do ogrzania i stopienia meta-
lu, do drugiej zas$ - Q;,. = zuzywane do ogrzania
zeliwiaka, stopienia i przegrzania zuzla, pro-
mieniowania, rozkladu topnika itp. -

Jak wynika gz bilanséw cieplnych naszych
badan, w pewnym przyblizeniu mozemy przy-
jag iz Qi + Qm) : Qm =2 15 a2

Podkreslamy, ze w Qi nie wchodza ani cie-
plo spalin, ani straty cieplne, powstale wskutek
spalania na CO. Straty te juz uwzgledniono
w rownaniu (9), z ktorego tfez wynika, ze
Qi + Qm = Qq, albo z réwnania (12):

Q =15. Qm (13)
Tlogé ciepla, ktéra pobiera wsad metalowy, po-
winna sie wigc réwnac:

_ Flt.Dg.hu.Af
% - |

Qm——r‘—— o+ (ts ftw)kcaI/dez‘. - (14)

Podstawiajac do rownania (13) Qm z réwna-
nia (14) otrzymujemy:

%.D%. ha.t

1 oo (te - tw)keall godz. (15)

Q: = 1,5 .

Aby obliczyé za pomocs tego réwnania licz-
bowe wielko$ci dla @, - (s —tw), trzeba usta-
lié, czemu bedzie sie réwnala powierzchnia f.
Objetosé kawatka wsadu metalowego réwnata
sie 0,13°m?®, o ciezarze ok. 16 kg; ciezar 1 m’
wsadu metalowego wynosil ok. 3000 kg, wigc
w 1 m® wsadu bylo:

N= 2"~ — 188 kostek na 1 m" zeliwiaka.

Wobec tego, ze 1 kostka ma poiz\rierzchnie
0,13%. 6 = 0,101 m®, powierzchnia, przypadajaca
na 1 m® wsadu metalowego, réwna sie:

£=0,101.N = 0,101 . 188 = 19 m*/m

) Wielkosé te nalezy jednak zredukowac ze
wzgledu na to, iz pewna objetosé zeliwiaka wy-
pelniona jest koksem; na 3000 kg metalu, przy
11% rozchodu, przypada 330 kg koksu, ktory

zajmuje objeto$é ok. 0,6 m’. . Objeto§é zatem,
przypadajgca na metal, wynosi okolo 63%
[100 : (1 +0,60)] ogolnej przestrzeni uzytecz-
nej zeliwiaka, 2 povmerzchma metalu, przypa-
dajaca na 1 m’, bedzie si¢ réwnata:

f=19. 0,63 = 12 m’m’
Z réwnania (15) wynika, Ze:

: _ 4.Q:
% v (fs-tw) = 1,5.1:.1_)‘:.hu.f

~kcal/m’godz. (16)

Podstawiajae w to réwnanie odpowiednie
wielkoéci D = 0,8, hu = wg danych z tabl. I
i Q: z roéwnania (9), otrzymujemy liczbowe da-
ne dla o, . (ts —tw), ktdére podano w tabl. IL

TABLICA 1I
Zestawienie wielko$ci, niezbednych do obliczenia ogdinego spédiczynnika przenoszenia ciepta w Weliwiaku
o0 Srednicy .8 m.

By t Q . ,
L. badania Wysokose Temp:rﬂtura Cieplo, pn.bie? ) Oo * ’( ‘25 - tw) sw =(ots_ ty) Oo :éredm)o
wsadu . - rane przez zeli- kcal'm? godz. C kcal/m? godz. °C
m spalin °C wiak keal/godz, - . C
1. 75 200 219.10¢ 32 300 400 81
2 6,4 295 209.104 36120 447 &1
3 5,0 445 194.10¢ 43 000 522 : 83
4 4,7 465 191.10¢ 44900 532 84
5 3.8 600 176.10¢ 51100 600 85
6 2,7 805 152 10¢ 62300 702 89
Srednie temperatury tsw = (ts —tw) ustalo- 1150 + to
iy 5 - — 0, P 1
no na podstawie zalozen, ze suréwka topi sie tw = 2 C (to temperatura tadowania

przy temperaturze 1150°C, a temperatura tp
w strefie spalania zehw1aka wynosi 1750°C.
Wobec tego $rednia temperatura tw wsadu me-
talowego bedzie sig¢ réwnala:.

wsadu), a érednia temperatura ts spalin:

te + 1750
tg= — T °C



Str. 6

HUTNIK

Nr1

Przyjmujgc to = 0°C, a tx z tabl. I, obli-
czamy S$rednie réznice temperatur miedzy spa-
linami a wsadem (ts — tw ) oraz do . Wyniki
tych obliczen podano w tabl. II.

Ustalamy, jakie czynniki muszg wplywac
na wielko$¢ ogdlnego spdiczynnika przenosze-
nia ciepia. Znang, jest rzeczg, ze na spoéiczynnik
przenoszenia ciepla za pomocg konwekcji ma
znaczny wplyw szybko$¢ przeplywajacych ga-
z6w Vs musek., a dalej temperatura spalin. Pod
tym wzgledem uzaleznimy go od temperatury
tx na wysoko$ci okna wsadowego zeliwiaka
i od temperatury to wsadu tadowanego. Uzalez-
nienie spétczynnika przenoszenia ciepta jedy-
nie od temperatury tx, nie za§ od jakiej$
$redniej temperatury, panujgcej w zeliwiaku,
mozliwe jest dlatego, ze w warunkach pracy
zeliwiaka temperatura, do ktérej ogrzewa sie
metal, tzn. temperatura topliwodci i najwyzsza
temperatura spalin w strefie spalania, sg wiel-
" kosciami prawie stalymi. Natomiast temperatu-
ra spalin na wysoko$ci okna wsadowego moze
zmieniaé¢ sie w granicach do$¢ znacznych: od
200 do 1000°C.

Nastepnie a, zaleze¢ bedzie od $rednicy
kanaltéw przeptywowych. Do réwnania dla obli-
czenia ¢, wprowadzamy réwniez $rednice we-
wnetrzng zeliwiaka D, od ktérej zalezna jest
ilos¢ ciepla, pozostajgca w zeliwiaku. O ile Ze-
liwiak, np. o $rednicy 1,13 m, posiada po-
wierzchnie przekroju 1 m® to na 1 m® wsadu
przypada = . Dg . 1 = 3,55 m® powierzchni we-
whnetrznej Scianki zeliwiaka, przy zeliwiakach
za$ o $rednicy 0,5 m (0,196 m’) 1 m® wsadu zaj-
muje wysoko$é 1 : 0,196 — 5,1 m, czyli na 1 m®
wsadu przypada powierzchnia 8m® (% . Dm . 5,1).
Z tego mozemy wnioskowaé, ze w zeliwiaku
o wiekszej érednicy obmurze oddaje przez pro-
mieniowanie jednostce objetosciowej wsadu me-
talowego mniej ciepla niz w zeliwiaku o mniej-
szej $rednicy i to proporcjonalnie do wewnetrz-
nej $rednicy zeliwiaka. Ponadto w zeliwiakach
o $rednicach mniejszych kawalki wsadu ukla-
dajg sie w spos6b odmienny, luzniej niz w zeli-
wiaku o $rednicy wiekszej. Oprocz tego wplyw
$rednicy zeliwiaka na przenoszenie ciepla pole-
ga na tym, ze z konieczno$ci w zeliwiakach ma-
tych przetapia sie kawaltki mate, a w duzych —
zaréwno duze, jak i male, wobec czego rczpie-
to§é miedzy wielkoScig poszczegélnych kawal-
kow w zeliwiakach o $rednicach mniejszych jest
mniejsza niz w zeliwiakach o Srednicach wiek-
szych.

Na podstawie wielkoéci, otrzymanych przy
badaniu zeliwiakéw, zostat wyprowadzony wzdr
na obliczenie ogdlnego spédlezynnika przenosze-

1) M. Czyzewski. Confirmation of coef-
{icient of heat transfer a cupola and time required to
heat and melt the metal. Rccznik Polskiej Akademii
Nauk Technicznych, Wiarszawa 1946.

nia ciepla'), ktdry uzaleznitem od wyzej wspom-
nianych wielko$ci.

0k T
45 - Vs lg (te — to)

o — dvss po 686

kcal/m? godz. °C. (17)

Srednig szybko$é V. przeplywajacych spa-
lin przy danej temperaturze ustalamy na pod-
stawie nastepujacych danych: wydajnosci zeli-’
wiaka S kg/godz., ilosci spalin S, m®, otrzyma-
nych ze spalania 1 kg wegla (koksu), tempera-
tury spalin na poziomie okna wsadowego t. °C,
najwyzszej temperatury spalania w strefie spa-
lenia zeliwiaka to, C i przestrzeni miedzyka-
watkor VEJ wsadu metalowego fi w stosunku
do 1 m?® przekroju zeliwiaka:

S -Sp-Ck - Ts

Vs = g 10r 2713 £ PVSEK. 1s)
lub za pomoca wzoru przyblizonego
Ve = qotgrg e misek. (19)
Ty = & F% 4 o73 (20)
S, — obliczamy za pomocg réwnania (6) lub

(6a). Wydajnose zeliwiaka ustalamy drogs prak-
tyki lub za pomoca wzoru:

6000 - P:

8 = 4,45 . Cxk (2"'81‘) kg/gOdT (21)
K:.C
S (21a)
P* — rzeczywista ilo§¢ powietrza dmuchu

w m®*min., Cx — rozchéd wegla (koksu) na
100 kg wsadu metalowego, K — rozchéd koksu
na 100 kg wsadu metalowego i C — % zawar-
tos¢ wegla w koksie.

__co
Sr = CcOg—CO
(COi CO, — % zawartoé¢ tych skladnikéw
w gazie zeliwiakowym). :
fw —— powierzchnie miedzykawatkows oblicza—

my w zalezno$ci od ciezaru m® wsadu metalo-
wego ym kg/m?®

3
17m) 9

fo = (1—Lge " m? 22)

Dla ustalenia réwnowaznej $rednicy d ka-
natéw przeplywowych przyjmujemy, ze kostki
metalu o wymiarze boku a ukladajg sie w idel-
ny sposbéb w postaci kraty; przy takim ulozeniu
ro6wnowazna Srednica kanaléw przeplywowych
d bedzie sie réwnata:

d=10,876.am (23)
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Dla kawalka o réznych wymiarach bokéw
(a . b. ¢) przyjmujemy wymiar kawaltka as ja-
ko $rednig arytmetyczng z wymiaréw wszyst-
kich bokoéw:

= 0,876 - 22T — 0876 .2, m  (24)

Przyklad. Obliczyé spétezynnik a, prze-
noszenia ciepta w zeliwiaku o §rednicy wewne-
trznej D = 0,8 m dla nastepujacych warunkow
pracy: rzeczywista ilo§¢ powistrza dmuchu
P; = 60 m*min, CO, w spalinach 15%, rozchéd
koksu K o zawartosci 86% wegla wynosi 13%,
temperatura spalin tx na wysokosei okna wsa-
dowego osigga 600°C, temperature w strefie
spalania przyjmujemy jako wielko$é stalg, row-
ng 1650°C, wymiary najwickszych tadowanych

o ciezarze 25 kg . 1 m*® wsadu metalowego wazy
2300 kg (ym).

Obliczenie. Ilosé spalin z 1 kg wegla, wg
réwnania (6a) .
1,866 - 100

. 4ebo - VW 3
Sp =3g7-065 .15 — (0 Mm Ikg

Srednia temperatura spalin, wg réwnania (20):
T, =30 180 1 973 — 1308k
Wydajnos$é zeliwiaka, wg réwnania (21):

34,7—-165 - 15 . .
5 = 0,4, wg rébwnania (8a)

Sr = 34,7 — 0,65 -

Cx = 13.86:100=11,2%, wg rownania (21a)

6000 - 60

kawatkow (a, b, ¢) wynosza: 0,12; 0,15; 0,18 m, S Ti45 12 @204 4510 kg/godz.
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Predko$é przeptywu

10 M 12 13 14151617 181920 22 24 26 28 3Q
spalin i, m/sek

Rys. 2
Nomogram dla ustalenia og6lnego spéiczynnika przenoszenia ciepla w Zzeliwiaku.
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Powierzchnia wolnego przekroju, wg réwnania
(2):

3
Vo

n 0,82
388 )

4

fw = (1 — 0,277 m?

Szybkosé przeplywajacych spalin:

4510 - 75 - 11,2 - 1398

Vs = g5 108 To73 ~077 = 195 misek.
Réwnowazna $rednica kanaléw przeptywowych,

wg réwnania (24):

0,12 +0,15+0,18
3

d=0,376 . = 0,131 m

Ogoblny spélczﬁ?nnik_ przenoszenia ciepta obli-
czamy wg réwnania (17).

Temperature tadowanego wsadu przyjmujemy
réwng 10°C.

45 - 19,50 1g (600 — 10) __ A
%o = 0,1310315 . (8068 - B
loga, = log A—log B
log 45 = = 0,653
0,4 log 19,5 = 1,290 . 0,4 = 0,516
log log 590 = lg 2,771 = 0,443
log A = 1,612
— 0,315 log 0,131 = 1,117 . 0,315 = — 0,278
— 0,685 log 0,8 = 1,903 . 0,685 = — 0,067
—log B = — (— 0,345)
log 4o — log A — log B = . 1,957 stad

a0, = 90,5 kcal/m® godz. °C

W celu ulatwienia obliczenia «, podajemy
nomogram (rys. 2). Za pomocg tego nomogra-
mu, dla naszego przykfadu Vs = 19,5; tx —to=
= 590; D = 0,3; d = 0,131; odczytujemy ao =2
90,5 kcal/m® godz. °C.

rac rzecz praktycznie — spdlezynnik przemosze-
nia ciepta w zeliwiaku, w zalezno$ci od $redni-
cy zeliwiaka i warunkéw jego pracy, waha sie
w granicach od 45 do 140 kcal/m?® ‘godz. 'C.

Otrzymane wielkosci sg na ogdt wieksze od
wielkos$ci, otrzymywanych za pomocg wzoréw
Furnasa (3) i (4), a mniejsze od otrzymywanych
za pomocg skorygowanego wzoru (5) tegoz au-
tora.: '

Wg B. Kitajewa *) sp6lczynniki- przenosze-
nia ciepta w zeliwiaku na poczatku przebywa-
nia wsadu wynosza 93, a przed topieniem 281
kcal/m? godz. °C. Niestety, nie podaje on sposo-
bu ustalenia spoétczynnika.

3. Czas, potrzebny do ogrzania i stopienia
metalu. Znajac spoélczynnik przenoszenia cie-
pla a,, mozna obliczyé czas, w ciggu ktorego ka-
walek surowki ogrzeje sie do temperatury topli-
wosci i stopi sie w zeliwiaku.

Ustalmy przede wszystkim wplyw ksztattu
kawatkéw na czas, potrzebny do ogrzania do
temperatury tooliwo$ci. Wymiary bokéw ka-
waltkow ptaskich oznaczamy przez a, b, ¢ (w m),
prostopadto$cianéw o podstawie kwadratowej,
przez a, a, c, oraz szeScianOw przez a.

Objetosci poszczegdlnych kawalkéw (Vi)
beda sie réwnaly: a b ¢, a* ¢ i a%, w m’, a po-
wierzchnie (Fx)—2 (ab+ac -+ b c), 2 (@°+2a c)
i6a* wm?’ :

Znajac objetos¢, ciezar wlasciwy (7, 6)*) i po-
jemno$é cieplng suréwki C, '™ (np. 170 kcal’kg),
obliczamy ilos¢ ciepla, niezbednego do ogrzania
kawalké6w metalu do temperatury topliwosci
(1150°C).

tm
Qo™ —abec7,6Co - 1000 kcal (25)

O ile ogbélny spoéiczynnik przenoszenia cie-
pla wynosi a, keal/m? godz. °C $rednia za$ roz-
nica temperatur miedzy spalinami a wsadem
metalowym " tsw, , to w ciggu 1 min. metal moze

kecal /min.

Z podanego nomogramu widaé, ze — bio- pobra¢é ciepla:
oy o+ tow s Fi ty * tew: 2 (ab - ac - be)
60 60

7Z powyzszego wynika, ze kawatki metalu o-
grzewaja sie do temperatury topliwosci w ciggu

Dla kawalkéw plaskich:

(26)

nastepujacych okresow czasu I[podzielié rowna-
rie (25) przez réwnanie (26)).

tm tm
60 - 7600 - C, - abc 456000 - C, abe
m, = = : ' i
b ag. ty, 2 @btractne) N 3(ab + ac + bo T (27)
Dla prostopadtoScianéw o podstawie kwadratowej:
’ t t
. — €0 - 7600 - C.” - ac __ 456000 - C, a% i 28)
: ¢y * Lot 2 (¥ T 2ac) T T2 (2% + 2ac) . (

*) Przyjmujemy najwyzszy ciezar whadciwy surdwki,
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Dla szescianow:
B tm fm
60 - et g8 .
= 80 600 - Co” + a8 456000 - C," % in (29)
Gy * tow * 6 a2 S S -

- O ile mamy gesi suréwki o ciezarze 7,6 kg
i wymiarach: a = 0,0125, b = 0,2i ¢ = 0,4 m,
przy zalozeniu, ze temperatura spalin tx na po-
ziomie okna wsadowego wynosi 400°C, a w stre-
fie topienia 1600°C (t ), temperatura tadowane-
go wsadu 20°C (to), temperatura topliwo$ci ze-

(fp — tm) Tt —tg) =

liwa (tm) 1150°C i pojemno$é cieplna surdéwki
( ctm ) 170 keal oraz spélezynnik przenosze-
o

nia ciepta 81,5 kcal/m?® godz. °C, to przy $redniej
temperaturze miedzy spalinami a wsadem me-
talowym, obliczonym wg wzoru przybliZzonego:

(1600 — 1150) -+ (400 - 20)

tsw o

2

czas, potrzebny na ogrzanie kawalkow surowki

60 - 7600 . 170 - 0,

J— 0
5 = 415°C.

Wynosi:

0125 - 0,2 - 0,4 -

= 13 min.

My = g1 5 .

s

Obliczajac w ten sam sposoéb m dla kawal-
kéw innych ksztaltow, o tym samym cigzarze,
otrzymujemy czas, potrzebny do ogrzania pro-

415 . 2 - (0,0125 - 0,2 + 0,0125 - 0,4 + 0,2-

04)

stopadlodcianu o podstawie kwadratowej o wy-
miarach 0,05 - 0,05 0,4 [r6wnanie (28)], row-
ny 27 min. (m.), a dla szeScianu o wymiarach
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Nomogram

do ustalenia w zeliwiaku czasu, poxfrzebnego do ogrzaa-nié ‘metalu do temperatury topliwo.éci;‘
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0,1* — 38 min. (m,). Jak Wldzimy, 7,6 kg szes-
cian suréwki ogrzewa sie trzy: (13) razy diuzej
niz kawatek plaski o tym samym ciezarze..

Gesi suréwki o ciezarze 27 kg i wymiarach
0,044 . 0,2 . 0,4 m ogrzewaja si¢ do temperatu-
ry topienia w tym samym czasie (38 min.) co
szeScian o ciezarze 7,6 kg.

Z powyzszych réwnan wynika, ze czas o-
grzania metalu do temperatury topliwosci jest
wprost proporcjonalny do stosunku objetosci

kawatka metalu (V m) do jego powierzchni Fm

abc . Vi
2(ab +ac +bc) — Fy

30)

Celem ulatwienia ustalenia czasu, potrzeb-
nego do ogrzania kawalka metalu do tempera-
tury tophwosm w zaleznoSci od spélczynnika
przenoszenia ciepta (@), temperatury spalin
(tx) oraz stosunku objetosci kawalka do po-

. Y
wierzchni (%), zostal sporzadzony nomogram

(rys. 3). Nomogram ten jest wlasciwy przy za-
lozeniu, Ze temperatura w strefie topienia zeli-
-wiaka wynosi (tp) ok. 1680°C, temperatura to-
pliwoéci suréwki (tm) ok. 1160°C i temperatura
tadowanego wsadu (to) 20°C.

Czas, potrzebny do stopienia kawalkéw me-
talu, ogrzanych do temperatury tophvwosm, u-
stalamy za pomocg nastepujacego wzoru: ')

60 - C, - 7600 a
= 1 min. (31)

2. G tpm
tp — temperatura w strefie topienia Zeliwiaka,

a t m — temperatura topliwo$ci zeliwa; tP™ =

(tp — tm) Spétezynnik przenoszenia ciepta
01(:, gdy metal pobiera cieplo, juz ogrzany do
temperatury topliwo$ci, bedzie zawsze mnie]
lub wiecej réznit sie od ao, spéiczynnika prze-
noszenia ciepla w okresie ogrzewania metaluy,
poniewaz w pierwszym przypadku kawatki me-
talu, + przy stalej temperaturze, znajduja sig
w otoczeniu spalin o wiekszej szybkoSci prze-
plywu, spowodowanej wyzsza ich $rednia tem-
peratura Poza tym na rozmcg miedzy ao' a
%o moze réwniez wptynaé roéznica Srednich tem-
peratur miedzy temperaturami wsadu a spali-
nami w okresie topienia (t;, — tm)a w okresie
ogrzewania (ts.— tw) -

Z réwnania (31) wynika, ze kawatki suréwki
o0 ksztalcie szeScianu, ogrzane do temperatury
topliwosci, beda topﬂy sie¢ w czasie wprost pro-
porcjonalnym do wymiaru boku (a); dla kawal-
kéw ksztaltu prostopadlosaanévv, o dowolnych
wymiarach i przy zalozeniu, iz liniowa szyb-
ko$¢ topienia we wszystkich kierunkach prosto-
padlych do powierzchni kawatka jest wielko-
$cig stala v = const. m/min., zamiast (a) podsta—
wiamy wielko$¢, odfp0W1ada]aca wymiarowi naj-
mniejszego boku kawalka.

Przyklad. Obliczyé czas topienia w Zzeli-
wiaku o $rednicy 0,8 m kawatka metalu o wy-
miarach: ab ¢ =0,0125. 0,2 . 0,4 (ciezar 7,6 kg),
ogrzanego do temperatury tophwoscl (np. do 'm

= 1150°C). Temperatura spalin w strefie spala-
nia wynosi ok. 1700°C; ciepto utajone topienia
25 keal/kg; rownowazna $rednica kanaléw, obli-
czona wg réwnania (24) d =0,18; szybkos¢ prze-

plywajacych spalin 28 m/sek. Na podstawie po-
wyzszych danych odczytujemy z nomogramu
(rys. 2) ,ze ogblny spélczynnik przenoszenia
ciepta ao! dla kawalkéow metalu, ogrzanego do
temperatury topliwoéci, wynosi ok. 92 keal/m
godz. °C.

W drugim przypaxdku, korzystajac z wykre-
su, tx — to pr7V]mu]erny réwne tp — tm=1700
— 1150 = 550°C.

Czas topienia wynosi:

6) - 25 - 7600 - 0,125
2.92 . (1760 - 1150)

zZ = == ok. 1,4 min.

Szescian o boku 0,1 m i o ciezarze 7,6 kg
stopi sie w ciagu 9 min., a kawalki, np. 61 kg,
o wymiarach 0,1 . 0,2 . 0,4, powinny stopié¢ sie
w ciggu 12 min.

Dla ustalenia czasu, potrzebnego do stopie-
nia metalu, =zostal sporzadzony nomogram
(rys. 4). Nomogram ten jest wla$ciwy dla na-
stepujacych warunkéw pracy zeliwiaka: ciepto
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" Rys. 4

Nomogram do ustalenia w Zzeliwiaku czasu, potrze-

‘bnégo do stopienia metalu, ogrzanego do temperatury

" topliwoéci.
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utajone zeliwa (C:) wynosi “0Okcal/kg, tempera-~
tura-w strefie spalania (tp) ok. 1650°C, tempe-
ratura topienia zeliwa (tm) 1160°C.

Przykltad. Dla danych warunkéw pracy
zeliwiaka ao!= 120 keal/m® godz.. Ustalié¢ czas,
potrzebny do stopienia kawalka o wymiarze
0,1.0,15. 0,2 m.

W danym przypadku najmniejszy wymiar
boku wynosi 0,1 m. Z wykresu (rys. 4) znajdu-
jemy, ze dla a,* = 120 i dla a = 0,1 czas topie-
nia z = 12,5 min.

Sumujgc réwnania (31) i (27) otrzymujemy
wzOr na obliczenie ogélnego czasu (n), potrze-
bnego do ogrzania metalu do temperatury to-
pienia i do stopienia tegoz:

'm

- be C

n:m+z:30 - 7600 a (

Dzielge réwnanie (27) przez réwnanie (31)

co + %
oo tsw (ab--ac + bc) al * tpm

) min. (32)

i podstawiajac oo i %,' z réwnania (17), otrzy-
mujemy:

i przyjmujac, ze sz = 170 kcal, C; — 30 kcal
0,4
m 11,333 abe (tp + 273) 1g (tp — tm) tom (33)
z 2a (ab 4 ac -+ be) tsw - e + tk+273> 1g (tx — to) ‘
Przyjmujac jako wielkoS$ci stale:
tp =1650 (tp — tm) = 1650 — 1150 = 500 i t.w = @;&,

VvV, - 868 . 10%

m

m

04 (34)
z F,a (t + 500) (t, + 2196) "

lg (t — t,)

Stosunek czasu ogrzania metalu do czasu to-
pienia jest — jak widzimy — zalezny od stosun-
ku objetosci do powierzchni kawaltkéw i tempe-
ratury spalin na poziomie okna wsadowego.

Nad ustaleniem czasu, potrzebnego do ogrza-
nia i stopienia metalu w zeliwiaku, do 1939 r.
przeprowadzono zaledwie kilka badan doswiad-
czalnych, m. in. przez B. Osanna *) i autora ).

Wg doéwiadczenia B. Osanna '”) czas ogrza-
nia gesi suréwki o powierzchni przekroju
0,08 x 0,08 m, w zeliwiaku o $rednicy ok. 1 m,
w  zalezno$ci »d rozchodu koksu, wahalt sie
w granicach od 17 do 29 min., a czas topienia
metalu, ogrzanego do temperatury topliwos$ci,
powinien wynosié ok. 3 min.

Wg obliczen w mysl wzoréw (28) i (31), na
podstawie danych B. Osanna, czas ogrzania me-
talu winien waha¢é sie w granicach 28-—33 min,,
a czas topienia od 9 do 10 min.

Przetapiajagc w zeliwiaku, o $rednicy we-
wnetrznej 0,5 m, kawatki suréwki w ksztalcie
szeScianéw, o roéznych wymiarach (30 — 130
mm), autor *®) ustalil, ze czas ogrzania metalu
do temperatury topliwo$ci wahal sie w grani-
cach 22 — 23 min. a czas topienia 2 — 9 min.
Wg obliczen czas ogrzania, w zaleznosci od wiel-
kosci kawatkéw, powinien wynosi¢ 10—29 min.,,
a czas topienia 1,8 — 8 min.

Z przytoczonych danych widzimy, ze wiel-
kosci, uzyskane do$wiadczalnie, przy niektérych
badaniach sg zgodne z wielko$ciami, otrzyma-
nymi obliczeniowo, natomiast przy innych ba-
daniach rozbieznoéci miedzy czasem, potrzeb-

nym do ogrzania metalu, ustalonym doéwiad-
czalnie, a obliczonym, sg b. znaczne; w szczegdl-
nosSci nalezy to odnie§¢ do kawaltkéw najmniej-
szych 30 mm i najwiekszych 130 mm.

Co spowodowalo w niektérych przypadkach
n'ezgodno$¢ miedzy wielko$ciami, "ustalonymi
dos$wiadczalnie a obliczonymi, trudno na razie
ustalié, posiadamy bowiem zbyt malo danych
doswiadezalnych. Mozliwe jest takze, Ze nie
wszystkie czynniki pracy zeliwiaka, wplywaja-
ce na spélczynnik przenoszenia ciepla zostaly
wprowadzone do ustalonego przez nas réwna-
ria. Niewylgczone jest takze, iz moze sie okazaé
konieczno$¢ wprowadzenia niektérych zmian
postaci pewnych funkcji do réwnan, okreslaja-
cych czas, potrzebny do ogrzania i topienia me-
talu,

4. Zastcsowanie praktyczne, Nasuwa sie py-
tanie, czy ustalone przez nas wzory mogg by¢
wykorzystane w praktyce odlewniczej, czy tez
przedstawiajg tylko rozwazania teoretyczne?
Sadze, ze obliczenie czasu, potrzebnego do o-
grzania metalu w znacznej mierze ulatwi usta-
lenie optymalnych warunkéw pracy zeliwiaka.

Nie wchodzae w niniejszej pracy w szczeg6-
lowe oméwienie wszystkich mozliwosci kiero-
wania praca zeliwiaka na podstawie czasu, po-
trzebnego do stopienia metalu, zobrazujemy na

5y B, Osann, Metallurgische Beitrige zur Kennt-
nis der Kupolofenvorgénge. Die Giesserei 1931, str. 809.

16) M. Czyzewski, Préby prowadzenia zeliwia-
ka na namiarach o réznych wlasnoéciach fizycznych.
.Hutnik* 1936 r. )
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kilku przykladach, jakie praktyczne wnioski
mozemy wysnué, znajac czas przebywania me-
talu w stanie stalym w zeliwiaku. .
Poczagtek i koniec topienia metalu
na wysokoséci nad poziomem' dysz. O-
g6lne wzory do obliczenia wysokos$cil, nad po-
ziomem dysz, na ktérej rozpoczyna sie topienie
i wysokosci lx nad poziomem dysz, na ktoérej
nastepuje koniec topienia, beda nastepujace: -

! : - 100 1

Iy = hy — (Tm K T fk) m (35)
100 1

k=he - F (g t5)m G

r — ilo$é koksu spalonego w ciggu 1 min., F —
wewnetrzny przekrdj zeliwiaka na poziomie
dysz w m? h, — wysokoé¢ uzyteczna zeliwia-
ka w m, K — rozchod koksu w %, w stosunku

. 007+ 0,08+ 02

+ 0,02 + 0,05 + 0,08

do wsadu metalowego, ym — ciezar 1 m® wsadu:
metalowego, yx — ciézar 1 m® koksu wsadowego.

W zeliwiaku o $rednicy 0,52 m (powierzch-:
nia przekroju 0,212 m’) i wysokoSci uzytecznej
1,9 m, metal przetapia si¢ w kawalkach naj-
wiekszych o wymiarach 0,07 . 0,08..0,2 m (o cie-
zarze 8,5 kg) i najmniejszych 0,02 . 0,05 ..0,08 m
(o ciezarze 0,6 kg). Rzeczywista- ilo§¢  powie-
trza dmuchu wynosita 12,3 m®min., zawarto$é
CO, w spalinach 12,5%, przy 11% rozchodzie
koksu o zawartosci 85% wegla.

Temperatury: tx 560°C, t, = 1650°C,
tm = 1170°C i to = 20°C. Srednia szybko$é
przeplywu spalin wynosita 11 m/sek., a w stre-
fie spalania 15,5 m/sek. Cieplo utajone topienia
przyjmujemy réwne 30 kcal/kg, a cieplo ogrza-
nia do temperatury topliwosci 170 kcal/kg.

Srednia réwnowazna $rednica kanaléw prze-
plywowych:

~

d = 0,876

Z nomogramu’ (rys. 2) znajdujemy ao dla

tx —to = 560 — 20 = 540°C i Vs = 11 mlsek.
@, = 111 kecal/m? godz. °C,
aa) dlatp — tm= 1650 — 1170 = 480°C

Vo i = 007 - 008 - 02 :2 - 007

przy te = 560 i a, = 111

. Dla kawalkéw mniejszych:

Vit ¢ Frn = (0,02 - 005 - 0,08 : 2 - (0,02 -

Za pomocg nomogramu (rys. 3) mozna usta-
lié bezposrednio czas, potrzebny do ogrzania ka-
walkéw, posiadajgcych stosunek Vm do Fm w
granicach 0,01'— 0,1. Poniewaz w przytoczo-
nym - przykladzie mamy ten stosunek réwny
0,0061, znajdujemy czas ogrzania. dla stosunku
10-krotnie wiekszego, czyli dla 0,061. Dla tego
stosuriku -odezytujemy na wyKkresie czas, rowny
79 min. Podzieliwszy te wielkoéé przez 10, otrzy-
mujemy:

m; 2 8 min.

Z rys. 4 znajdujemy czas topienia. Dla ka-

34,7 — 165 COs

5 : 0,08 m
i Vs = 15,5 mlsek.

0y = 124 keal/m? godz. °C.

. Z rys. 3 ustalamy- czas ogrzania.

Dla kawalkow wiekszych:

- 0,08 + 0,07 - 024008 - 02 = 0,0155

m; = 21 min.

0,05 + 0,02 - 0,08 + 0,05 - 0,08 = 0,0061
watkow wiekszych, przy a = 0,07 i as = 124:
z, = 7,5 min.
Dla - kawalkéw mniejszych, przy a = 0,02
iag = 124:
"z, 222 min.
Czas, potrzebny do ogrzania i stopienia ka-
walkow wigkszych: _
n =21 -4 7,5 = 28,5 min,,
a kawalkéw mniejszych:
. n=28 -+ 2 =10 min.
Tloéé powietrza do spalenia 1 kg koksu:

347 — 1,65 - 125

wg rownania (8a) Sr = 37—

445.- @2-8) - C _ 4=
100 -7

Li

Ilosé koksu spalonego w ciggu 1 min.:
12,3

556 — 2,2 kglmin.

r =

Ciezar 1 m® metalu ym — 2450 kg; ciezar 1

m® koksu yx = 475 kg. Podstwiajac znalezione

0,65CO; — 347 — 065 - 125

. (2 - 053) - 0,85 = 5,56 m3/kg

0,53
37)

wielkoéci do réwnan (35~j i (36), otrzymujemy,
ze kawalki wigksze zaczynajg sie topi¢ na wy-
sokosci:

100

21 - 22 -
(2450. <1

1.
0212 1 T 5 = 064m

lp _—-———],9—"
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nad poziomem dysz,.a' koniec topienia nastepuje

na wysokosci:

285 .22
0,212

-100

(————-2450 - )— 0,19 m

he = 1,9 — 15

nad poziomem dysz.

Obliczajage -w ten sam sposéb poczatek i ko-
niec topienia kawalkéw mniejszych, znajduje-
my, ze topienie moze rozpoczaé sie na wysokosci
1,44 m nad poziomem dysz, a ukonczyé sie€ na
wysoko$ci 1,3 m nad poziomem dysz.

Nie wchodzaec w to, czy poczatek topienia
na wysoko$ciach nad poziomem dysz, przez has
ustalonych, jest korzystny, czy tez przeciwnie,
na razie stwierdzamy tylko, ze w- danym przy-
padku stopien przegrzania i naweglania (wzgl.
odweglania) i nasiarczania oraz wypalania skla-
dnikéw wsadu metalowego bedzie sie znacznie
roznil przy toplemu kawatkéw duzych i ma-
tych, poniewaz kropelki metalu ptynnego, pow-
stale z kawatkéw wiekszych, znajdujg sie w sty-
czno$ci z koksem i gazami Srednio krécej niz
powstale z kawatkow matych.

Najwiekszy kawalek metalu, jaki
mozna stopi¢ w zeliwiaku. Ustali¢, jaki
najwiekszy kawalek mozemy przetopié w zeli-
wiaku o $redniey 0,8 m, wysokoéci uzytecznej
4,5 m, wydajnosci 3600 kg/godz temperaturze
spahn na wysokoéci okna wsadowego tk=600°C,
rzeczywistej ilosci powietrza dmuchu P = 96
m®/ min. m? Tm = 2200 kg/m’, 1m = 450 kg/m’
% zawarto§é CO, w-spalinach 15%, rozchéd ko-
ksu o zawartosci 86% C WynOsi 13% ;- spalnosé
redukeyjna, obliczona. wg réwnania (8a) wyno-
si 0,4. Szybkos¢ przeptywajgcych spalin 19,5
m/sek a w strefie spalania 27 m/sek.

Ly —4,45.(2 — 0,4) . 0,86 = 6,12 m*/kg koksu.

Przyjmujemy, ze topienie metalu powinno
by¢ ukoniczone na wysokosci 400 mm nad pozio-
mem dysz; przy takim zalozeniu Wysokosc stu-
pa materialéw wsadowych bedzie si¢ réwnala:
45— 0,4 =41 m.

Obliczamy za pomocg wzoru (1) czas przeby-
wania wsadu w zeliwiaku:

4,1.6,12

100
95 (

- 2200 450) = 45 min.

Stosunek czasu ogrzewania do temperatury
topliwo$ci do czasu, potrzebnego do stopienia,
dla temperatury tx = 600°C, wg réwnania (34)
wynosi:

m Vi 1195
? = . Em ‘."-1 ,_
. . e, Vi a
poniewaz dla szeScianébw —— =
F, 6
wiec
m__ 1195 a 119 _
Z = % 6= 6 (38)

Po wyeliminowaniu z powyzszego réwnania
z, wiedzac, ze z — n — m, otrzymujemy:

11.95n

11950
= T17.9

6+11,95

(39)

m =

- Dla naszego przykiadu n = 45 min., wobec
czego:
11,9545

m =g = 30min.

Z nomogramu (rys. 2) znajdujemy, ze dla
tx = 600°C, D = 0,8 i Vs = 19,5 m/sek, spol-
czynnik ao, w zalezno$ci od wielkosci kawal-
kéw, waha sie &= w granicach od 80 do 110;
przmeuJemy Srednia, rowna 95.

Za pornoca‘ nomogramu (rys. 3) ustalamy, ze
dla m = 30, ao = 95 i tx = 600°C, stosunek
Va: Fu & 0,02; dla szeScianéw wymiar boku
wynolsi am = 0,02 .6 = 0,12 m. .

Sprawdzenie czasu, potrzebnego do ogrzania
do temperatury topliwo$ci szeScianu o wymia-
rze boku 0,12 m:

Dla V, = 19,5; tx. = 600, D = 0,8 oraz wg
réwnania (23) d = 0,876 . 0,12 = 0,105; sp6}-
czynnik a, = 96, odczytu]emy z nomogramu
(rys. 2).

Czas ogrzania znajdujemy za pomocg nomo-
gramu (rys. 3) dla: Vi : Fn = 0,02, ap = 96
itk = 600°C -

m = 30 min.
~ Czas, potrzebny do stopienia ogrzanych dc
temperatury topliwoSci kawalkéow suréwki w
ksztalcie sze$cianéw, ustalamy z nomogramu
(rys. 4), dla: am = 0,12 m, -oraz e} = 107 (z
rys. 2, dla Vi = 27, tx = 1650 — 1150 = 500°C
id=0,105):

z = 15 min.; n =30 ~+ 15 = 45 min,,
co w zupelnoéci zgadza sie z zalozeniem.,

Ustalmy teraz, jakie’ na]{mgksze kawalki w

ksztaléie prostopadloscianéw mozna ltadowac

do zeliwiaka bez obawy otrzymania zeliwa zbyt
zimnego.

Aby kawalki ogrzaly sie i stopily w okreslo-
nym czasie, stosunek Vi, : F , powinien byé ro-
wny 0,02, a wiec — jak wynika z Wyprowaazo-
nego wzoru — kawalki o rozrna:cych Wymla—_
rach, pos1ada]qlce ten stosunek, powinny ogrzaé
sie i stopi¢ w ciagu ok. 45 min.

Zalezno$¢é miedzy stosunkiem objetoSci ka-
walkéw do powierzchni, a wymiarami bokéw
prostopadlo$cianéw, powinna byé nastepujaca:

A% a abec

m m
F — 6 — 2(ab-dac+t+bec)

(40)

O ile mamy gesi suré6wki o wymiarach 2 bo-
kéw a b = 0,08 . 0,09, najwiekszy kawalek wi-
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nien posiadaé¢ taka diugo$é ¢, aby zadostuczy-
nil réwnaniu {40), przy czym ¢ =< —-

2aba,, 2aa,, - 2bam)

5 5 (41)

: (ab —

Wstawiajge do powyzszych roéwnan zalozo-
ne przez nas wielko$ci, znajdujemy, ze dla

Poniewaz ¢ nie powinno by¢ wieksze od
D .
2 =
przed zawieszeniem si¢ wsadu, mozemy przy-
ja¢, ze:

0,4, ze wzgledu na zabezpieczenie

c =104,
Do zeliwiaka o danych warunkach pracy
i danej wysoko$ci mozna tadowa¢ kawalki o na-

m  —. 0.02: stepujacych najwiekszych wymiarach i cieza-
6 e rze:
c= 0,72 m. 0,08 . 0,09 . 0,4 . 7600 = 22 kg
Sprawdzenie: Vi 008 - 0,09 - 04 = 0,019
prawo " F, 30,08 - 0,09 F 0,08 - 0,4 + 0,00 - 0,4) ’
o oy 0,08 + 0,09 + 0,4
Z rys. 2 znajdujemy ao i ao dlad = 3 = 0,18

% = 80; ag = 90.
Z rys. 3 odczytujemy czas ogrzania:

m = 35 min., czas topienia z rys. 4, dla a = 0,08,
wyniesie z = 13 min., czyli

n = 33 + 13 = 46 min. (réznica z zalozeniem 1 min.).

.Nie ulega watpliwosci, Zze mozna stopi¢ i zna-
cznie wieksze kawalki, jednakze temperatura
przegrzania zeliwa moze byé niewystarczajaca
dla danego rodzaju odlewow.

. Zmiana warunkoéw pracy zeliwia-
ka, w zaleznos$ci od wielko$ci kawat-
kéw wsadu metalowegoe. W zeliwiaku,
o wymiarach podanych w poprzednim przykla-
dzie, pragniemy przetopi¢ 38 kg kawalkow me-
talu o wymiarach: 0,10 x 0,125 x 0,4. Ustali¢,
jakie powinny byé warunki pracy zeliwiaka.

Czas, ‘potrzebny do ogrzanie i stopienia me-
talu ustalamy za pomocg nomogramoéow dla na-
stepujacych danych:

Vi : Fin = 0,005:0,2 = 0,025; tx = 600°C;

- Vs = 19,5 m/sek

. 010 4 0,125 + 04
3

d =0,876 = 0,18

tp = 1650°C; tm = 1150°C

Vi (w strefie topienia) = 27 misek.

- Z rys. 2 znajdujemy, ze a, — 82, a o = 92
kcal/m® godz. °C; z rys. 3 i 4 odezytujemy, ze
m = 40 min., a z = 16 min.,
ezyli n = 40 + 16 = 56 min.

'Z rownania (1) wynika, ze przedluzenie cza-
su (n) przebywania wsadu metalowego w zeli-
wiaku mozna osiggnaé kilkoma sposobami:

1) ustalajac ilo$¢ powietrza dmuchu w za-
leznosci od rozchodu koksu **);

2) zwiekszajac rozchéd koksu i ustalajac ta-
kg ilo$¢ powietrza dmuchu, aby zado$¢uczyni¢
warunkom réwnania (1);

3) pozostawiajac bez zmiany rozchéd koksu,
zmniejszamy odpowiednio ilo$¢ powietrza dmu-
chu.

Nalezy jednak pamieta¢ o tym, ze zmniej-
szajac ilo$¢ dmuchu powietrza, o ile ilo$é ta by-
ta przed tym racjonalnie ustalona, mozna spo-
wodowaé obnizenie temperatury przegrzania
zeliwa. Regulowania wiec czasu przebywania
wsadu w zeliwiaku zmniejszaniem ilosci pe-
wietrza dmuchu nalezy dokonywaé tylko w tym
przypadku, gdy nie jest wymagana wysoka tem-
peratura przegrzania zeliwa.

Sposéb 1. Wstawiajae do rownania (1) ilo$é
powietrza dmuchu z réwnania (42) **) i Lk z ro-
wnania (7):

K - y,2-S) - 445 .C

P = m®*/m® min.

0,0698 (42);

1870 - g . 100

gdzie przez g oznaczono wage kawalkow meta-
lu w kg, a C — % zawartosé wegla w koksie, o-
trzymujemy:

1870 - h, * 7y * & 0,069

n = —55- P . min. (43)
. (1870 « hy, - gY%%—~100 -n)
K =k u % (44)

n - Tm
Dla naszego przykladu czas (n) przebywania
wsadu powinien wynosi¢ 56 min., czyli:

__ 450 - (1870 - 4,1 . 129—100 - 56)

56. 2200 = 15,7%

K

18) M. Czyzewski, Optimum Blast Volume for
Cupola Practice. Foundry Trade Journ, Vol, 61, Nr 1195
z 1939 r., str, 23.
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Aby ustali¢ ilos¢ powietrza dmuchu wg roé-
wnania (42), trzeba znaé % zawartos¢ CO, w
spalinach lub spalno$é redukeyjng (Sr), ktéra
zmienia sie wraz ze zmiang rozchodu koksu. Dla
ustalenia spalno$ci redukcyjnej postugujemy
sie wzorem, podanym przez H. Jungblutha **)

386,5
K.C

._.1___

100

Wstawiajge do tego réwnania rozchéd koksu i

Sy = 0,85

+1050) = 0.85—

386,5
T 15,7 . 66

386 5

= et 15/ (45)

v =
hD
gdzie #ny oznacza stopien spalania (% ilos¢ we-
gla, spalonego na CO,), K — rozchdd koksu i
C — % zawartos¢ wegla w koksie. Poniewaz
Sf jest czeScig wegla, spalonego na CO, wiec:

15 6,5

o (46)

% zawarto§¢ wegla w koksie, otrzymujemy:

= 0,56

Mamy wszystkie dane do obliczenia powietrza dmuchu wg réwnania (42)

157 . 2200 -(2—0,56) - 4,45 86

P= 1870 - 1,29 - 100

Sprawdzenie wg réwnania (1):

1.(2-056) - 445 . 0,86

= 79 m®m® min.

100

n=m-+z= 0

Zmniejszenie iloSci powietrza dmuchu pra-
wie o 18% w poréwnaniu z przykladem poprze-
dnim powinno spowodowaé obnizenie tempe-
ratury przegrzania zeliwa. Wiekszy rozchdd
koksu przyczyni sie jednak czeSciowo do spara-
lizowania wptywu dmuchu powietrza na obni-
zenie temperatury.

41 -(2-0,6)- 4,45 - 0,86

: (57 9900 "‘450) = 56 min.

Sposdb 2. Aby nie zachodzila koniecznosé
obnizania: iloSci powietrza dmuchu w takim
stopniu, jak to wyniklo z poprzedniego oblicze-
nia, ustalamy przypuszczalny rozchéd koksu na
18%. Za pomoca réwnania ustalamy taks ilosé
powietrza dmuchu, aby czas przebywania wsa-
du metalowego wynosit 56 min.

100

P= 56

Przy takich warunkach pracy zeliwiaka, po-
mimo ze ilo§¢é powietrza dmuchu jest nieco za
mala, duzy nadmiar koksu gwarantuje dostate-
czng temperature przegrzania zeliwa.

Sposéb 3. Rozchdéd koksu pozostawimy
bez zmiany (K = 13%). Ilo$¢ powietrza dmu-
chu powinna by¢ réwna:

( 100 N 1
13.2200

_41.62

— 3 -3 :
P = 25 —'79m/m min.

50

Przy takiej ilosci powietrza dmuchu i takim
rozchodzie koksu mozna prowadzi¢ zeliwiak
tylko w tym przypadku, gdy temperatura prze-
grzania zeliwa nie przekracza 1300°C.

Poza przytoczonymi przykladami, znajac
czas, potrzebny do ogrzania i stopienia metaluy,
mozemy dokladnie ustalié nastepujgce wielko-
Sci: ‘wysoko§¢ uzyteczng zeliwiaka w zaleZno-
S$ci od przyjetej temperatury spalin na wysoko-.
Sci okna wsadowego i optymalng ilosé powie-

) H. Jungbluth. Die Gesetze des Kupolofen-
schmelzens, Die Giesserei 1939, str. 113.

: (35~ 2200+450) = 83 m"/m’ min.

trza dmuchu, co jest rzecza b. wazng, zwlaszcza
dla zeliwiakéw, przeznaczonych do produkcji
zeliwa wysokojako$ciowego. Poza tym mozna
ustalié obliczeniowo jaka temperatura ma by¢
na wysokoSci okna wsadowego, w zaleznoSci od
warunkéw pracv zeliwiaka. Wreszcie mozna
bedzie podaé ogblne réwnanie, charakteryzuig-
ce zalezno$é gléwnych wymiaréw i czynnikdw,
wchodzgcych w gre przy pracy zeliwiaka. Wszy-
stko to razem wziete powinno umozliwié $wia-
dome kierowanie biegiem zeliwiaka i otrzymy-
wanie pozadanych wynikéw bez wiekszych tru-
dnosci, co dotychczas nie zawsze sie udawalo.

Czy ustalone zalezno$ci beda wazne dla
wszystkich przypadkéw pracy zeliwiaka, trudno
na razie powiedzie¢, posiadamy bowiem zbyt
malo danych do$wiadczalnych, w literaturze zas
prawie nie ma prac badawczych, w ktérych by-
tyby podane wszystkie wielko$ci, niezbedne do
sprawdzenia rozpatrzonych w niniejszej pracy
wzoréw.
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Inz. GABRIEL KNIAGININ
Politechnika Slaska

Formowanie w cemencie

Opis sposobow formowania w cemencie: 1) Randupsona, 2) Goedela, 3) Ingendhala, 4) Gaebela, Stosu-
jac Jeden z powyzszych sposobéw mozémy otrzymywaé wysokojako§ciowe j skomplikowane odlewy. Koszt
tekiego odlewu jest nizszy niz formowanego w -piasku. Odlewnia, pracujaca na cement, wymaga b. matych
wkladéw na urzadzenia w poréwnaniu do  takiej samej odlewni, pracujgcej w piasku,

Urzadzenia wiekszosci naszych odlewni sg
b. przestarzale. Na to, by je zmodernizowaé,
trzeba by zainwestowaé ogromne kapitaly na

wykonanie specjalnych suszarni, urzadzen do .

przygotowania i tramsportu piasku, a dla pro-
dukcji seryjnej — maszyn formierskich, tran-
sporter6w do skrzyn formierskich, maszyn de
wykonywania rdzeni, sprezarek powietrz-
nych itp. W zwigzku z tym powstaje pytanie,
dlaczego nie staramy sie wprowadzié na szeroka
skale nowoczesnego i réwnocze$nie nie wyma-
gajacego prawie zadnych urzgdzen ,,formowa-
nia w cemencie®,

Odlew, wykonany w cemencie, jest znacznie
tanszy niz w piasku, wg inz. J. Vorlicka*) o 19%.
Autor tego-artykulu zaznacza, ze sg to wyniki
z poczatkowej fazy produkcp sadzi on. ze z cza-
sem rezultaty beda jeszcze korzystniejsze. Nie
kazdy wprawdzie odlew nadaje sie do formo-
wania w' cemencie, jednakze wiekszo$¢ moze
byt w ten sposéb wykonywana. Znane sg odle-
wnie we Francji, Niemczech i Ameryce, ktore
" w 100% pracuja w cemencie. Nalezy stwierdzi¢,
ze spos6b formowania w cemencie jest w Pol-
sce od dawna znany. Pierwsza wprowadzila go
— na dlugo przed wojng — Huta Bankowa do
odlewéw stalowych. W innych odlewniach,
przede Wszystklrn zeliwa, stosowany jest mato.
Odlewni, pracujgcej wylacznie na cement, nie
ma u nas. Huta ,Zabrze“, ktéra dotychczas tyl-
ko czeSciowo pracuje na’ c'ement‘, robi proby, by
jedne ze swych odlewni przerzuci¢ wylacznie
na ten sposéb formowania:

Opisze tu réine sposoby formowania w ce-
mehcie.
1) Formowanie w cemencie bezskrzynkowe (pa
tent Duranda, sposob Randupsona).

a) .Masa. cementowa do formowania.
Najlepsze wyniki osiggnieto, uzywajac
piasku kwarcowego (najkorzystmej -
rzecznego), o nastepu]acych wiasciwo-
Sciach: wielko$¢é zadnego z ziarn nie ma
przekraczaé © 0.45 mm; 75% ziarn po-
winna posiadaé @ od 0,2 do 0,3 mm; 25%
O od 0,15 do 0,08 mm; ponizej O 0,08 mm
moze mieé¢ tylko minimalna ilo$é. ziarn
(nie wigeej niz-5%), a to ze wzgledu na
przepuszczalnoéé piasku. Piasek ten nie

*) Ing. J. Vorlicek. Hutnické Listy z 1947 r,,

Nr 10.

o)

c)

powinien zawiera¢ gliny i wegla brunat-
nego, ktére wplywaja ujemnie na wig-
zace wiasnoSci cementu. Cementu port-
landzkiego dodajemy w ilosci 12 — 15%
Piasek kwarcowy o naturalnej wilgot-
no$ci, mieszamy z cementem w mieszal-
niku, najlepiej topatkowym. Wody do-
dajemy w zalezno$ci od posiadanej juz
wilgotnosci, uzupelniajac jg do 5 — 8%,
tak by masa byla dobra do formowania,
tzn. zachowywala nadany jej ksztalt i po-
siadata »dpowiednia wytrzymalos¢. Prze- -
puszczalnos¢  takiej masy - cementowe]
wynosi ok. 100 cm®/fecm®/min., wytrzyma-
to$¢ jej po24 godz. 3 kg/em?, a jej wytrzy-
to$¢ w stanie surowym 0,12 kg/cm®. Masa
ta musi byé¢ predko uzyta do formowa-
nia, gdyz cement po 4 godz. juz wigze.
Mase camentowsg przygotowuje sie je-
dnakowo dla wszystkich sposobéw for-
mowania w cemencie.

Wykonanie modeli. Dla formowania
bezskrzynkowego muszg by¢é wykonane
ptyty modelowe (rys. 1). Zamiast
skrzyki formierskiej stosujemy drewnia-
na ramke (rys. la), ktéra po zaformowa-
niu i wyjeciu modelu usuwamy. Aby
wyciggngé model musimy forme wraz
z plyta modelowa obrécié o 180°. Wobec
tego, ze zaraz po zaformowaniu masa ce-
mentowa posiada niskg wytrzymalosé,
nalezy przed obréceniem formy da¢ spe-
cjalng plyte drewmana,, zwana spodniar-
kg (rys. 2a) i zlaczyé jg z plyta modelo-
wa. Po wyjeciu modelu i usunieciu ram-
ki forma — do chwili catkowitego zwig-
zania cementu — pozostdje na spodniar-
ce. Plyte modelowa wykonywamy z drze-
wa, a sam model z drzewa lub z lekkiego
metalu, by cato$¢ byfa lekka i dzieki te-
mu mozna bylo pracowaé bez suwnicy.
Jest to jedna z zalet tego sposohu formo-
wania. Wskazane jest pomalowaé model
specjalnym lakierem, odpornym na ce-
ment. Dla wlasciwego zlozenia formy
robi sie ,zamki“, albo tez daje sie (rys.
1b) stozkowe ,,marki®, do ktérych wsta-
wia sie nastephie rdzenie. Sg one pro-
wadzeniem formy.

Wykonanie formy. Do ramki na ply-
te modelowa (rys. 2) wsypuje sie mase
cementows, ktorg nalezy lekko ubié. Dla
wiekszej wytrzymaloéci forme wzmacnia
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Rys. 1

Plyta modelowa do formowania bezskrzynkowego

wg sposobu Randupsona.

I. Przedmiot formowany. II. Piyta modelowa dolna.
I11. Plyta modelowa goérna. IV, Widok z géry na plyte

modelowg gérna.

sie zelaznymi pretami, jak przy zelbecie
(rys. 2b). Poniewaz forma taka jest malo
podatna, robi sie — o ile ksztalt odlewu
tego wymaga — specjalne wyjecia (rys.
1c), wskutek czego opér formy maleje,
a odlew — kurczge sie — nie peka. For-
my — na ogdét — nie wymagaja napra-
wy, jednakze naprawiane by¢ moga. Ma-
sa cementowa, uzyta do naprawy formy,
musi byé wilgotniejsza niz ta sama masa
do formowania. Forme nalezy napra-
wia¢ w stanie surowym. Sposéb skreca-
nia form do lania pokazano na rys. 2 IV.
Jest to sposéb ,lania w stosach®, ktory
najezesciej stosuje sie przy formowaniu
bezskrzynkowym. Formowanie sposobem
Randupsona stosuje sie przede wszystkim
przy odlewaniu stali, przy czym formy
nie sg pokrywane czernidtem. Czas for-
mowania, w poréwnaniu z formowaniem
w piasku, jest 3—4razy krétszy. Formo-
waé moze malo wykwalifikowany robot-
nik. Ujemna strong sposobu jest to, ze
wymaga on stosunkowo duzo miejsca,
gdy% formy nie sa suszone i moga byt la-
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Rys. 2

Formowanie sposobem Randupsona. Na rys, pokazany
jest kolejny przebieg formowania: I. Przy takim 15010-
zeniu modelu rozpoczynamy formowanie, II. Plyta mo-
delowa, zlgczona ze spocdniarkg w stosunku do polo-
zenia I jest obrééona o 1806, celem wyjecia modelu.
1II. Wyjecie modelu; nastepnie $cigga sie skrzynke, o-
bramia‘acg forme. IV, Spos6b lania, tzw. ,w stosach”

ne—w zalezno$ci od pory roku—dopiero
na 3 lub 4 dzien po zaformowaniu. Dla
zaoszezedzenia miejsca uzywa sie polek,
na ktérych ustawia sie formy. Aby przy-
$pieszyé wigzanie cementu mozna forme
poddaé dziataniu strumienia CO.. Wybi-
janie form po odlewie jest prostsze niz
przy formach piaskowych. Material ze
zuzytych form moze byé — po odpowier
dniej przerébce — czeSciowo stosowany
do wykonania formierskiej masy cemen-
towej. Odlewy wychodzg gladkie, a dzie-
ki wysokiej przepuszczalnosci form ce-
mentowych, sg zdrowe. Narys. 3,4,516
(jednej z francuskich odlewni) widzimy
sktadanie form cementowych, umieszcze-
nie na pétkach, transport i ich wybijanie.
W ten spos6b mozna réwniez formowac
na maszynach formierskich z obracalng

plyta.
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Sposob Randupsona 2) Formowanie w cemencie wg sposobu Goede-
la (stosowanego w odléwni Reinickera).

a) Mase cementowa do formowania
przygotowuje sie tak, jak w sposobie Ran-
dupsona.

b) Wykonanie modeli. Modele wyko-
nywa sie tak, jak do zwyczajnego for-
mowania, zwraca sie tylko szczeg6lna
uwage na odpowiednig zbiezno$é i spo-
s6b malowania cemento - odpornym la-
kierem. Istnieja specjalne oleje do sma-
rowania modeli, powodujace tatwosé wyj-
mowania modeli z form, dzieki czemu
forma nie wymaga prawie zadnej napra-
wy.

Rys. 4
Umieszczenie form na specjalnych péllcach, celem
zaoszezedzenia miejsca

Rys. 7
Formowanie sposobem Goedela. a) Mieszanka cemen-

towa, b) Piasek wypelniajacy.

c) Wykonywalniie form. Wykonanie
formy przy tym sposobie jest takie, jak
przy zwyczajnym formowaniu w masie
formierskiej, przy ktérym uzywamy pia-

. : _ _ sku ,,modelowego“ 1 ,,wypelniajgcego”.

Rys. 5 Transport form po odlewie, W sposobie tym piasek ,,modelowy” za-

stapiony jest przez mase cementowa

(rys. 7). Model oraz powierzchnie, two-

rzaca spéd skrzyni, obkladamy recznie

mieszanka cementowag o grubo$ci 3—5

cm i nastepnie sypiemy stary, uzywany

juz, piasek ,,wypeliajacy“, ktéry ubija-
my recznie lub mechanicznie. Dla wyko-

-nania goérnej skrzyni nalezy najpierw po-

kryé model warstwg masy cementowe]

o grubo$ci 3—5 cm, potem natozyé skrzy-

nie, daé¢ haki, nasypaé¢ piasek , wypemia-

jacy“ i ubi¢ go recznie lub mechanicznie,

Rys. 6 Wybijanie odlewow. po ubiciu podniesé gérng skrzyrie, obro-
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ci¢, wyciggnaé¢ model i poprawié forme.
Dla poprawki formy uzywa sie takiej sa-
mej mieszanki cementowej, jak dla ob-
ktadania modelu, musi ona jednak posia-
da¢, podobnie jak przy sposobie bez-
skrzynkowym, wiekszy % wilgoci. Dzieki
temu lepiej utrzymuje nadany ksztalt i
predko laczy sie z wilgotng masg cemen-
towa formy. Dla zwiekszenia wytrzyma-
lo$ci specjalnie narazone miejsca formy,
gdzie np. przeplywa duza ilos¢ zeliwa, jak
leje lub miejsca, gdzie wplywa metal do
formy, a jeszcze lepiej cala forme, nalezy
powlec woda. Dla specjalnie skompliko-
wanych modeli, zwlaszeza tych, przy kto-
rych w gornej skrzyni jest wiele czedci,
wykonanych na tzw. ,luz“, nalezy uzyé¢
mieszanki cementowej, stosowanej dla
rdzeni. Ten piasek rdzeniowy posiada lep-
szg zdolno$¢ zachowania ksztaltu i wyz-
szg wytrzymalos¢ w starie surowym.
Forma gotowa powinna staé¢ kilka go-
dzin, a o ile jest czas, najlepiej do na-
stepnego dnia, az pod wplywem powie-
trza cement dobrze zwigze. Wtedy nalezy
forme pokryé¢ czernidlem. Aby otrzymaé
ladng powierzchnie odlewu nalezy for-
me pokrywaé najpierw b. gestym czer-
nidtem, a drugi raz b. rozciehczonym,
ew. nawet tylko samg wodg. Nastepnie
zostawia sie forme do zupelnego wysu-
szenia czernidia. Dla przys$pieszenia tego
procesu mozna suszyC¢ cieplym powie-
trzem. Suszenie piecykami jest o tyle nie-
dobre, ze w miejscach narazonych spe-

~ cjalnie na goraco (tam, gdzie stoi pie-

d)

cyk), tworzg sie pecherze czernidla i ce-
mentu, ktoére poéZniej strumien zeliwa
zrywa. Do wykonczonej w ten sposéb
formy wstawia sie rdzenie, sklada sie ja
i wéwczas jest .ona goctowa do lania.
Rdzenie powinno sie wstawia¢ zimne.
Formowanie w ten sposéb nie musi od-
bywaé :ie Lkoniecznie w skrzynkach
formierskich. Spéd formy, o ile jest

mozliwe, moze byé wykonany zwyczaj- -

nie w ziemi, bez skrzyni i tylko goérng
cze$¢ formuje sie w skrzynce formier-
skiej. Sposdb ten, stosowany do odlewa-
nia zeliwa, moze byé uzyty i do odle-
wania staliwa, wtedy jednak formy nie
nalezy czernic.

Rdzenie 2z mieszanki cemento-
wej. Do mieszanki tej uzywa sie pia-
sku kwarcowego oraz zmielonej, juz uzy-
wanej, - masy cementowej formierskiej.
Ilo$¢ $wiezego piasku jest b. mala. Mie-
szanke nowego piasku i starej masy ce-
mentowej, ew. tylko samej starej masy,
dajemy do mieszalnika i dodajemy ce-
mentu oraz pylu wegla kamiennego.
Wéwezas uruchomiamy mieszalnik, mie-

‘szamy tak dluge az piasek i dodatki do-

brze sie zmieszajg (ok. 2—3 min.), na-
stepnie dodajemy plynnego lepiszcza
i mieszamy dalej 3—5 min. Wtedy mie-
szanka jest juz gotowa do uzycia. Jako
najlepszg mieszanke podaje Goedel:

100 kg piasku kwarcowego,
4 kg cementu,

3,5 kg pylu wegla kamiennego i
12 kg lepiszcza do rdzeni.

Przez podniesienie zawarto$ci cementu
otrzymuje sie mocniejsze rdzenie. Tem-
peratura rozpadu rdzenia podnosi sie
dzieki temu, lecz tym samym ro$nie trud-
no$é wybicia rdzenia z odlewu. Przez do-
datek pyilu weglowego temperatura roz-
padu rdzenia obniza sie. Dodatek cemen-
tu i pytu weglowego uzalezniony jest
wiec od temperatury plynnego metalu
i od grubo$ci $cianki odlewu. Dla odle-
woéw maszynowych, o grubo$ci $cianki
10—50 mm, wspomniana wyzej mieszan-
ka jest najlepsza. Wlasno$ci wytrzyma-
Tosciowe tych rdzeni sa b. wysokie (na
ciénienie ponad 5 kg/cm?® na S$cinanie
3 kg/em®). Pomimo tak wysokich wlasno-
$ci wytrzymatoSciowych rdzenie wybija-
ja sie b. latwo, poprostu wysypuja sig
same po uderzeniu mlotkiem w odlew.
Fabryka Reinickera uzywala jako lepi-
szeza Alkylinu (preparat drzewny), wy-
twarzanego przez firme Kalle w Wies-
baden - Bebrich. Sposcbu przyrzadzania
owego lepiszeza dla tych rdzeni nie po-
daje, gdyz nie mozna go obecnie otrzy-
maé. Musimy stosowa¢ inny Srodek. Cze-
si proponuja zastapienie tego lepiszcza
b. drobnymi (jak maka) trocinami drzew-
nymi, przy czym musza byé¢ -uzyte tro-
ciny b. éwieze. Sposobu tego nie stosowa-
lem dotychczas, wydaje mi sie wszakze,
7e nie rozwiazuje on calkowicie sprawy
i nalezy prowadzié dalsze badania celem
znalezienia  odpowiedniego lepiszcza.
Wzmiankowana wyzej mieszanka podda-
je sie b. tatwo formowaniu. Musi by¢ ona
uzyta zaraz po zrobieniu, gdyz predko
wigze i traci wlasno$ci formierskie. Po
4 godz. jest juz zwiazana i nie nadaje sie
do formowania. Jednakze po zmieleniu
i dodaniu minimalnej iloSci cementu i le-
piszcza jest znéw zdatna do uzytku.

* Formowanie rdzeni z masy cementowe]

nie rézni sie od formowania z piasku
rdzeniowego. Na ogél wykonywa sie je
w ten sposéb, ze ubija sie warstwe gru-
bosci 8—15 cm, a reszte przestrzeni uzu-
pelnia sie koksem. Przy rdzeniach tych
zaoszezedzamy na tzw. zebrach i szpilkach.
Rdzen posiada tak wysoka wytrzymato$é
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po wysuszeniu, ze tylko w przypadku,
gdy surowemu rdzeniowi pragniemy na-
da¢ pewna wytrzymaloé¢, dajemy Zebra.
W innych przypadkach nie sg one po-
trzebne. Zaraz po ubiciu mozna rdzenie
wyjaé z rdzenicy. Przy wykonywaniu b.
wysokich cienkich rdzeni, nalezy rdze-
nie te pare godzin pozostawi¢ w rdzenicy.
Wtedy laczenie masy rdzeniowo - cemen-
towej nastepuje w rdzenicy i po wyjeciu
rdzenia nie grozi deformacja. Po zawie-
szeniu rdzen powinien byé —- o ile za-
chodzi potrzeba — zaraz naprawiony, a
nastepnie powleczony czernidtem. Czer-
nienie adbywa sie tak, jak przy formach
cementowych. Gotowe rdzenie suszy sie
w suszarni przy temperaturze maksy-
malnej 140°C, 3 — 12 godz., w zalezno$ci
od wielko$ci rdzenia. O ile temperatura
w suszarni nie przekracza 140°C, mogg
byé rdzenie, bez obawy o ich wlasnosci,
diluzej suszone. Moga by¢ zatem suszone
razem duze i male rdzenie; sortowanie
nie jest potrzebne.

Zalety sposobu formowania w cemen-
cie sa wg autora patentu— nastepujace:
dzieki wysokiej wytrzymatosci i niepe-
cznieniu formy, wymiary odlewu sa b.
doktadnie zachowane, a co za tym idzie
ciezar odlewu jest zgodny z teoretycznym.
Powierzchnia odlewu jest b. czysta, gdyz
sptukanie i przypalenie piasku do odle-
wu, przy wlasciwym wykonaniu formy,
jest niemozliwe. Przepuszczalno$¢ ma-
sy cementowej jest b. duza (okolo
100 ecm®/em®/min.), dzieki czemu braki, spo
wodowane zla przepuszczalno$cig, odpa-
dajg. Przebijanie otworow dla wiekszej
przepuszczalno$ci jest zbyteczne., Oszeze-
dzamy na szpilkach formierskich. Odle-
wy wypadaja b. czyste, cement — po sta-
bym nawet uderzeniu — odpada wielkimi
platami od odlewu, odstaniajac odlew tak
czysty, ze nie wymaga on zadnej dodat-
kowej roboty w oczyszczalni. Rohocizna
jest nizsza, gdyz oszczedza sie na biciu
otworéw dla lepszego odprowadzania ga-
zéw, na szpilkowaniu i na cczyszczaniu o-
dlewéw. Suszenie form odpada, dzieki

Wobec wysokiej wytrzymalo$ci rdze-
ni z cementu nie trzeba byé przy ich
transporcie i wkladaniu do formy tak o-
stroznym, jak przy piaskowych. Praca
idzie predzej. Powierzchnie odlewu, sty-
kajgce sie z rdzeniem, sa b. czyste. Rdze-
nie nie sa hygroskopijne i moga dluzszy
czas znajdowaté sie w wilgotnej formie.,
Przepuszczalno$é ich jest b. dobra (80
cem’/em’min.). Gazéw -wytwarza sie b.
mato, dzieki czemu nawet przy b. ma-
tych otworach w rdzeniu odlew zalewa
sie spokojnie. Mozna nawet la¢ odlewy,
dajac rdzen bez otwor6w na odprowa-
dzanie gazdw.

3) Formowanie w cemencie wg sposobu In-
gendhala.

Ingendhal, szef odlewni Schiessa w
Diisseldorfie, pracujac wg patentu Rei-
nickera, wprowadzit do niego po jakim$
czasie pewne ulepszenia, polegajace na
tym, Ze zamiast stosowanego wg paten-
tu Reinickera piasku do wypelnienia for-
my, zawierajacego pewien % gliny, za-
stosowal czysty piasek kwarcowy.
Wierzch skrzyni musiat byé oczywiscie
pokryty kilkucentymetrows warstwg ce-
mentu, aby piasek przy obracaniu skrzy-
ni nie wysypywat sie (rys. 8 — ,I). Za-
miast takiej warstwy cementu mozna sto-
sowaé specjalne plyty metalowe, przy-
krecane do skrzyni (rys. 8 — ,,I1I“). Poza

Rys., 8

Formowanie sposobem Ingendhala. a) Masa cemento-

czemu oszczedza sie na paliwie 1 na cza- , .
. . : ra. UZNy P ar . Yyt alowia po-
sie, zwigzanym z transportem form do su- wa. b) Luzny piasek kwarcowy. ¢) Plyta mef ap

szarni. Praca formierska jest przyjem- winna posiada¢ otwoér na lej, jak réwniez b, drobne o-

niejsza, obawa brakéw jest bowiem, w po-
réwnaniu z wykonaniem formy w pias-
ku, minimalna. Uzyty raz piasek cemen-
towy moze by¢ dla rdzeni na nowo prze-
‘rabiany i uzywany. Oszczednosé tu jest
podwéjna, gdyz nie potrzeba nowego pia-
sku, a précz tego odpadaja koszty tran-
sportu. Dla lepszego wyzyskania raz u-
zytego piasku nadaje sie najlepiej czy-
" szczenie odlewdw przy pomocy wody pod
cisnleniem. : ‘

twory do odprowadzania gazow.

tym wykonywa sie wszystko tak, jak wg
patentu Reinickera. Spos6b ten ma wie-
le zalet. Przede wszystkim odpadd ubija-
nie piasku ,,wypelniajgcego®, przepusz-
czalno$é form jest b. duza, czas wykona-
nia krétszy. Trudnosé formowania pole-
ga na podniesieniu skrzyni formierskiej,
tak by masa z niej nie wypadia. Dla pe-
wnoSel mozna gorng skrzynie zdejmowat
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nie zaraz po zaformowaniu lecz dopiero
po pewnym czasie, gdy cement czescio-
wo zwigze. Mozna tez model zrobié¢ tak,
by formowanie gérnej skrzyni odbywalo
sie tak, jak dolnej.

4) Formowanie w cemencie wg sposobu Gae-
bela. Tzw. ,,predki® sposdéb formowania
Gaebela moze by¢ stosowany nie tylko

[

-
-

P

Rys. 9
Spos6b formowania Gaebela. I. Przedmiot formowany:
wlewnica, II. i III, Formowanie (linig kreskowsg ozna-
czona jest gramica miedzy forma staly a kazdorazowo
uzupelniana). a) Listwy, na ktérych wisi model. b)- Mo-
del. ¢) Forma trwata (beton). d) Masa formierska, zmie-
niana po kazdym odlewie.

do formowania cementu lecz i do kazde-
go innego. Formujac odlew w skrzyni
formierskiej wiemy, jak nie raz — w za-
leznodci od jego ksztaitu i od ksztaltu
skrzyni formierskiej — musimy ubijaé
niepotrzebnie duzo piasku formierskiego.
Gaebel usprawnil to w nastepujacy spo-
s6b (stosowal to tylko do roboty powta-
rzajgcej sie): wykonywal najpierw z de-
sek — bez szczegodlnej dokladno$ci — fi-
gure, podobna ksztaitem do modelu lecz
o kilka centymetréw od niego wieksza.
Figure te formowal w betonie, z dodat-
kiem sieczki, by beton — pod wplywem
gorgca — nie pekal. W ten sposéb robit
trwalg forme. Formowanie odbywalo sie
wylgcznie na lezgco. Model na podziale
ma przybite listwy (rys. 9a), na ktorych
wisi w skrzyni. O ile model jest dwudziel-
ny, listwy majg specjalne prowadzenie
centrujace, by forma—po zlozeniu—nie
byla przestawiona. Po zawieszeniu ta-
kiego modelu ubijamy masa cementowsq
lub piaskiem formierskim tylko prze-
strzen, znajdujgca sie miedzy formg
trwalg z betonu a modelem, co wynosi
zaledwie kilka centymetrow (rys. 9). O-
dlewy wybijamy Jeszcze gorace, przy
czym odpada jedynie ta warstwa piasku,
czy tez cementu, ktéra znajdowala sie
miedzy formg trwalg a odlewem, nato-
miast forma trwala pozostaje nienaru-
szona. Sposéb ten przy odlewach, przy
ktérych moze by¢ stosowany, daje duzo
oszczednoscl (wg autora patentu do 60%
oszczednosci w robociZznie) w poréwnaniu
ze zwyczajnymi formami piaskowymi;
procz tego oszczednosci spowodowane sg
mniejszym zuzyciem matariatu formier-
skiego, wyeliminowaniem fachowcow,
zmniejszeniem zuzycia energii elektrycz-
nej (gdyz ubijanie odbywa sie recznie,
nie za$ mlotkami pneumatycznymi), wy-
eliminowaniem maszyn formierskich itp.

Opisane wyzej sposoby formowania powinny
byé u nas wyprébowane na szersz3 skale,
w zaleznosci od produkcji i od miejscowych wa-
runkéw odlewni.

W artykule niniejszym korzystalem z wlas-
nych obserwacji i z posiadanych przeze mnie
prospektéow i notatek.

Zaznaczam, ze postugiwalem sie pewnymi
skrétami, uzywanymi w potocznej mowie, jak
np. formowanie w cemencie, zamiast formowa-
nie w piasku kwarcowym z dodatkiem cemen-
tu, formowanie w piasku itp.
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Nowosci z dzied'ziny,hutnictwa

STALOWNICTWO

Wlewnice do odlewania syfonowego *)

Wilewnice, rozszerzajgce sie ku gérze, uzywane s$4
w  produkcji stali o wymaganej czystoSci osiowe]j
wlewkdw. Opisane ulepszenie zastosowano do odle-
wania syfonowego wlewkdw wagi 1,5 do 4 ton, Wiew-
ki czesto zle wychodza z wlewnic i trzeba je wybijac,
co powoduje uszkodzenie wlewnic oriaz znaczna strate
czasu.

Celem usunigcia tej trudnosci skonstruowano plyte
odlewniczg w ten sposdb, ze podniesiono o ok. 25 mm
te cze$¢ piyty, ktora wchodzi do wwnetrza wlewnicy.
Tym samym zapewniono réwniez centryczne ustawiz-
nie wlewnic. Przestrzen pierscieniowa miedzy tym
wystepem a S$clang wlewnicy uszezelnia sie widrami
(otocZkami) zeliwnymi, ktérych koszt jest znikomy.

Badania stwierdzity, ze widry te nie wywieraja
zadnego wplywu ma jako$é materiatu odlanege wlew-
ka, zauwazono jedynie nieznaczne mnaweglanie tam,
gdzie wibry przylegajg do $ciany wlewka. Niemmniej
wszakze w czasie nagrzewania wlewka w walcowni
lub kuzni naweglone cze$ci powierzchni utleniajg sie
i odpadaja.
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Uzycie wioréw zeliwnych do uszczelnienia wlewnic
przy odlewaniu syfonowym.

Nalezy zwr6cié uwage na catkiem odmienng kon-
strukeje piyty odlewniczej. Plyta jest dwudzielna i
szamotowe kanalki sg przykryte. FPrzypuszcza sig, Ze
konstrukecja ta jest korzystniejsza, odpada bowiem
niebezpieczenstwo uciekan’m stali na zlgezach kamal-
kéw lub z powodu ich pekniecia. W podanym przy-

* W. Ash. Iron and Coal-Trades Review 1947,

Nr 4133, str. 993.

padku $rednica wystepu plyty wynosita ok. 325 mm;
wewnetrzna Srednica -dolnej czesci wlewnicy byla o
6 mm wicksza. Do tej samej plyty dostosowano 5 réz-
nych wielkoéci wilewnic, zaréwno kwadratowych jak
i 12-$ciennych.

Stwierdzono znaczne skrécenie czasu wyciggania
wlewkow: 30 wlewkéw 2-tonowych normalnie wycig-
gano ok. 3 godz., przy nowej zas metodzie wystarcza
na to 1 godz. Pozg tym wylrzymalo§é¢ wlewnic
b. znacznie powi¢kszyla sie. Trwalos¢ plyt z wystgpami
pozostata niemal taka sama jak 1 plyt plaskich.

Wzmiankowane wyzej korzysei techniczne pozwa-
laja obnizyé¢ koszty, zwigzane z wymlang wlewnic i
umozliwiajg — przy tym samym wyposazeniu technicz-
nym hali odlewniczej — zwiekszenie tempa pracy, a
co za tym idzie, zwiekszenie wydeinoSa piecow.

Wypada zaznaczyé, ze w naszych warunkach mu-
siatoby sie przekonstruowac plyty cdlewnicze, wlew-
nice i cze§¢ kanatéwelk.

Zastosowanie weglika krzemu jako odtleniacza
w elektrycznym piecu zasadowym *)

Rafinowanie stali w elekirycznym piecu zasadc-
wym oplera sie na reakcjach miedzy skladnikami stali
i zuzla na powierzchni ich styku. Zuzel ma charak-
ter silnie zasadowy dzieki zawartosci wapna., Celem
redukeji tlenkow zuzla i nastepnego odtlenienia stali
stwarza sie zuzel redukujgcy, dodajac mielony we-
giel lub zelazokrzem, Czynniki te powoduja redukcje
tlenkéw zelaza, chromu, manganu, wolframu i wana-
du w zuzlu, a dalej — odtlenienie i odsiarczenie stali.
Wynikiem redukcji tlenkéw w zuzlu jest przesuniecie
réownowagi miedzy tlenkami zelaza w zuzlu i metalu.
Tlenek zelaza dyfunduje z metalu do Zuzla i zostaje
tu redukowany.

Uwagi ogb6lne o tworzeniu biatego, wzgl
karbidycznego zuzla. Dzialanie normalnego zu-
zla redukujacego polega na tworzenimu weglika wap-
nia, ktory reaguje z tlenkami, zawartymi w zuzlu.
Weglik wapnia zaczyna sie tworzyé dopiero powyzej
1540°, jezell wiec da sie do pieca porcje wapna, flus
patu i koksu, trzeba je wpierw nagrzaé, stopi¢ i u-
plynnié, aby otrzymaé zuzel aktywny. Normainie wy-
maga to ok. 256 min. Uzywajgc dodatku weglika krze-
mu, wprowadzamy czynnik reagujgcy natychmiast i
otrzymujemy dobry zuzel w ciggu 10 min. Dzigki temu
mozna zaoszezedzié ok. ¥ godz. czasu wyrabiania
i wyprnodukowaé¢ stal, przynajmniej tej samej jakoSci
co pod zuzlem karbidycznym. Zuzel, otrzymywany
przy zastosowaniu weglika krzemu, taczy cechy zuzla,
otrzymywanego z weglika wapnia i zelazokrzemu.

Barwe zuzla mozna okresli¢ jako szaro-biatg, po-
$rednig miedzy blala a szarg. Weglik krzemu dalje
szybki przebieg reakcji egzotemmicznych, zdysocjowa-
ny reaguje z tlenkami, odtleniajac zuzel. Dziatanie
tego zuzla jest szybsze niz przy uzyciu Zelazokrzemu

* E. A. Loria. H. D. Shephard and A.P.
Thompson. Iron and Steel 1947, Nr 7, str. 317—318.
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wskutek dysocjacji weglika krzemu na elementarny
krzem i wegiel. Réwnocze$nie osigga sie wiekszy sto-
pien odtlenienia. Kontrola aktywnos$ci zuzla jest pro-
sta dzigki temu, ze dopdéki probka zuzla, lasowana
woda, wydaje zapach acetylenu, ilo$¢ krzemu z we-
glika krzemu jest wystarczajaca do wytworzenia wa-
runkéw redukcyinych. Poza tym nalezy stwierdzic,
ze — o ile proces przeprowadzony jest praw.diowo —
nie ma niebezpieczenstwa naweglenia stali powyzej
0,15%.

Rafinowanie stali, Rozrézniamy 3 metody
wytopu stali:

a) ze Scigganiem Zuzla,

b) bez $ciggania zuzla — redukcja tlenkéw metali
W Zuzlu,

¢) bez Sciggania zuzla — redukcja tlenkdw metaili,
wprowadzonych do pieca.

a) Proces ze Scigganiem zuzla., Weglik
krzemu, jako odtleniacz zamiast koksu lub zelazokrze-
mu, stosuje sie przy produkeji stali jakoSciowych.
Pracujac zuzlem karbidycznym nalezy Llczy¢ sie ze
wzrostem zawartoSci wegla w stall, zaleznie od wa-
runkéw pracy, od 0,01 do 0,06%, dla niskoweglistych
stali nierdzewnych nalezy zatem zmieni¢ metode pra-
cy. Przy uzyciu weglika krzemu jak.kolwiek dodatek
mielonego wegla na zuzel staje sie zbedny, wskutek
czego odpada tez niebezpieczenstwo naweglenia stali
przez zuzel. Zuzel jest mocno redukeyjny wskutek
réwnoczesnego dzialania 2 odtleniaczy. W zwigzku
z tym czas wyrabiania stali mozna skrocic. W przy-
padku miekkich stali, pracujac przy uzyciu zuz-
la, otrzymywanego przez dodatek zelazokrzemu dla
unikniecia naweglania, ma sie wiecej trudnosci z kon-
trolg zuzla niz przy zuzlu karbidycznym. Krzem szyb-

ko uplynnia zuzel (co wymaga dodatkéw wapna dla

utyzymania go) i daje szybkie dzlaiania odtleniajgce,
nie mozna jednak uniknaé przechodzenia krzemy do
metalu, Przy uzyciu weglika krzemu unika sie tego
zjawiska. Tlumaczy sie to tym, Ze krzem z Zelazo-
krzemu ma skonno$é do rozpuszczania sie w metalu,
krzem za$, pochodzacy z dysocjacii ,in statu nascen-
di“, posiada raczej tendencje do wigzania chemicz-
nego tlenu lub siarki.

Zuzycie weglika krzemu wynosi w tym procesie
do 3 kg na tone stali, z czego do 2 kg wprowadza si€
z mieszanka zuzlowg do pieca, reszte za§ wrzuca sie
do pieca na zuzel w ciggu wyrabiania.

b) Proces z redukcjg zuzla., Pierwszy do-
datek weglika stosuje sie w ilo$ci podobnej jak w po-
przednim procesie. Redulkcja metali, jak chrom i wa-
nad, przebiega o wiele szybciej ! dokladniej miz przy
dodatku wegla, . dlatego tez proces ten procz korzysci
natury technicznej daje réwniez korzySci natury eko-
nomicznej.

¢) Wyzyskanie metali z tlenkéw. Przy
produkeji stali szybkotnacych i innych wysokostopo-
wych chodzi nam o wyzyskanie skladnikéw stopo-
wych tak ze ztomu, jak i z tlenkdéw, ktére mamy do
dyspozycji. Do celéw tych doskonale nadaje sie we-
glik krzemu. Jezeli poréwnaé weglk krzemu, krzem
i glin (tabl. 1), okaze sie, ze 1 kg weglika krzemu re-
dukuje wagowo nieco wiecej tienkéw niz krzem —
lecz 0 35% wiecej n'z glin.

Tlenki réznych metali wymagaja réznych ilosci
odtleniacza, Podane w tab. 1 iloSct moga stuzyé jako
wskazéwka do ustalenia pobtrzebnych dloSci weglika

TABLICA I

Tlos¢ tlenkéw metali, redukowana przez 1 kg weglika
krzemu, krzemu i glinu.

Tlenek Weelik Krzem Glin
krzemu '

kg kg kg
Cro0y 3795 3612 2818
FeO 5 380 5121 3995
FesO4 4086 3793 | 2961
MnO 5612 5055 3943
MoOs 3595 3 421 2 669
N.O 5594 5320 4154
V205 2725 2590 2023
WO3 5792 5510 4301

do przeprowadzenia redukceji, Pierwsza porcja wynosi
ok. 10 — 20 kg na tone stali, reszte za$ uzupelnig sie
w czasie wyrabiania fopu.

Metcedy redukceji rud moga oyé 4:

1) Mieszanke wapna, rudy i weglika krzemu daje
sie do pieca razem, jako zuzel redukujacy.

2) Najpierw daje sie rude i wapno, a polem we-
glik krzemu. Ruda, topigc sie, przechodzj do
zuzla, dodatek zas$ weglika powoduje jej re-
dukeje.

3) Po roztopieniu zuzla réwnocze$nie wrzuca sie

mude i weglik.

Najpierw daje sie weglik krzemu dla otrzy-

mania zuzla gorgcego i piyvhnego, a potem do-

piero rude i dalsze ilosci weglika krzemu dla
redukcji.

4

~

Metoda 4) okazala sie najpraktiyczniejsza, albo-
wiem unika sie zgestnienia zuZla i przez to zapewnia
sie szybka redukcje, co daje znaczna oszczedno$¢ na
czasie, Uzycie weglika krzemu pozwala na zaoszcze-
dzenie ok. 50% czasu, potrzebnego na redukcje i daje
uzysk, wynoszacy ok. 98% W, 98% Cr ii praktycznie
1009 V.

Czags redukcji i rafinacji stali szybkotnacych wi-
nien byé mozliwie krotki, aby untkngé niekorzystnego
nagazowania kgpieli, Utrzymanie dobrej temperatury
jest waznym czynn.kiem szybkosci przebiegu proceséw
wyrabiania. Egzotermiczny charakter reakcji odtle-
niania weglikiem krzemu b. utatwia prowadzenie topu.
Proces ten stosuje sie nie tylko do stali szybkotngcych
lecz rowniez i do nierdzewnych. Rude chromowsa
i wapno prazy sie w oddzielnym piecu, celem wypg-
dzenia wilgoci zwyklej i wody chemicznie zwigzane;j.
Po ukonczeniu S$wiezenia wrzuca sie te mieszanke
i weglik krzemu, ktéry redukuje tlenki zelaza i chro-
mu zaréwno z zuzla, jak i z dodanej rudy. Po zakon-
czenin redukeji Sciaga sie z grubsza zuzel i wykancza
sie normalnie pod zuzlem z wapna. W procesie tym
uzysk chromu z wprowadzonych surowcdw (ziom
i ruda) wynosi 93% do 98%.

Autorzy podkres$lajg réwniez, ze weglk krzemu
dziata silnie odsiarczajgco. Dzieki dysocjacii weglika
krzemu, krzem ,in statu nascendi“ reaguje z siarka,
tworzgc siarczek krzemu, ktéry wydziela si¢ w postaci

gazowej.
E. Bucko
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Wytapianie stali w zasadowych piecach marte-
nowskich pod zuzlem glinowo-magnezowym ¥)

Brak dostatecznie czystych co do zawarto$ci fos-
foru i siarki materiaté6w wsadowy:ch, niezbednych do
wytapiania stali w kwasnych piecach martenowskich
i znaczne obnizenie wydajnoSci piecéw przy procesie
kwasnym zmusza przemyst przetworczy do szerokie-
go stosowania stali z zasadowych piecéw martenow-
skich, pomimo Ze stal ta jest mniej jednorodna (pré-
by poprzeczne) i bardziej wraziiwa na tworzenie sig
ptatkow od stali kwasnej. Proby zastapienia stali
kwasnej przez stal zasadowa, wytapiang w warun-
kach, zblizonych do procesu kwasnego, przez obnize-
nie stopnia zasadowosci (CaO:3i0:) zZuzla i znaczny
dodatek do zuzla Al:Os, nie daly dobrych wynikoéw,
skutkiem zwiekszonego pochianiania przez kapiel ga~
z6w, a zZwalczanie tego zjawiska przez dodatek glinu
powodowalo obnizenie wilasno$ci mechanicznych przy
prébach poprzecznych. Wobec powyzszego przeprowa-
dzono szereg préb wytapiania stali w zesadowym pie-
cu martenowskim pod zuzlem glinowo-magnezowym.
Analiza przebiegu tych topow i wiasnodci ofrzymanej
stali pozwolily opracowaé nastepujace normy prowa-
dzenia proces6w metalurgicznych w celu uzyskania
takiego gatunku stali, ktoéryby byl jak najbardziej
zblizony do stali kwasnej.

Wsad zasadowego pieca:
40% sur6wki,
50% zlomu stopowego, tak obliczonego, aby za-
warto§¢ Cr we wsadzie nie byla wigksza
od 1%,
10% wibréw.

Do wisadu dodaje sie 7T—10% (ciezaru wsadu) ka-
mienia wapiennego, 1—1,5% boksytu i do 2,0% rudy
zelaznej., Zawarto$é wegla we wsadzie pownna byé
tak obliczona, aby po roztopieniu kapiel zawierala
0,70—1,0% C powyzej przepisanej $redniej zawartoSci
w stali gotowej. Po roztopieniu wsadu przeprowadza
sie odfosforzanie kapieli do zawariofci ponizej 0,02%
fosforu dodajgc odpowiednie iloSci rudy zZelaznej
i éciggajac dwukrotnie zuzel. Przecielna szybko$¢ wy-
palania sie wegla w okresie odfosforzenia 0,30% Cih.
Po §ciggnieciu Swiezgcego zuzla dodaje sie mieszani-
ne (w ilosci 3% ciezaru wsadu) dla utworzenia gli-
nowo-magnezowego zuzla, sktadajgca sie z 40% wa-
pna, 40% magnezytu i 20% lomu szamotowego. o
roztopileniu tej mieszaniny rozpoczyna sie okres ,,Spo-
kojnego“ wrzenia, najwazniejszy w procesie. Sklad
zuzla na poczatku tego okresu jest maslepujacy: 36 —
429% CaO; 8 — 12% MgO; 4 — 8% NnO; 60 — 16%
FeO; 1,5 — 3,0% Fe:0s; 6 — 9% AlOs; 16 — 20% SiO:.
Wiskoza zuzla powinna wynosi¢é 159 — 250 mm, mie-
rzona lejkiem Herty’ego, przy $rednicy kanaiy 9 mm.

Obnizong w okresie $wiezenia do 0,15 — 0,20%
zawarto§é . Mn w kapieli podnosi si¢ do 0,30% Mn do-
datkiem odpowiedniej ilo§ci Zelazomangenu, po czym
w okresie ,spokojnego” wrzenia wzrasta ona o dalsze
0,06 — 0,10% Mn. Okres ,spokojnego® wrzenia powi-
nien trwaé majmniej 1 godz., z przecietng szybkoscig
wypalania sie wegla wynoszaca .20 — 0,40% C/h.
Mniej wiecej w polowie tego okresu zageszcza sig zu-
zel odpowiednim dodatkiem magnezytu. Wiskoza zu-
zla w koncu okresu ,spokojnego” wrzenia powinna
wynosié 60 i 80 mm, mierzona lejiiem Herty’ego, przy
$rednicy kanalu 9 mm. Koncowy skiad zuzla powinien

*) S. I. Kazarin. Stal 1947, Nr 1, str. 27 — 32.

byé mastepujacy: 34 — 40% CaO; 17 — 22% MgO,
7 — 10% MnO; 7 — 10% FeO; 1 — 1,5% Fe:04; 5—8%
Al:03; 15— 20% SiOs.

Po otrzymaniu zawarto$ci wegla w kagpieli, odpo-
wiadajgcej wymaganej zawartoSci w skladzie osta-
tecznym, odtlenia sie kapiel dodatkiem krzemoman-
ganu, liczge na wprowadzenie do ‘kapieli 0,3 — 0,4%
Mn i 0,15% Si. W 5 min. péZniej dodaje sie wymagane
iloéci podgrzanego zelazochromu i po uplywie 15 — 20
min. nastepuje spust. Do kadzi dodaje sie odpowiednia
ilo§¢ zelazckrzemu (75% Si), obliczona na zawarto§é
0,30 — 0,35% Si w stali.

Nalezy mniemaé¢, ze w ten sposéb, przez podnie-
sienie w zuzlu zawartosci MgO oraz odpowiednig wis-
koze tegoz, co stanowi gléwng charakterystyke meto-
dy, osiaga sie warunki prowadzenia topu, zblizone do
warunkow w procesie kwasnym. Sluszno$é owego
przypuszczenia potw.erdzajg wiasnosci olrzymanej 13
metoda stali, ktérg cechuje duze zwiekszenie wilas-
nos$ci mechanicznych przy proébach poprzecznych i zna-
cznie zmniejszona wrazliwo$é na tworzenie sie plat-
kéw w pordwnaniu ze zwykla stalg zasadowa.

Wplyw proceséw wytapiania na fizyko-mecha-
niczne wlasnoéci stali

Zalezno$é fizyko - mechanicznych wiasnosci stopo-
wej stali konstrukcyjnej od przebiegu topu zostata
zbadana dla zasadowych piecow martenowskich
pojemnoéci 60 — 80 ton przy procesie ziomowym
(z 30% wsadem suréwki) i przy procesie kombino-
wanym (10—20% wsadu surowki; reszte nlezbednego
wegla zastgpiono koksem). Zasadnicze rdéinice w pro-
wadzeniu topoéw polegaly na téznych warunkach
wstepnego odtleniania kapieli.

Do wsadu dodawano zawsze, zaleznie od jego
sktadu, 5 — 8% kamien'ns wapiennego, 1 — 3% rudy
zelaznej i 1% Dboksytu. Warunki prowadzenia topow
byty nastepujace:

1) Zawarto§¢ wegla w kapieli po roztopieniu wyno-
sita 1,0 — 1,6% C, zaleznie od wymaganego osta-
tecznego skladu stali.

2) Odfosforzanie prowadzone bylc intensywnie.
Szybko$é wypalania sie wegla wynosita co naj-
mniej 0,25% C/h. .

3) W okresie ,spokojnego“ wrizenia kagpieli, po u-
konczeniu odfosforzania i mutworzeniu nowego
uzla, szybko§é wypalania sie wegla wynosita
0,20 — 0,25% C/h. .

4) Wstepne odtlenianie rozpoczyrano dodawaniem
suchego mielonego koksu na zuzel, co poczatkowo
wywoluje tworzenie sie pienistego, gestego zuzla,
ktéry stopniowo staje sie wszakie rzadszy i ru-
chliwy. Po osiggnieciu wymaganej zawartosci
wegla w kapieli dodawano odtleniacze w réznych
kombinacjach, a wigc:

a) glin. umocowany na pretach. zanurzamy w ka-
pieli,

b) glin, w postaci zelazoglinu,

¢) 12 % zelazokrzem,

d) o » i glin na pretach,

e) v o i zelazoglin,

f) zelazokrzemomangan (MS),

g) zelazokrzemoglinomangan (AMS).

*) S. M. Baranow. Stal 1947, Nr 2, str. 110—116.
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5) Zelazochrom dodawano po wstepnym odtlenieniu
kapieli, przy czym na zuzel dodawano ciggle su-
chy mielony koks,

6) Podczas spustu do rynny dodawano Zelazokrzem,
stosownie do analizy i glin w iloéci, odpowiada-
jacej 0,4 kglt.

Stal odlewano syfonowo, z dolewaniem. Cigzar
wlewkéw 1,25 t. Srednica otworu spustowego w kadzi
45 — 55 mm, zaleznie od gatunku odlewanej stali,

Obserwacje i kontrola prowadzenia topéw oraz
badania witasnosci fizyko - mechanicznych otrzyma-
nych stali trwaly caty rok. Na podstawie poczynio-
nych do$wiadczen nie daje sig stwierdzi¢é wyraznej
przewagi tego lub innego rodzaju wsiepnego odtle-
niania, mozna natomiast wysnué nastepujace wnioski:

1) Nie stwierdzono zadnej réznicy we wlasnosciach
fizyko - mechanicznych stali w zalezno$ci od ro-
dzaju wsadu (30 % suréwki i 10 — 20 % suréwki
oraz koks).

2) Wstepne odtlenianie glinem (na pretach), wprowa-
dzanym do 'kap.eli, mijato sie z celem, gdyz glin
przewaznie wyplywad, utlenial sie i przechodzit
do zuzla. Dobre natomiast wyniki uzyskano przy
stosowaniu zelazoglinu, zwlaszcza w kombinacji:
12% zelazokrzem i zelazoglin (stosunkowo naj-
mniej wybrakéw w czasie catej produkcji).

3) Dodawanie suchego mielonego koksu ma Zuzel w
okresie wstepnego odtleniania powodowato znacz-
ne obnizenie zawarto$ci. FeO w zuzlu.

4) Wytopy, odtlenione wstepnie glinem j zelazogli-
nem, wykazaly S$ci$lejsza budowe makroskopowa
niz wytopy odtleniane 12 % zelazokrzemem.

5) Platki czeérciej‘spotylaano w topach wstepnie od~
tlenianych 12 % zelazokrzemem.

6) Przy niedostatecznym wstepnym odtlenianiu stal
posiadata wigkszg twardo$¢ i wytrzymalo$é na
rozcigganie, natomiast nizsza udarnoéé.

Wiasnosci mechaniczne stali martenowskiej
i stali z piecow elektrycznych *)

Wytapianie stopowych i wysokestopowych gatun-
kéw stali w plecach martenowskich jest jedng z naj-
wickszych technicznych zdobyczy radzieckiej metalur-
gii w okresie wojennym. Zagadnienle powyzsze obej-
muje wiele ciekawych probleméw teoretycznych i
praktycznych, tym bardziej, ze zadaniem stalown.kéw
bylto zastosowanie takich metod wylopu, ktére zapew-
nityby wytapianej stali wlasno§ei mechaniczne, jezeli
nie zupelnie identyczne, to w kazdyrn razie zblizone
do stali z piecow elektrycznych. Zadanie to byto nad-
zwyczaj trudne, albowiem juz przed wojng liczne
prace do$wiadczalne ustality, ze stal martenowska
jest znacznie bardziej zanieczyszczona gazami (tlen i
wodér) oraz wtrgceniami niemetalicznymi niz z pie-
céw elektrycznych, ta ostatnia natomiast jest w wigk-
szym stopniu nasycona azotem.

Autorowie przeprowadzili z gora 6000 badan na
hucie Zlotoustowskiej w piecach martenowskich po-
jemnoéci 60 — 115 ton oraz w piecach elektrycznych
12 — 20 t pojemnosci. Stal odlewano we wlewki o

*) I. M. Golikow i Z. M. Kalinina, Stal 1947,
Nr 3, str. 215 — 220.

ciezarze 2,7 — 4,6 t i po przewalcowaniu na material
pretowy studzono powoli w ogrzewenych komorach.

Poréwnywujgc whasno$ci mechaniczne préb po-
diuznych z tych samych gatunkdéw stali, wytapianych
w piecach martenowskich i elektrycznych, mozna
stwierdz.¢, ze jedna grupa wytopéw nie posiada prak-
tycznie zadnych réznic, inne natoiniast posiadajg wias-
noSci mechaniczne znacznie réznigce sie, zwlaszeza co
do ciaggliwo$ci: przewezenie i udarto§é stali marte-
nowskiej sg nizsze (do 42 %) od stali z piecéw elek-
trycznych, udantoéé zas$ i przewezenie préb poprzecz-
nych wszystkich wytopoéw staii martenowskiej sa
znacznie (do 30 %) nizsze od wyn'kéw prob stali z
piecéw elektrycznych. Szczegélowe kadenig przyczyn
tego zjawiska doprowadzily + kenicu do ustalenia, ze
giownymi powodami nizszych wiasnodei stali merte-
nowskiej sg wiekszge niz w stali z plecdw elekfrycz-
nych zawartosci siarki i tlenu, co zostelo potwierdzone
w praktyce przez zastosowanie speciainych warnunkdéw
prowadzenia topdéw w piecu martencwskim, ktdre do-
prowadzity do znacznego zmniejszenia réin ¢ we wias-
noéciach mechanicznych stali mertencwskiej i stali z
piecéw elekirycznych. Warunki te byly nastepujace:

1) Wykorzystanie czystych wiasnych odpadkéw stali
do wsadu z ogdélna zawartsdcia chromu ponizej
0,6 % i krzemu ponizej 0,3 %.

2y Stosowanie do wsadu surdwki o mogliwie najniz-
szej zawartosci siarki (ponizej 0,05 %) oraz paliwa
mozliwie czystego, co pozwala virzymaé zawartosé
siarki w kapieli po roztopienwy ponizej 0.04 %,
za§ w gotowej stali — ponize] 0,02 %.

3) Gorace prowadzenie topu z intensywnym Swieze-
niem Xkgpieli, nie obnizajac jedrakze zawartosci
wegla pon:izej 0,11 % C, nawet dla gatunkéw stali
miekkich.

4) Wstepne odtlenianie kapieli przy pomocy zelazo-
krzemu (o niskiej zawarto$ci krzemu) oraz osta-
teczne odtlenianie glinem w ilosci 0,3 — 0,4 kg/t.

Tworzenie si¢ zZuzla w okresie topienia przy
procesie ziomowym *)

Dotychczas zwracano malo uwagi na tworzenie
sie zuzla w okresie topienia wsadu w zasadowym pie-
cu martenowskim przy procesie zlomowym. Oprocz
pracy Harborda nie dokonano niczego w celu wyjas-
nienia stopniowej zmiany skladu Zuzla w czasie jego
tworzenia sig. Nie zbadano réwniez czynn:kéw, wy=-
wierajgcych wplyw na tworzenie sie Zuzla oraz jego
wplyw na sklad kapieli po ceikowitym roztopieniu
wsadu i na dalszy przebieg topu. Wobec powyzszego
wyjasnienie pewnych kwestii na podstawie badan
procesu tworzenia si¢ tego zuzla powinno byé¢ intere-
sujace zaréwno z punktu widzenia teoretycznego, jak
i praktycznego.

Pierwiszym zagadnieniem byla kwestia wplywu
sposobu ulozenia materiatéw wsadowych w przestrze=
ni roboczej pleca na szybkoi¢ topiecnia sie wsadu
i tworzenia sie pierwszego zuzla. Przeprowadzono
szereg préb, rozmaicie tadujgc wsad i materiat (ka-
mien wapienny), a mianowicie kamien wapienny da-
wano na trzon pieca, posrodku wsadu i z géry wsadu.
Wyniki tych badan wykazaly, ze czas topienia wsadu
i tworzenia sie pierwszeego zuzla byly najkrétsze, gdy
wsad ladowano gesto (bez wiekszych przestrzeni po-

*) P, W. Umrichin. 1947, Stal Nr 7, str. 596—602.
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wietrznych), a kamien wapienny dawano do $rodka
wsadu. W przypadkach dawania kamienia wapienne-
go na trzon i z géry wsadu, nie brat on prawie udzia-
tu w procesie tworzenia sie pierwszego zuzla.

Nastepnie przeanalizowano amerykenska metode
dodawania do wsadu tylko 60% kamienia wapiennego,
dodajac reszte (40%) stopniowo w okresie tworzenia
sie zuzla, przy czym czas dodawania okresls sie przy
pomocy wiskozymetru oraz innych przyrzadéw pomia-
nowych. Stosujac metode amerykanska autor stwier-
dzit jej duze zalety, a mianowicie:

1) Znaczne skrécenie czasu topienia wsadu (do 1,5
godz, w piecy 70 t),skutkiem zmniejszenig ilosci
klamienia weapiennego we wsadzie.

2) Calkowite wykorzystanie materialtéw na tworzenie
plerwszego zuzla.

3) Lepsze odfosforzanie w okresie topienig wsadu.

4) Mniejsza zawarto§é gazéw w kapieli po roztopie-
niu (zawarto§¢ Hz w kapieli, przy stosowaniy me-
tody amerykanskiej, wynosila 0,00059%, wobec
0,00157% przy dotychczasowych sposcbach).

Na podstawie licznych i dtugotrwalych obserwacji
mozna wysnuc¢ nastepujgce wnioski:

1) Sposéb ladowania wsadu metalicznego i materia-
6w na pierwszy zuzel ma duzy wplyw na przy-
spleszenie przegrzania 1 topienia. wsadu oray, na
przebieg tworzenia sie pierwszego zuzla.

2) Spostb tadowania 2z kolejnym przegrzewaniem
kazdej warstwy wsadu znaczaie przys$p.esza zarow-
no topienie sie wsadu, jak i tworzenie sie pierw-
szego zuzla.

3) Najkorzystniejsze warunki tworzenia sig pierwsze-
go zuzla mamy wtedy, gdy material na zZuzel zata-
dowano na warstwe z 30 — 40% wsadu.

4) Dodawanie do wsadu tylko 60% kamienia wapien-
nego z dodatkiem reszty (40%) stopniowo na 1—1,5
godz. przed roztopieniem, nie tylko nie obniza tem-
peratury kapieli lecz nawet znacznie przy$piesza
czag topienia.

5) Prawidtowe tworzenie sie pierwszego zuzla, czego
wiskaznikiem jest staty wzrosi w zuzlu zawartosci
CaO, zapewnig otrzymanie dobrze odfosforzonej
kapieli i niskiego jej nasycenia gazami. :

K. Radzwicki

Naprawa zasadowego trzenu pieca
martenowskiego

Po kazdym wytopie, przed zamknieciem otworu
spustowego, nalezy dokladnie obejrze¢ trzon pieca
i miejsca podejrzane zbadaé hakiem Zelaznym. O ile
stwierdzimy na tirzonie katuze stali, glebsze niz 100
mm, trzeba je dokladnie oczy$ci¢ ze stali, zarzucié¢ do-
lomitem prazonym, dobrze zagrzaé, a potem nasycié
zuzlem martenowskim., Przy wiekszych zaglebieniach
otwor spustowy zamyka sie koksem, grzeje sie trzon
30 — 60 min. ostrym gazem i spuszcza Zuzel. Nastep-
nie oczyszcza sie zaglebienia od stali, zasypuje 2 — 3
warstwami dolomitu i nasyca zuzlem. O ile czynnoéci
te sa starannie wykonane, tj. zagleb’enie doktadnie

oczyszczone od stali, narzucony dolomit dobrze wy-
palcny i calo$¢ nasycona zuzlem, przy nastgpnym wy-
topie trzon jest réwny i gtadki.

Przy niedbatym wykonaniu, a przede wszystkim
niedokadnym usunieciu stali z zaglebien, moze sig zda-
rzyé, ze przy nastepnym wytopie zaprawiona w ten
sposdb czes¢ trzonu wyplynie, a wowezas trudno otrzy-
ma¢ dobry zuzel i w ogdle normalnie zakonczyé wy-
top. Naprawy trzonu nalezy Tozpoczaé od nowa.
Wsezelkie sposoby zastepcze, jak np. zasypywanie nie-
oczyszczonych zaglebien wapner, mie dajg dobrych
i pewnych wynikéw, a czesto utrudniejg prace, po-
wodujgc zwickszenie sie zaglebicn; tworza sie doty,
zawierajgce duzo stali, nie méwiac juz o tym, Ze mo-
ze nastgp.¢ przezarcie trzonu pieca. Staranna kontrola
trzonu pieca po wytopie w znacznym stopniu zapo-
biega tworzeniu sie duzych dotéw. Nie wolno lekce-
wazyé zadnego zagiebienia w trzonie pieca. O ile male
dotki da sie naprawi¢ w ciggu 2 do 5 godz., wieksze
w 8 do 12 godz.; b. wielkie doly wymagaja naprawy
trwajgcej do 24 godz. Praca jest ucigzliwa, trudna,
niepewna 1 nader kosztowna. Najwazniejszg rzeczg
przy naprawie trzonu pieca jest b. dokladne oczysz-
czanie dotkdéw od stali w nich zawertej.

Usuniecie stali przeprowadza sie 2 sposobami:

1) reczne wychlapywianie stali za pomocg grac dre-
wnianych, osadzonych na dragach,

2) mechaniczne usuwanie stali przy pomocy duzej
gracy stalowej, zatozonej na dyszel wsadzarki.

Normalnie na usuwanie stali sposobem recznym
traci sie 3/4 czasu calej naprawy trzonu. Oczyszczanie
reczne jest b. meczace i przedstawia jedne z najciez-
szych prac w stalowni. Stal z deltkéw usuwa  sie
w kierunku otworu spustowego.

Mechaniczne oczyszezenie dolkdw polega ng usu-
waniu stali przez otwory do ladowania; ujemng stro-
na tego oczyszczania jest to, Ze dla dokladnego usu-
niecia stali zelazng graca nalezy dolek b. poszerzyé,
tak aby $ciany jego nie byly zbyt strome,

Dalej — dla gracy mechaniczne] nie wszystkie
miejsca trzonu sg dostepne. Np. dolek za filarem
w poblizu przedniej $ciany nie da sie¢ dokladnie oczy-
$ci¢ gracg mechaniczng.

W stalowni huty ,Laura“ przeprowadzono préby
oczyszczenia zaglebien w trzomach piecow wydmu-
chujgc wstal sprezonym powielrzem. Pierwsze préby
wykazaly, ze dolek zawierajgcy ok. 400 kg stali mo-
zna wydmucha¢ w ciggu 5 min. Stesowano ciénienie
6 atm. Srednica rury, stuzgcej do tego celu wynosita
50 mm. Koncéwka sklada sie z rury di. 500 mm, ktérej
koniec zakrzywiony jest pod kgtem 35°. Po wydmu-
chaniu rura moze stuzyé powtdrnie. W przeprowadzo-
nych prébach wydmuchiwano dotki w rozmaitych, na-
wet niedostepnych miejscach trzoriu pieca, Czebel
trzonu w ten sposdb oczyszczoae, a nastephie napra-
wione, przy nastepnych wytopach pozostaly nieuszko-
dzone. Przy szczegélnie sprzyjajacych warunkach za-
glebienia (po jednej stronie piera) pc wydmuchaniu
stali z zaglebienia, mozna byto tadowac przez 2 otwory
wsadowe, a jednocze$n'e w uszkodzonym miejscu dolo-
mit spiekat sie i nasycat zuzlem.

J. Guschlbauer
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Wilasnoéci dynamiczne, wytrzymalo$¢ na zme-
czenie i przydatno$é stali na silnie obciazone
czesci silnikow *)

Autor podaje wyniki 5000 préb zmeczenia, wyko-
nanych w fabryce silnikéw lotniczych. Wyniki badan
laboratoryjnych byly ciagle poréownywane z doSwiad-
czeniami w slnikach podczas nonmalnej pracy. Nie
badano sposobu wytwarzanig stali lecz jej obrobke
cieplng i zachowanie sie¢ w pracy. Jedynie ubocznie
rozwazano wplyw wtracel oraz wiasno$ci poprzeczne
staili.

Czesci siln’kéw mozna podzieli¢ ma 2 kategorie:
podlegajgce odbiorowi wg ustalonych warunkéw tech-
nicznych i te, ktére takiemu odbiorowi nie podlegaja.
Te drugle sg dostosowywane do warunkow pracy
przez konstruktoréow, ww odndznieniu od pierwszych,
ktore ponadto musza odpowt.ada¢ przepisom odbior-
czym na zasadzie prob, przewaznie statycznych i war-
toSci Rr, Q:» A i U. Robi sie takze male iloSci prob
zmeczenia , lecz nie umie sle wyciagaé¢ z nich wnio-
skow i wigzaé¢ otrzymane wyniki z wartosciami wy-
trzymalo$ciowymi. W tych warunkach producent ma
tylko jedne troske, a mianowicie zado$éuczyn ¢ warun-
kom technicznym odbioru, nie interesujac sie okre-
Sleniem warunkéw, powodujacych najkorzysiniejszg
prace czeSci silnikéw. Podjeto zatem badania nad
okol.cznosciami, w ktérych wystiepuje peknigcie zme-
czeniowe tych czeSci.

Jezeli dana cze$é peka jedynie w poszczegdlnych
przypadkach, nie mozna wini¢ uktadu mechanicznego,
albowiem w ukladzie tym olbrzymi procent tych sa-
mych cze$ci zachowuje sie dobrze. Trzeba przede
wszystkim zbadaé wiasnosc: peknietego metalu, a do-
piero potem warunki pracy.

Stale, 7z ktérych byty robione wszysikie czesci, czy
to pekniete, czy zachowujace sie dobrze, zostaty do-
kladnie badane przy odbiorze i mialy podobne wiha-
sno$ci mechaniczne. Stanowilo to dewdd, Ze te ostat-
nie nie sa wystarczajgcg gwarancja zachowania sig
w pracy i Ze w gre wechodzg inne czynniki. Préby
na zmeczenie, dokonywane sposobem Kklasycznym,
daly wyniki o nie dajacym sie wytlumaczy¢ duzym
rozrzucie. Istniejgca dokumentacja nie data réwniez
dostatecznych wyjasnien, przystapicno wigc do syste-
matycznego badania wiasnosdci dynamicznych.

Terminologia. 1) Chociaz — stosownie do wyn kéw
przeprowadzonych badan — ustalono, ze z punktu
widzenia mechanicznego — istnieje tylko jedna gra-
nica ptynno$ci, bedz.emy nazywali dynamiczng gra-

nica plynnosci granice, ckreslong przy naprezeniach
zmiennych, a statyczng granica — granice, okreslona
przy zwyklej prébie wrozciggania.

2) O ile sie dazy do tego, aby znaczenie SsiOw
odpowiadalo dokladnie rzeczywisto$ci, nie mnalezy
nazywaé¢ gramca zmeczenia asymptoty  krzywe]
Wohlera. Punktem granicznym, poza ktérym metal
zaczyna sie meczyé, jest dymamiczna granica piyn-
no$ci, granica wiec zmeczenia powinma byé réwno-
znaczna z nia.

3) Wszelkie liczby otrzymane przy prébach zme-
czenia i odnoszgce sie do asymptot, wynikajgcych
z tych préb, beda nazywaly sie wytrzymalo$cia na
zmeczenie 1 powinny byé uzupeiniane wzmiankami

o warunkach prob: proby bez skaz, ze skazami
zewnetrznymi, z ‘wtraceniami itd.
*) A, Fotiadi. Revue de Métallurgie 1947,

str. 12 — 38 § 97 — 121,

4) Probami statycznymi, lub o jednostromnym na-
prezeniu sg proby zwykle rozciggania udarnosct
i twardosci.

5) Prébami dynamicznymi lub o wielokrotnych
naprezeniach, sg préby, podczas ktorych naprezenie
powtarza sie wg pewmnego cyklu.

Zasadnicze wlasnosci dynamiczne stali, Jezell
prébka badana jest na zmeczenie za pomocy zginania
obrotowego przez umocowanie jedmego Jej konca
w tarczy obracajacej sie i obcizzanje dmugiego, wolne-
go konca, wzrastajgcymi ciezarami (maszyna Alcan),
przy czym zg.gcie proby mierzone jest czujnikiem,
pozwalajgcym zauwazy¢ 1/1000 mm odchylenia jarzma
noszacego ciezary, obserwuje sie nastepujace zjawiska:

Do pewnegp obcigzenia kezde zwiekszenie
obcigzenia powoduje wzrost ugiecia, ktory na-
stepuje natychmiast po zwiekszeniy obcigzenia
lecz nie wzrasta wraz z czasem (pomiary co
minute przez 5 min, przy 3000 obr./min.). Tem-
peratura prébki nie wzrasta, Powyzej tego ob-
clazenia ugiecie ro$nie wraz z czasem, a tem-
peratura prébki wzrasta tym bardziej, im obcig-
zenie jest wicksze, powodujac nawet kolory
odpuszczenia i prébka tamie sie. Najwieksze
naprezenie w probee, spowodowane tym kry-
tycznym obciaZzeniem, jest dynamiczng granicg
plynnosci na giecie.

Krytyczne obcigzenie ustala sie przez stwierdzenie
czujnikiem cigglego wzrostu ugiecia w clggu 5 min.
po zwigkszen.u obcigzenia. Przy obcigzeniu priobki
0 2 kg/mm? ponad granice, wzrost ugiecia wynosi
0,006 mm w ciggu 5 min. Dalsze 2 kg/mm? dajg 0,012
mm, a jeszcze dalsze 2 kg/mm? 0,05 rom. Przekroczenia
granicy o 2 do 4% sa wiec uchwytne i ustalenie gra-
nicy moze sig¢ odbyé w takim przyblizeniu.

Przy obcigzeniu poniZej dynamicznej gramicy plyn-
nosci odksztalcenie probek jest jedynie sprezyste i od-
ksztalcenie stale nie zachodzi. Nalezy zaznaczyé,
ze przy obcligzeniach zmiennych nie moze nigdy zajs§é
zjawisko ,piyniecia® metalu, &tore jest zlgczone
z maprezeniem jednokierunkowym.

Powyzej dynamicznej . granicy plynnosci stale
zwiekszajgce sie z czasem odkeztalcenie wykazuje,
ze nie jest ono juz jedynie netury sprezystej lecz
i plastycznej. Stuszne jest wiec nazwanie dynamiczng
granicag ptyno$ci punktu, w ktoérym sie to zjawisko
zaczyna. Cigglo$é zwiekszenia sie ugiecia wykazuje,
iz metal odksztatca sie stale pcdczas takilego obcig-
zenia dynamicznego, co zezwala na przyjecie hipotezy,
ze dynamiczna gramica plynnodci jest prawdziwa
»granicg zmeczenia“ metalu.

Dynamiczna granica pitynnosci na skre-
cenie zmienne. Postugiwano sie maszyng Schenka,
a przekroczenie granicy plynnosci byto uchwycone
za pomocyg b. czulych termopar, przylegajgcych do
prébki. Mozna bylo odczytaé roznice temperatur 1/10°
i oszacowaé¢ 1/100°. Odczytywano wskazania galwa-
nometréw co minute przez 5 min. po zwiekszeniu ob-.
ciazenia zmiennego. Poczatek wzrostu tempernatury
dawat granice plynnodci. Przedtem zrobiono krzywe
poprawki na temperature z powodu grzania sie maszy-
ny w ruchu, uzywajgc probki ¢ b. wysoklej gramcy
zmeczenia. Badania zostaly przeprowedzone z obcig-
zeniem Srednim, réwnym zenu i z obciaZeniem Srednim
ok. 10 kg/mm?2 W obu przypadkach otrzymano tg samg
granice, Ponlewaz gmanica, otrzymana przy obcigzeniu
érednim dodatnim jest wiasciwie granica statyczna
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z powodu jednostronmosci naprezen granicznych, jest
to dowo6d, ze gramica statyczna i granica dymamiczna
sg sobie réwmne. Stwierdzono, ze dymemiczna granica
plynnos$ci na skrecenie jest w stosunku ok. 0,57 do
granicy na zginanie,

Dynamiczna granica plynnofci ma roz-
cigganie i §ciskanie. Préb nie przeprowadzono
z braku odpowiedniego urzgdzenia. Na zasadzie wy-
nikéw, otrzymanych przez innych badaczy, nalezy
przyjaé, ze dynamiczna granica piynnoSci wynosi
ck. 50% wytrzymatosci dia stali ulepszonych.

Zwigzki miedzy dynamiczng granicg Pplynnosei,
struktura i innymi wlasnesciami stali. Bedzie tu mowa
wylacznie o granicy na zginanie.

Stale stopowe ulepszone, Jezeli stal ulep-
szona (odpuszczong przy miskiej ternpematurze lub przy
wysokiej) ma strukiure jednorcdna, stw.erdzono,
Ze dynamiczna granica piynnoSci wymosi ok. 0,56 R,
n’ezaleznie od wartodci R, z tym, Ze przy stalach o du-
zej zawantoSci Ni i matej Cr otrzymuje si¢ 0,55 R,
a przy duzej zawaprto$ci Cr i matej Ni 0,58 R. Stosu-
mnek ten nie jest oczywiscie matematycznie dokiadny
i zachodzg drobne odchylenia lecz moze on byé przy-
jety w obliczeniach, tym bardziej, ze zawsze stosuje
sie pewien spélczynnik bezpueczenstwa.

Przy strukturach niejednorodnych. Dla
stali odpuszczanej przy temperaturach Srednich (mar-
tenzyt i sorbit), niejednorodnym zahartowaniuy (mar-
tenzyt i bain't), w obecnosci faz « lub 7 itd., stosunek
ten jest nizszy i dynamiczna granica plynnoéci dazy
do granicy wiasciwej skiadnika najmiekszego, w miare
zwuekszania s ilosci tego skladnika, przy czym waha-
nia sie tej granicy s3 procentowo o wiele wieksze niz
réznice R.

Stosunek 'dynamiczne] granicy plyn-
nos$ci do twardo$ci Vickersa, Przy stalach
ulepszonych jednorodnych otrzymuje sle Srednio sto-
sunek 18%, z wahaniami w granicach 17% do 20%.

Ocena wynikOw préb na zmeczenie, Stale
ulepszone. Proby, przepnowadzone na kilky tysig-
cach prébek, wykazaly, ze dla stali ulepszonych, dy-
namiczna granica ptynno$ci jest dla tych stali putapem
wytrzymalo§ci na zmeczenie, Nie jest to przypadkowa
zbieznoscig. W probee stali ulepszomnej caly metal,
ktérego naprezenia przekraczaja dynamiczng granice
plynnosci, odiksztatca sie w strefle plastycznej az do
zerwania, ktére jest nieuniknione. Dcéwiadczenie wy-
kazuje, ze zerwanie nastepuje poniZej miliona zmian
obcigzenia, zazwyczaj 500.000 — 800.000, przy przekro-
czeniu granicy od 1% do 8%. Z tego wynikajg naste-
pujgce wnioski:

1) Przy pracy metalu w zakresie plastycznym,

jego zmeczenie ogblne i postepowe powoduje

szybko powstanie naderwan —miejscowych,
ktére sie zwigkszaja.

2) Metal moze pracowaé do mnieskonczonosct
w strefie sprezystej z powodu braku ogbélnego
zmeczenia. :

Dynamiczna  granica plynnoéci musi wiec

stuzy¢ jako podstawa oceny stali na czeéci silnikow,
pracujacych na zmeczenie,

Stal ulepszona, ktérej gramica zmeczen'a réwna
sie dynamicznej granicy plynnodci, ma mozliwie
najwyzszg granice zmeczenia.

Dynamiczna granica plynno$ci jest wiec war-
to$cia, w stosunku do ktérej konstruktorzy powinni
odnosi¢ ,,mnozniki bezpieczenstwa®, jakie chcg wpro-
wadzi.

Wszelkie obnizenie wytrzymaloSci na zmeczenie
w stosunku do dymamicznej granicy plynno$ci aznacza

cbnizenie jako$ci metalu, spowodowsane jedng lub kil-
koma przyczynami, jek np. wyrobem stali, przerébka,
struktung, obrdbka mechaniczng,

Stale z fazg o lub y. Fazy ¢ i y w stalach
maja mozno$é wytrzymywania obcigzenl zmiennych
ponad ch dynamiczng gramnice plynnosci bez pekania.
Przyczyn tego faktu nie ustalono, jednakze w tych
warunkach odksztatcenia sg w.eksze niz to wymika
z obliczenia odksztalcen sprezystych i zachodzi stale
wydzielanie sie¢ ciepla, co przy silnikach jest niedo-
puszczalne, Nalezy wiec przy tych stalach postugtwaé
sie nie gramicg zmeczenia lecz dymamiczng griamica
plynnosci.

Wplyw obrobki cieplnej na wytrzymalo$é na zme-
czenie. Wlasno$ci podiuzne. Stwierdzono, ze dia
kazdej stali istnieja 2 zakresy wlasno§ci, zupel-
nie rézne:

1) Zakres +wysokich ‘temperatur odpuszczania,

w ktorym istnieje proporcjonalno$é miedzy
wytrzymatoScia na rozcigganie a wytrzyma-
toScig na zmeczenie. W tym zalkresie ta ogtatnia
réwna sie praktycznle dynamicznej gramicy

- plynnoéci. Struktura stali jest sorbityczna.

2) Zakres niskich temperatur odpuszczania,

w ktérym wytrzymato$é na zmeczenie nie po-
dlega wyrazZnym prawidiom, jest mniejsza lub
wieksza, w zaleznoSci od stali i jej obrobki
cieplnej. Wytrzymato$é na zmeczenie pczostaje
ponizej dynamicznej granicy ptynnosci,
ktéra jest mniej wiecej proporcjonalna do wy-
trzymalo$ci. W tym zakresie struktura jest
przewaznie martenzytyczna.

Granica miedzy tymi zakresami waha sie od 500
do 575°, zaleznie od stali i musi by¢ ckre§lona prébami
na zmeczenie. Badanie pod mikroskopem nie pozwala
na bezbledne okre$lenie tej granicy.

W pienwszym zakresie prébii, obcigzone ponizej
dynamicznej granicy plynnosci, nie deformujg sie
i nie famia sie. Probki, obcigzone powyzej tej gramicy,
deformuja sie b. szybko i lamig sie.

W drugim zakresie probki lamia sie bez odksztal-
cenia, poniewaz wytrzymalto§é na zmeczenie jest nizsza
od dynamicznej granicy plynnodci.

Problki poprzeczne. Badanie prébek poprzecz-
nych, na ktérych zlomie nie widaé¢ zadnych wirgeen
niemetalicznych (przy powigkszeniy x 140), daje na-
stepujgce wyniki:

Peknigcia, po powstaniu, rozwijajg sie prze-
waznie wzdluz wiékien lub segregacji. Dla tem-
peratur odpuszczenia, b. bliskich do A c1 wy-
trzymalo$ci na zmeczenie podiuine i poprzecz-
ne, sa prawie réwne. Przy nizszych temperatu-
rach odpuszczania, wytrzvmedcéci na zmecze-
nie poprzeczne sg hizsze niz podiuzne. Roéznica
ta rofnie z obnizemiem temperaiury odpuszcze-
nia. Réznica ta nie ma zadnego zwigzku ani
z wynikami préb o jednokierunkowym napme-
zeniu (wydluzenje, przewezenie, uvdarno$é) ani
ze stosunkiem tych warto$ci w prébach podtuz-
nych do poprzecznych.

Wplyw wyrobu stali. Duzo probek wykazywato
na przelomie obecno§é wirgcen nlemetalicznych.
Wpityw tych wirgeen jest mmiej lub wiecej szkodliwy,
w zaleznoci od ich natury i od kicrunku pobrania
préobek.

W prébkach podiuznych najszkodliwsze sa
witr'gcenia kuliste, powyzej 0,056 mm ©, obnizajg one
bowiem najbardziej wytrzymaloé¢ na zmeczenie w sto-
sunku do dynamicznej granicy plyrnoSci. Potem ida
wirgcenis wydluzone, o szerokcéei 0,02 — 0,05 mm,
a nastepnie wtracenia kuliste, o $rednicy ok. 0,02 mm,
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Szkodliwy wplyw wirgcen daje sie bandziej odczuwaé
przy strukturze martenzytycznej niZz przy strukturze
sorbitycznej.

Stwierdzono rozrzut wytrzymaloéci na zmeczenie
w granicach 35 — 100% dynamicznej granicy plynno-
Sci w obecnoci wiracenn na przelomie. Frizy niektérych
stalach, zawierajgcych malo wtrgceri, pekanie przez
wtracenia zachodzi tylko w strefle martenzytycznej.
Zdaje sie, ze wirgcenia ponizej 0,01 mm sa bez wply-
wu na probki podiuzne.

W prébkach poprzecznych wplyw wiracen
szkodliwych jest o wiele wiekszy, z tym, Ze prawie
zawsze wchodzg tylko w rachube wtrgcenia wydiu-
zone lub pasma wirgcen. Wirgcenia w badanych
préobkach obnizaty wytrzymalo$é¢ na zmeczenie od 0,8
do 0,2 dvnamicznej granicy ptynnosci. Przy strukturze
sorbitycznej pekniecia powodujg tylkoe wtrgcenia,
dochodzgce do powiemzchmi. Przy strukturze marten-
zytycznej odgrywaja tez role wtracenia, nie wycho-
dzace na powierzchnie.

Wplyw nieréwnosci oebréobki mechanicznej. Chodzi
tu nle tylko o stopien wygtadzen'a powierzchni lecz
o wszystkie zmiany przekmoju, jak gwinty, zaokragle-
nia, rowki itd. Sprowa jest znana z licznych badan,
nalezy jednak zwrdcié uwage, ze:

1) zmniejszenie wytrzymatosci na zmeczenie jest na
o0g6l tym wieksze, im twardo$é jest wyzsza; do-
kiadn'ej rzecz biorgc, zmniejszenie jest tym wigksze
im mniej odpuszczanie zmniejszyto twarklosé po za-
‘hartowaniu, wchodzi wiec w gre nie tylko twar-
dos$é ale i obrébka cleplna; jest tc dowdd szkodli-
wosci struktury martenzytycznej;

2) duza czes¢ wynikdéw, ofrzymanych przez réznych
badaczy, nie daje sie zastosowaé do czeSci silnikow
lotniczych, poniewaz badania byly robione ma sta-
lach niestopowych lub zarzonych, ktére zachowuja
sie inaczej niz stale ulepszone, viywane dla tych
silnilzow, ’

Wplyw polaczen mechanicznych. Do badania
tego wplywu w polowie dlugodc: probki byla nalozona
i §ciénieta $rubami mufa, na ktorej zostelo przymoco-
wane urzagdzenie do obcigzenia probki. Probka pekala
zawsze réwno z czotem mufy lub do 0,1 mm wewnatrz
tejze. Wyniki otrzymane sg nasigpujace: przy stru-
kturze sorbitycznej wytrzymalosé na zmeczenie zig-
czen jest proporcjonalna do wytrzyméato$ci na rozcig-
ganie, z mnoznikiem ok. 0,22 (0,07 dia twardosci Vic-
kersa), tj. ok. 40% dynamicznej granicy plynnosci;
przy strukturze martenzytycznej mnoznk ten moze
obnizy¢ sie do 0,10 R.

Wpiyw warstw naazotowanych. Pekanie rozpoczy-
na sie pod warstwa maazotowana. Dla okreslenia wy-
trzymalo$ci na zmeczenie samej warstwy naazotowanej
uzyto prébek cienkich: 4,7 i 3 mm ®. Wyniki badan
wykazuja, Zze wytrzymalo§ci na zmeczenie maja za
pulap warto§¢ 0,18 twando$ci Vickersa warstwy
naazotowanej. Potwierdza to, Ze najwieksze wytrzy-
malo$ci na zmeczen'e s3 proporcjonalne do twardosei
przy strukturze sorbitycznej wewnetrznej . Warstwy
naazotowane podlegaja tym samym cbnizen om wytrzy
malodci na zmeczenie, co wnetrze prébek. W obecnosci
szkodliwych wirgeen, pozostatoSci martenzytu -— przy
priébach poprzecznych. Azotowanie nie niweczy wilec
wad stali, lecz powigksza wytrzymato§é na zmeczenie
w tym samym stosunku co twardo$§é. Przy prébkach
grubych - wplyw warstwy naazotowanej jest tym
mniejszy, im $rednica jest wieksza. -Azotowanie jest
wiee Srodkiem do powiekszenia wytrzymatosSci na zme-
czente olenkicli czedci silnikow.

W =zlaczeniach wytrzymalo$¢ na zmeczenie
warstw naazotowanych, pracujgcych, jest proporcjo-
nalna do ich twardcsci. Jest to wiladciwosé b. waizna
dla budowy sInikéw loiniczych, poniewaz wiekszoSE
peknieé¢ zachodzi w zlaczeniach. Azclowanie, zastoso-
wane do seryjnych czeSci silnikéw, pozwoli nie tylko
uniknaé peknieé, ale i zwiekszyé moc tych silnikéw,
lub zmniejszyé ich wage. Nalezy dobraé stal i twar-
dosé warstwy naazotowanej do kazdego poszczegdinego
przypadku. Grubo$é warstwy naazotowanej musi byé
dosyé duza, aby strefa skupienia naprezen nie prze-
krnaczata tej warstwy i nie powodowes a poczgtku
pekniecia pod nig. .

Przy nieréwnoéciach obréobki mechani-
cznej powstajg strefy dodatkowych naprezen, ktére
sg na og6l niezbyt glebokie i mieszczg sie w grubosei
normalnej warstwy naazotowanej. Tu réwniez azoto-
wanie moze oddaé duze ustugi, poniewaz zwigkszy
wytrzymalo$é na zmeczenie w tym samym stosunku
co twardosé.

O najlepszej ,wydajnoSci“ stali do budowy silni-
kow lotniczych. CzeSci do silnikdow loiniczych muszgy
byé lekkie i wytrzymatz. Metalurgicznie nalezy wy-
braé¢ stale, majgce jak majwyzsze wytrzymaloSci na
zmeczenie, a jednocze$nie nie spraw ajgce trudmosci
produkcyinych. Najkorzystniejszg obrobks cieplng jest
ta, ktéra daje strukture sorbityczna. Odpuszczanie
winno odbywaé sie przy temperaturach strefy czysto
sorbitycznej (575 — 600° dla mnejodpowiedniejszych
stali). Twardo§é ogdlna mug. byé jak najwieksza. Sta-
le, obecnie stosowane, moga byé b. wyraznie popra-
wione przez powiekszenie zawartoéci C, ktéra jest za
mata. Ng kilku stalach, specjalnie cbionych, otrzy-
mano przy R=140 kg/mm?® wylrzymolcéé na zmecze-
nie 80 kg/mm?, tj. 0,57 R. Twardo$¢ powierzchniowa,
uzyskana przez azotowanie, musi byé dostosowana
do obcigzen miejscowych. Zawartosé Cr musi wiec
by¢ dobrana dla kazdego rodzaju czesci.

Dopuszcezalng ilo§é szkedliwych wtrgcen musi réw-
niez byé dostosowana do obcigzzaia czesci.

Nik'el nalezy stosowac tylko tem, gdzie wchodzg
w rachube czeSci ulepszane, o duZym przekroju. -

Przydatnosé réznych stali. W sprawie przydatno-
Sci réznych stali na czeSci silnikéw lotniczych (czescl
pracujgcych na zimno) mozna strefci¢ otrzymane wy-
n'ki jak nastepuje:

1) Brak znaczenia skiadu chemicznego.
Stwierdzono, ze rézne stale, ktore podlegaly prébom,
o skladzie:

C = 0,08 do 6,50
Mn = 0,2 do 2

Ni =0 do 4.5
Cr =0 do3
Mo = 0 do 0,5
V. =90 do 0,25

zachowywaly sie przy probie na zZmeczenie podo-
bnie, co pozwala przypuszczaé, ze skiad chemiczny
jest mniej wazny niZz staranno$é wyrcbu, albowiem
wady lokalne (jak np. wirgcenta) silnie obnizajg wy-
trymalo$¢ na meczenie.

2) Struktura jest czynnikiem =zasadni-
czym, wplywajacym na witasno§é stali. Stru-
ktura, sorbityczna daje wyniki dedatnie, struktura zas
martenzytyczna — ujemne, Stal, zawierajaca kilka faz
ma dynamiczna granice plynnosci nizsza w ste-
sunku do wytrzymaltosci niz stele jednorodne j nie
mozna w tym przypadku stosowaé zwyklych mnoéuni-
kow,
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Fazy o iy maja mozno$s znoszenia obcigzen
zmiennych ponad granice plynnosci, przynajmmiej w
pewnej mierze, bez lamania sig.

3) Twardo$§é struktury jest czynnikiem
okreslajgcym wysoko$é wlasncsci stali
Dia danej struktury, np. sorbitycznej, ktéra daje moz-
liwie najwyzsza wytrzymato$é na zmeczenie dla stali
ulepszonych, dynamiczna granica plynnoSci jest
w przyblizeniu proporcjonalna do twardosci. To po-
winno byé miarodajne przy wyborze skladu chemicz-
nego stali, przy uwzglednieniy ewentualnej potrzeby
azobtowania.

4) Stosunek wytrzymatos$ci na zmeczenie
do dynamicznej granicy plynnosci cha-
rakteryzuje przydatno$é stali do obcigzen
dynamicznych., Samg wytrzymalo§é na zmeczenie
nie okre§la przydatnoéci stali do obcigzenn dynamicz-
nych. Trzeba rowniez wzigé pod uwege strukture i dy-
namiczng granice ptynnogci. Stosunek wytrzymatosei
na zmeczenie do tej ostatniej okresla przydatnosé stali.

5 Charakterystyki wytrzymaloSciowe
proby statycznej sg bez wartodci dla okre-
§lenia zachowania sie stali nod obciazenia-

WIADOMOSCI

Rozwéj szwedzkiego przemyslu hutniczego®)

Szwedzki przemyst hutniczy opieral sie az do
kiofica XIX wieku na bogatych zlozach dobmej rudy,
tan‘m weglu drzewnym i taniej sile wodnej. W wy-
niku tych okolicznodci istniaty male zakdady hutni-
cze, rozrzucone po calym kraju, gdzie tylko ruda,

drzewo 1 sila wodna znajdowaly sie w dostatecznej

ilosci.

Jak silna byla pozycja Szwecji w Swiatowej pro-
dukeji stali przed zastosowaniem kcksu do wytopu
suréwki, dowodzi fakt, ze w plerwszej potowie XVIII
wieku Szwecja produkowata ok. 35 9 Swiatowej pro-
dukcji stali i zelaza. Z chwilg zastosowan’a koksu,
pozycja Szwecji zaczela ulegaé stalemu pogorszeniu
i obecnie jej pmodukcja stali wynosi zaledwie 1%
produkeji Swiatowej, jakkolwiek bezwzgledn'e biorgc
produkecja stali w Szwecji od polowy XVIII wieku
wazrosta ok. 15 razy. Male szwedzkie zaklady hut-
nicze byly za gtabe, aby mogly sobie pozwoli¢ na
inwestycje i wprowadzenie nowych metod pracy, jak
proces Bessemera Ilub Martina, produkcja za$ zelaza
zgrzewnego w malych zakladach i dalsza jego prze-
robka w kuZniach, na dluzsza mete nie mogly konku-
rowaé z produkcjag duzych zakladéw.

Od tego jednak czasu przemyst hutniczy szwedzki
przechodzi coraz wyragzniej na produkcje stali jakos-
ciowe]j, majac po temu. jak najlepsze warunki, miano-
wicie dobra rude, wegiel drzewny 1 wykwalifikowany
personel, zaréwno wykonawczy, jak i kierowniczy.

Wysokoéé produkeji surowki w Szwecji od 1900 1.
do 1944 r. pokazuje rys. 1.

Produkcja suréwki z piecdw elekirycznych, po-
czgwszy od 1920 r. nie tylko nie rosta, ale spadata —
az do. 1940 r. Doplero wojna i trudno$ci w dostawach

*) Dr-M. Tigerschiéld, The.Iron and Steel In-
stitute 1946, marzec.

mi zmiennymi. Chodzi tu o wydluzenie, przewe-
zen'e i udarno$é. Mierza one zjawiska, kldre zachodza
poza granicg plynno$ci. Majg one b. powazne zna-
czenie w warunkach techmicznych, co dopriowadzito do
stosowania stali o duzej zdolno$ci .do odksztalcenia,
7z uszczerbkiem dla twardo$ci i najodpowiedniejszego
wyrobu do celéw dynam'cznych. Warto$ci te powinny
tylko stwierdza¢, ze metal jest wolny od wad, w ro-
dzaju spalenia lub przegrzania, ktoreby uniemozliwiaty
dobre jego zachowanie sie.
Stale o wysokiej statycznej granicy plynnosch
Sa to stale, ktérych statyczna granica plynosci (0,2%)
jest wzgledn'e wysoka w stosunku do wytrzymatosci,
a wiec przede wszystkim stale sprezynowe mangano-
wo-krzemowe. Z posiadanej dokumentacji okazuje sie,
ze pulap wytrzymaloSci na zmeczenie tych stali za-
ledwie osiaga warto$§¢ dynamicznej granicy plyn-
noéci, obliczonej z wytrzymatosc: na rozciaganie za po-
moca wyzej podanych mnoznikéw. Jest rzecza praw-
dopodobna, ze mozno$¢ odksztatcenia plastycznego tych
stali jest mniejsza niz dla inych stali. Z tego powodu
umowna statyczna granica plynmosci wypada wyZsza,
bez podwyzszenia gramicy dynamicznej.
St. Block

EKONOMICZNE

koksu spowodowaty ponowny wzrost produkcji surow-
ki z piecéw elektrycznych. Ostatnio zaklady panst-
wowe w Lulea przewiduja dalsze podniesienie pro-
dukceji suréwki z piecéw elektrycznych o 60.000 do
90.000 t rocznie.

1002,
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wll 400000 S
%

0 2 (7
600 B0 W20 1930 19044
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Rys. 1

Produkcja surowki w Szwecji od 1900 r. do 1944 r.
i % wudzial réinych proceséw w ogdlnej produkeii.

Produkcje wlewkoéw stalowych, odlewdéw i zelaza
zgrzewnego od 1860 r. pokazuje rys. 2.

Z rysunku widaé jak produkzja zelaza zgrzewnego
z czasem malala i ostatnio doszta do zera. Stal besse-
merowska, ktorej produkcja od 1870 r. do 1890 r. sil-
nie wazrastata, ma tendencje do obniZania sig. Pro-
dukcja stali thomasowskiej ma tendencje dalszego
wazrostu. Nalezy tu zaznaczyé, ze polowa produkcji
stali z plecéw elektrycznych otrzymuje wsad plynny
z konwertoréw Thomasa. Produlcja stali z kwasnych
pilecéw martenowskich stale wzrasta i wynosi obecnie

tyle, ile produkcja piecéw elektrycznych.
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Produkcja wlewkow stalowych, odlewéw 1 zelaza
zgrzewnego w tonach w Szwecji 1 % udziat réznych
proceséw w 'ogolnej produkcji od 18¢0 roku.

Ponizsze dane pozwalajg na wyroblenie sobie po-
gladu ma prace szwedzkiego przemysiu hutniczego w
latach przedwojennych i podczas wojny:

1937 1. 1944 r.

Do wytiopu suréwki zuzyto: Tys. t Tys. t
Rud zelaznych 1.017 1.252
Walcowiny 50 50
Zlomu 6 11
Zuzla 7 7
Wytop surowki wynosit 648 792
Z tego suréwka na koksie 265 335

” na weglu drzewnym 323 318

» z plecdw elektrycznych 60 139
Import suréwki wynosit 190 70

Eksport suréwk: wynosit 90 36

Dla odlewni zuzyto suréwki 199 147
Do wyrobu stali zZuzyto:
Suréowki 548 679
Zelazostopow 20 19
Gabki zelazistej 10 21
Ziomu zeliwnego 27 40
Ztomu stalowego importowanego 96 11
” kupnego krajowegc 215 249
2 hutniczego 312 330
Produkcja stali we wilewkach 1.084 1.192
Odlewow stalowych 22 21
Zelaza zgrzewnego 13 5
Gotowe wytwory walcowni 727 820
Eksport stali przeroblonej 239 133
Import stali przerobionej 606 249
Zuzycie stali w kraju © 1.040 890

W 1939 r. produlkcja suréwlki w Szwecji wynosita
600 tys. t, gdy réwnocze$nie impert surowki na kok-
sie siegal 120 tys. t. W tym samym czasie eksport
suréwki na weglu drzewnym wynosit 80 tys. t. Pro-
dukicja, wytworéw walcowni w 1939 r. siegata 700
tys. t i z tej ilofci okolo 200 tys. i szto ma eksport.
Szwedzki import stali handlowej weahat sie w duzych
granicach. Wynosit on w 1937 . ok. 600 tys. t, nato-
miast przecietna tego importu przed wojng wahala
sie ok. 400 tys. t. Podczas wojny sytuacja ulegla cal-
kowitej zmianie. Produkcja suréwki wzrosla do 800
tys. t, gdy tymeczasem import suréwki kolejno spadl
az do 15 tys. t, a eksport suréwki wymnosit- zaledwie
ok. kilkuy ‘tys. t.. Produkcia.wybworéw - waléewanych

wzrastata aZz do powyzej 900 tys. t eksport za$§ stali
jakoSciowej spadt do 100 tys. t: Import stali handlo-
wej spadt réwniez; w 1942 r. wynosit 250 tys. t, g W
1945 r, tylko 30 tys. t.

Roczne gpozycie stali w Szwecji, ktore Srednio w
1939 r. wynosito 900 tys. t, wzrosto w 1942 r. do 1.000
tys. t, w 1945 r. jednak spadto do ok. 800 tys. t. Dat
sie odczuwaé i nadal odczuwa sig¢ krak stali, ktoéry to
brak, jak zreszta w w'ekszo$ci krajow podczas wojny,
najwiecej dotknagl przemyst budowlany. Jakkolwiek
produkcja stali w pilerwszym roku wojny w Szwecji
wzrosta, zaspokojenie cywilnych potrzeb ludnoSci nie
bylo wystarczajgce z powodu konieczno$ci pokrycia
w pierwszej kolejnoSci potrzeb, zwigzanych z obrona
kraju, CzeS¢ szwedzkiej produlkeji stali jakoSciowej
musiata byé wymieniona podczas wojny na produkocie
stali handlowej. Cena tej stali wzrosta, gdyz duza
jej cze$é produkowana byls z suréwki na weglu
drzewnym. Nalezy dodaé, ze i koszty paliwa byly
wyzsze; koszt drzewa, zuZytego jako paliwo do pie-
cOw hutniczych wynosit peodczas wojny 3 do 4 razy
wiecej anizeli przed wojng koszt wegla dla tej samej
ilo$ci produkcji stali,

W czasie wojny zmodernizowanp w duzym stop-
niu stalownie, poza tym zbudowano lub znajduje sie
w budowte Kkilka walcowni. Specialng uwage polo-
7cno na usprawnienie transportéw w  zakladach.
Znaczny wysitek wilozono w kwestie cpanowania kon-
troli jelkofci stali. Wybudowano duzg iloé¢ laborato-
ri6éw badawczych i w wlelu przypadkach prowadzono
wepodlne badania, co okazalo siz b. celowe i korzystne.

Zadaniem hutnictwia szwedzkiego bedzie w' przy-
szlo§ci mozliwie catkowite wykorzystanie naturalnych
zasobow 'kraju, jakimi sg ztoza czystych rud zelaz-
nych, ktére stosunkowo latwo dajg sie wzbogacaé
(klbncentraty zawierajag do 100 % tlenkéw zelaza) i
stosunkowo duze zasoby energii wodnej.

Wg. zdania autora w najblizszej przysziosci pro-
dukcja stali jakoSciowej oprze sig nie — jak dotych-
czas na surowcach i na weglu drzewnym, lecz na
gabice zelazistej, Obecnie prowadzi sie préby stoso-
wania gabki Zelazistej jako wsadu do kwasnych pie-
cow martenowskich. Zagadnienie to, gdy chodzi o
piece elekiryczne, nalezy uwazad za rozwigzane i w
zakladzie Soderfors jeko wsad do pieca elektrycznego
w 100 95 stuzy gabka Zzelazista.

Z przebiegu krzywych produkeji i spozycia stali
handlowej w Szwecji wynika, ze za 15 — 20 lat Szwe-
cja co do stali handlowej bedzie samowwystarczalna.
Prawdopodobnie produkcja stali handlowej wymagad
bedzie rozbudowy wielkich piecéw ma kolksie, przy
czym specjalng uwage trzeba bedzie zwrécié na jak
najnizsze zuzycie paliwa przy procesie wielkopieco-
wym. )

Prawdopodobnie w przyszio$ci w wiekszym za-
kresie stosowane bedg w Szwecji procesy Bessemera
i Thomasa. Konwertory Bessemera i Thomasa beda
rowniez w wiekszym stopniu wciggane do wspdipracy
z plecami elektrycznemi, dostarczajac im plynnego
wisadu.

Co do procesu ,,R K“ polegajacego na odweglaniu
granulowanej suréwki*), wprowadzoriego przez Kallin-
ga i Rennerfelta i ktéry byl prowadzony podczas wojny
w kilku hutach szwedzkich z wyn'kami dodatnimi,
naleezy zaznaczyé, ze na jednej z hut ma byé zain-
stalowany piec ,R K*“ o produkcii 75.000 t rocznie.

A. Stupnicki

*) Journal of the Iron and Stee] Institute 1939,
Nt 11, str- 137. '
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Z wydawnictw

Prof. inz. Klaudiusz Filasiewicz, Technolo-
gia metali. Wydawnictwo ,,Wiedza — Zawéd — Kul-
tura“. Krakéw 1947. Str. 344, rys. 101. Cena 850 zi.
Rozwdj naszego odbudowujgcego sie przemystu meta-
lowego wymaga (@i dlugo jeszcze wymagaé bedziel)
znacznego zwiekszenia kadr wykwalifikowanych tech-
nikéw, przy szkoleniu wszakze tych kadr odczuwa sie
u nas dotkliwy brak odpowiednich nowoczesnych po-
drecznikéw, traktujgcych przystepnie lecz wyczerpu-
jaco technologie metali. W tych warunkach ukazanie
sie ksigzki, obejmujgcej wszystkie najwazniejsze dziaty
hutnictwa zelaza i metali niezelaznych bylo wiec b. na
czasie, Na tre§¢ jej skladaja sie 3 rozdziaty: metalur-
gia, walcownictwo ikuZnictwo. W rczdziale pierwszym
podaje autor (profesor Politechniki Slaskiej w Gliwi-
cach) opis ogoélnych wilasno$ci metali, materiatéw suro-
wych, paliwa, materialéw pomocniczych i ogniotrwa-
tych, koksu i rudy, po czym przechodzi do przygoto-
wanla rud tudziez wytapiania suréwki i omawia szcze-
gélowo procesy metalurg czne, zachcdzace w wielkich
piecach oraz wszelkiego vrodzaju piecach stalowni-
czych, a nastepnie wlasnosci ogolne, metody otrzymy-
wania z rud i zastosowanie metali niezelaznych.
W rozdziale o walcownictwie — po przedstaw’ eniu
samej istoty walcowania — zajmuje sie on opisem
réznego rodzaju piecéw walcowniczych, walcéw i ich
kalibrowania, zasadniczych typéw walcarek i urzgdzen
walcowniczych do walcowania ne goraco i na zimno
dla materiatu pretowego, tadmy i blachy. Krotko lecz
wystarczajgco ujmuje tez autor dzial przeciggania pre-
tow i drutu, jak réwniez produkeiji rur spawanych oraz
rur bez szwu. W rozdziale, poSwieconym kuZnictwu, o-
mawia materiaty opatowe kuzni, rodzaje piecéw kuZni-
czych i marzedzi, czynnodci kowalskie przy kuciu recz-
nym i mechanicznym tudziez nowoczesne urzgdzenia
kuZnicze, jak mloty opadowe i przeciwbiezne, prasy,
maszyny kuZnicze i mloty wykrojowe. Przy opisie pro-
ces6éw hutniczych autor podaje nie tylko metody istnie-
jace lecz takze historyczny ich rozwdj, stan obecny,
a nawet — w pewnych przypadkach -— przewidywania
na przyszto§é i mozliwe kierunki rozwoju w hutnictwie
polskim, W ksigzce swej unika prof Filasiew!cz uzy-
wania nazw obcych, stosujac sie do rodzimego stow-
nictwa technicznego, co z uznaniem nelezy podkreslié
jako dalszy krok do rozpowszechnienia nazw polskich
w przemysle metalowym. Kilka zauwazonych btedow,
jak np. na str. 42 niewlasciwy juz obecnie podziat
na suréwke i stal wg zawartoSci wegla, na str. 84
bledy liczbowe w bilansie cieplnym wielkiego pieca,
na str. 89 odsiarczanie kwasnym zuzlem przy podwyz-
szonych temperaturach, nie obniza ogdlnej wartoSci
ksigzki jeko podrecznika, ktéry ma za zadanie zazna-
jomié ksztalcace sie zastepy miodych technikéw z pod-
stawowymi galeziami przemystu hutniczego.

K. Radzwicki

Mgr W. Kieltyka. Rozwdj hutnictwa Zelaznego
w Polsce do r. 1939. Biblioteka Hutnika. Nakla-
dem Centralnego Zarzadu Przemystu -Hutniczego.
Katowice 1947. Str. 87. Niewielka kriazeczka, pisana
stylem .raczej telegraficznym, dla ludzi, ktérych obo-

wiazkiem jest — przy ocenie obecnej sytuacji hutni-
ctwa polskiego — poznaé jego tendencje rozwojowe.
Wszak przeszlo$é zyje w dzisiejszej rzeczywistosci
i nakazuje liczenie sie z ,dobrodziejstwem inwenta-
rza“! Na tre§é omawianej ksigzeczki skiada sie 5 roz-
dziatéw: I. Hutnictwo zelazne w Polsce przedrozbioro-
wej. II. Hutnictwo zelazne w Polsce porozbiorowej.
IIT. Przemyst hutniczy na Gérnym Slasku. IV. Hutni-
ctwo na Slgsku po wojnie §wiatowej. V. Organizacja
hutnictwa zelaznego. — Z ukladu ksigzeczki widaé, ze
autor mial na celu wysaucie pewnych wnioskéw
z historii, czasy wiec najdawniejsze, przedhistoryczne
i S$redniowieczne porusza jedynie na kilkunastu stro-
nicach, reszte poSwiecajgc wiekowi XIX i XX do
1939 r. Nie jest to historia techniki hutniczej. Jest te
historia polskiego przemystu hutniczego w wielkim
skrocie, ujeta jednak w sposdb dostatecznie udoku-
mentowany. Warto powtérzyé za autorem pewne sen-
tencje, ktore obecne pokolenie hutnikéw polskich po-
winno by zapamietac.

Ciezkie i zmienne koleje przechodzit polski prze-
myst hutniczy na terenie XKroélestwa Kongresowego.
Zrazu pchniety na tory wspanialego rozwoju przez
Staszica i Lubeckiego (1815 — 1831), znéw pcderwany
do zycia dzieki polityce Banku Polskiego (1834—1843),
przechodzi fale koniunkturalnego rozwoju i gtebokiej
depresji. Zmienia sie technika, zmieniajg sie¢ uklady
gospodarcze, Zrazu wolny wywoz w glab Rosji, potem
polityka, dazgca do tego, by przemysl ten unicestwic
droga stosowania specjalnej taryfy kolejowej, stwarza-
jacej przywileje dla przemysiu rosyjskiego. W pewnej
chwili, wprowadzone przez éwczesny mnzad W Rosji
stawki celne przywozowe, b. zZrézniczkowane, stwarzaja
koniunkture dla przemystu w Zaglchiy Dabrowskim,
gdzie powstaja huty, jako siostrzyce hut $lagskich.
Wobec tak wcigz zmieniajgcych sie warunkéw rzeczy-
wistoSci gospodarczej nadzwyczaj ciekawsg jest rzecza,
jak oceni¢ walke o prawo do istnienia polskiego prze-
mystu hutniczego na omawianym terenie?

Przemyst uelastycznial sie i przez uklady pionowe,
wzgl. przerzucanie sie na przetwoérstwo, widdt walke
konkurencyjng z przemystem rosyjskim. Czy z powo-
dzeniem? Trudno powiedzieé... Raczej z wielkimi ofia-
rami. Ale niezmiernie interesujgce jest wynikowe
zdanie niemieckiego autora F. Wittschewsky‘ego
w ksigzce ,,Russlands Handels- Zeli- u. Industrie-Po-
litk vom Peter dem Grossen bis aut die Gegenwart,
Berlin 1905%, powtérzone przez mgra Kieltyke na str.
33: ,,Szczegblnie w tym wspoétzawodnictwie, ktdre pro-
wadzié musi do potanienia towaru oraz zmniejszenia
zysku przedsigbiorcy, lezy wybitna zastuga polskiego
przemysitu. To, ze rosyjski przemyst tak wysoce sig
rozwinat, iz nie pozostaje w tyle w wytwarzaniu tanich
towaréw do konsumcji masowe] za zadnym  europej-
skim krajem, to zawdziecza przemyst rosyjski w wy-
bitnym stopniu konkurencji polskich obszaréw prze-
mystowych, przy czym te ostatnie nie zadawalajy sie
narzekaniem lecz ciggle starajg sie o potanienie pro-~
dukcji, a to droga ulepszen technicznych i zadowole-
niem sie mniejszym zyskiem przedsicbiorcy®.

Zupelnie inaczej wozwijat sie przemyst hutniczy
na terenie Gorpego . Slgska. Ulatwijmy wobie zadanie
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i powtérzmy konkluzje autora: ,Przemyst $lgski, po-
mijajgc bogactwa naturalne, powstaje dzieki inicjaty-
wie panstwa. Specyficzne S$lgskie warunki produkcji
i zbytu, spoéréd ktérych na plan pierwszy wybija sie
fatalne poloZenie geograficzne, sprawiaja, Ze zostaje
on spychany przez inne okregi przemystowe Rzeszy
Niemieckiej, Charakterystyczne jest, iz od 1890 r. nie
powstaje na Slasku zadna nowa huta, gdyz przemyst
hutniczy na Slasku nie rentuje sie tzk, jak to bylo
dawniej. Przemyst hutniczy na Slasku jest przez caly
czas otaczany opiekg rzadu, badz to przez subwencje,
badz przez udzielanie zaméwien rzadowych, bgdz wy-
jatkowych taryf kolejowych na przewdéz rudy itp.
Szkodliwa jednak dla rozwoju przemysty hutniczego
na Slgsku byta polityka celna rzadu niemieckiego,
ktéry faworyzowal interesy agrariuszy. Rzad, popie-
rajge przemyst Slaski, kierowat sie nie tyle motywami
ekonomicznymi, iale przede wszysikim pobudkami
o charakterze polityczno-militarnym (...,,nalezy przede
wszystkim ze wzgledéw politycznych 1 narodowoscio-
wych utrzymaé §lagski przemyst hutniczy, gdyz ma sig
tu do czynienia z czysto niemieckim przemystem, ktory
jest silnym bastionem polskosci na zagrozonych kre-
sach wschodnich...“).

Wybucha pierwsza wojna $wiatowa, odradza sie
niepodlegle panstwo polskie, granice tng Slask i zwia-
zany z tym terenem przemyst hutniczy Slaski. Zjawia
sie nowa rzeczywisto§é. Czy i nowe koncepcje gospo-
darcze? W ukladzie wilasciwych hut zmienilo sie nie
wiele, 'w uktadzie gospodarczym hufnictwa b, wiele.
Naprzod ingerencja panstwa spowcdowala to, ze
znaczna cze$¢é przemysthu hutniczego przeszla z rak
niemieckich w rece panstwa polskiego, wzgl. mie zmie-
nila wiadcicieli. Powstaje Syndykat Folskich Hut Ze-
laznych, Centrala Zakupu Zlomu Polskich Hut Zelaz-
nych, Zwigzek Eksportowy Polskich Hut Zelaznych,
Zwigzek Polskich Hut Zelaznych i wreszcie Naczelna
Organizacia Hutnictwa Zelaznego, ktérej zadaniem
miato byé — w odniesieniu do hutniciwa jeko cato-
§ci — planowanie, koordynowanie i racjonalizacja
dziatalno$ci przedsiebiorstw hutniczych. Zostaje zbu-
dowana ,,Stalowa Wola“, Wykrystalizowuje sie powoli,
cho¢ nie$mialo, konieczno§é jeszcze mocniejszych po-
ciggniet.

Autor ksigzeczki nie poprzestal na skreSleniu prze-
biegu dziejéw polskiego hutnictwa. Naturalnym bie-
giem my$li doszedt do koniecznoéci wysnucia szeregu
wnioskéw na przyszto$é. Zebral je w ostatnim (IX)
rozdziale swego dzielka, pt. ,,Zakonczenie: ogoéine
wnioski“ Jest ich 16. Nie bedziemy z autorem pole-
mizowali. Pewne rzeczy ujat on — wg naszego zda-
nia — triafnie, co do miektérych miamy zastrzezenia.
Kazdy z nas zreszta, kto ksiazeczke te przeczyta,
zechce zapewne postawié¢ wlasne tezy. Zastuga autfora
polega na tym, ze zmusza on czytelnika do przegladu
caloksztattu spraw polskiego hutnictwa Zelaznegoi jego
linii rozwojowych w $§wietle historii.

Mieczystaw Radwan

Hutnické Listy. Red. i adm.: Brno - Zabovre-
sky, ul. Mucednicka 8. Cena num. 20 lor. czesk.

Rocznik I (1947). Nr 11. Prof. dr inz. J. Sirek.
Gospodarcze znaczenie wlasciwego wyboru miejsca na
koksownie. — Inz. B. Otta. Statystyczna kontrola ja-
kosci. — Inz. J. Mackiewic. Porowato§¢ ,szpilkowa“
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odlewow stalowych. — Inz. V. Oliverius. Szkolenie
uczniéw w odlewnictwie. — Inz, J. Ckveojka. Przeglad

produkeji suréwek ze stopéw glinowych i magnezo-
wych w Niemczech w okresie drugiej wojny Swiato-
wej, Poréwnanie z priodukejg w Stanach Zjednoczo-
nych A. P. — Nr 12. Inz. J. Hummel. Urzgdzenie
do wzbogacania srebrnej piany w Thucie otowiu
w Przybramie. — Dr A, Habenicht. Sytuacja transpor-
towa Witkowickich Zak¥adéw Hutniczych po uwolnie-
niu od okupanta. — Inz. J. Mackiewic, Porowatos¢
»szpilkowa“ odlewow stalowych. — Inz. J. Chvojka.
Przeglad produkeji suréwek ze slopéw glinowych
i magnezowych w Niemczech w ckregie drugiej woljny
Swiatowe]. Poréwnanie p produk:oja v Stanach Zjed-
noczonych A. P. )
Rocznik II (1947). Nr 1. 1. G. Pearce. Badania

szarej suro6wki w Wielkiej Brytanii. — Prof, dr inz.
J. Sarek. Mowa wykresow. — InZz. J. Zampach i inz.

0. Starosta. Wymiarowa stalo$é lanych tlokdéw ze sto-
pow glinowych. — Dr inz. Fr. Pisek. Czy przedhisto-
ryczny pierScien zelazny z Byczej Skaly jest z zeliwa?
— Dr inz. J. Tille. Frencuski przemyst hutniczy
w planie Monneta.*} — Nr 2. Prof. dr inz Sarek.
Zarys warunkéw ekonomicznej produkeji przemysiu
hutniczego. — Dr ing, M. Knetek, Wyzarzanie wyro-
béw kuto-lanych z czarnym rdzeniem. — Nr 3, Dr inz.
A, Glazunow. Pergpehkitywy wspdlczesnego przemysiu
glinowego. — Dr ini. A. Pokerny. Wykorzystanie
w przemy$le hutniczym analizy widmowej. — Dr inz.
Fr. Drastik. OkreSlenie pracy udarnej ubijaka. —
Nr 4. K. St’astny, Jednolity system cceny plac zarob-
kowych. — K. Holes. Okreslenie odpowiednich warun-
kow walcowania na gorgco stonu Al-Mg-Si. — Nr 5.
Inz. J. Alexandrovsky. 30-lecie radzieckiej produkcji
zeliwa, — K. St’astny. Normalizacja pracy w ogéle,
ze szezegblnym  uwzglednieniem odlewnictwa., —
Dr inz J. Tille. Czy mozna by przeniesé czes¢ urza-
dzen przemystu hutniczego z okregu Ruhry do Fran-
cji? — W numerze tym znajdujemy notatke ¢ wydaw-
ctwach CZPH pt, ,Biblioteka Hutnika“: A/l — Al4
i B/l — B/3. — Nr 6. Dr P. Skulari, Postepy w tech-
ndlogii proceséw produkeji cienkiej blachy z glinu
w ZSRR — K. Stastny. Normalizacja pracy w ogole,
ze szczegdlnym uwzglednieniem odlewnictwia. ~— Prof.
dr V. Jares. Czy prizedhistoryczny plerécien zelazny
z Byczej Skaly jest z zeliwa?
K. Radzwicki

Banyaszati és Kohaszati Lapok (Czasopismo
Gérniczo -~ Hutnicze). Miesiecznik. Oficjalny
organ Wydziatéw Gorniczego i Hutniczego Wegier-
skiej Politechniki im. J. Nadora i Zwigzku Zawodo-
wego Wegierskich Inzynieréw 1 Technikéw, wyda-
wane przez Wegierskie Stowargzyszenie Gérnikéw
i Hutnikéw. Red. i adm.: Budapeszt, IX ker. Lonyay
utca 41. Red. odp.: Kalman Kerpely. Cena pojed.
num. 7 forint.

Rok II (LXXX) (1947). Nr 7. Prof. Cotel Erné.
Rozwdj profilu wielkopiecowlego (odczyt, wysgtoszony
na posiedzeniu Wegierskiej Akademii Umiejetnosci
w dn®u 29 listopada 1945 r.). Autor przedstawia roz-
woéj wielkiego pleca od czaséw najdawniejszych do

*) Poréwn. artykul inz. E. Bu¢ki w ..Hutniku®
z 1947 r., Nr 6, str. 318 — 317,
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najnowszych i stwierdza, ze plerwszy — 500-letni —
okres rozwoju wielkiego pieca zakoriczyl sie; rozpo-
czal sie dmugi okres jego rozwoju, wolny od dotych-
czasowych uprzedzen, ckres budowy piecéw naprawde
widlkich, nie co do bezwzglednej ich wysokosci lecz
poprzecznego przekroju i — co najwazniejsze —
wydajno$ci. — Dr Geleji Sandor. Dane do wymiaro-
wania dwustojakowych milotéw perowych. Sposdb
obliczania mnatezen, wystepujacych w cze$ciach skia-
dowych miota w momencie kucia (Magyar Technika
1947 r. Nr 2). — Vadasz Elemér. Nasze badania geo-
logiczne na tle odbudowy kraju. — Dr Schm’dt
Eligius Robert. Gérnicze tereny na Wegrizech. —
Dr Zambo Jinos. Wyrdwnanie ,.dostoscwanej linii
poligonowei¢ (die Ausgleichung der Einrechnungs-
ziige) i najkorzystnieiszy rozktad ocobciazen. — Nr 8.
Praca zbicrowa. O zwallczaniu niebezpieczenstwia kra-
sowei woidy w naszych kovalniach wesgla. — Sezanski
Istvan, Zabezp'eczenie wvrobisk goérniczych obudowa
zelazng, — Oszlaczhy Szilard. Dzialanie ,.dwuwymia-
rowej“ masy brylty w ptaszezvinie pionowej i pomiar
przy pomocy wahadla Eotvdsa. — Sztaray Zeltan,
Kontrola jako czynnik gospodarki richu w gérnictwie
wegla. — Kiss Erwin. Kinetvezne | dynamiczne bha-
dania miota resorowesgo. — Dr Schmidt Eligius Ro-
bert. Nasi inzynierowie-gbrniczy jeko pionierzy
w stuzbie zdrowia publicznego.
St. Nowosielski

Przeclad Gérniczv. Tom IV (1948). Nr 1 (styczen).
Inz. Cz. Pcborski. W sprawie obliczania zasobbéw we-
gla Gorno-Slaskiego Zaglebia Weglowego. — Inz. DL
Kwasdriewicz. Zasoby piasku na Pustyni Bledow-
skiej. — Stownlictwio gérnicze. — Krionika
(m. in. notatki o dorocznym zebraniu Rady Naukowe]j
Instytutu Naukowo - Badawczego Przemystu We-
glowego i o budowie doméw mieszkalnych dla pra-
cownikéw przemystu weglowego. -—— Przeglad za-
graniczny (m. in. notatki o sytuacji weglowei
zagranicg). Statystyka polskiego przemysiu
weglowego.

Nafta. Rocznik IV (1948). Nr 1 (styczen). Inz. Z.
Wilk. Nafta w roku 1947. — Mgr J. Mekrzynski.
Aktualny system prac poszukiwawezych., — Inz. J.
Weojnar, Rola i znaczenie pomocy rauvkowych oraz
podrecznikéw na kursach zawodowych. — 1Inz. J.
Czastka, Wyzsze szkolnictwo mnafiowe w Stanach
Zjednoczonych A. P. — Przeglad zagramiczny.
— Dziatl spnawozdawczy. — WiadomoS$ci
biezgce. — Statystyka naftowa Polski,

Biuletyn Przemyslu Materialéw Ogniotrwalych.
Rok II (1947). Nr 7 — 8 (paZdziernik — listopad).
R. Blahut. Formowanie maszyncwe. — J. Kostecki.
Przyczynki do opracowiamia norm wuzycia materia-
6w ogniotrwalych mna jednostke produkcji stali. —
B. Wréblewski. Projekt organizacji gérnictwa surow-
ccow w Zjednoczeniu Przemystu Materialdéw Ognio-

trwatych (artykut - dyskiusyjny)., — Inz. J. Wolski.
O inicjatywe tworcza na polu racjonalizacii prze-
mysdu. — Inz B, Lewicki. Zagadnienie bezpieczen-

stwa i higieny pracy w zakladach przemystowych.
Bezpieczenstwo pracy przy urzadzeniach do przeno-
szenia energii mechanicznej. — Inz. J. Wolski. -~ Kacik
budowlany. — Normy hutnicze TC-409 — 410 — 411,
— Kronika, — Sprawozdania, — Przeglad prasy.

Przeglad Techniczny. Rok 69 (1948). Nr 1 — 2
(styczen). Inz. B, Rumifnski. Naczelna Organizacija
Techniczna w obliczu nowych zadan. — Inz. Fr.
Cieciéra, Sprawozdanie organizacyjne N. O. T. —
Sprawozdanie z obrad I Walnego Zjazdu Delegatéw
N. O. T. — Inz. W. Korewa, Cennik prac konstruk-
cyjnych. — R. P. Russel. Paliwa przyszlosci. — Kla-
syfikacja dziesietna i dokumentacja. — R. Pigott. Po-
stepy w dziedzine paliw, smaréw 1 smiarowenia, —
Przysztoéé telewizji. — A. Dembinski. Postepy w dzie-

dzinie lotnictwa. — Postepy w dziedzinie wiedzy
o atomie¢. — Stabilizacja stali dzialaniem niskiej tem-
peratury.

Mechanik, Rok XX (1947). Nr. 12 (grudzien). Inz. J.
Obalski. Henry Ford. — Inz. Z. Dobrowolski. Spawa-
nie zeliwa plom‘eniem acetylenowo-tlenowym. —
Z. D. Spawanie lukowe trzema elektrodami. —
Inz. A. 'T. Troskolanski., O mniektorych wyrazach
technicznych pochodzenia antycznego, — H. Ch.
Wspotzawodnictwo pracy.

Pelitechnika. Rok II (1947). Nr 9 — 10. Rezolucja
II Krajowej Konferencii Rektordéw i Profesoréw
Wyzszych Uczelnl. — Mgr St. Parnicki - Pudelko.
Plac w budownictwie greckim a wspétczesne pla-
nowanie. — Inz. J. Sabinski. Czworobok przegubowy
i mechanizmy od niego pochodzace. — Dr WL Sei-
stowski, Elementarna czastka .neutrino“. — Inz. T.
Niezewski. O stuchaniu wykladéw i przygotowywaniu
sie do egzaminéw. — Inz. H. Ry7ke. Nowy odrodek
navkcwo-badawezy elektrotechniki pradéw silnych.—
Nowosei naukowe i techniczne. -— Dzial informa-
cyiny. — Przeglad prasy i wydawnictw technicz-
nych. — Kronika.

Przeglad Budowlany. Rok XIX (1947). Nr 12
(grudzien). Cz. Klarner. W gsprawie finansowania od-
budowy doméw mieszkalnych w iniastach polskich.—
W. Olszak. Miedzynarodowa wystawa urbanizmu
i budowmnictwa w Paryzu. — J. Buzdygan. Archite-
kitura i urbanistykla szwajcarika (wystawa w Mu-
zeum Narodowym w Warszawic). — Inz, J. S. Pagow-
ski. Sziuks miota i kowadia.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna, Rok XXII
(1948). Nr 1 (styczen). Inz St Rilewski., Kwestia
oszczedno$ciowej gospodarki w gazowniach, ze szcze-
golnym uwzglednieniem gospodarki cieplnej. —
Inz. A. Szniclis. Rozwdj inZynierii saritarnej i higie-
ny w Stamach Zjednoczonych Ameryki Pdinocne]j

(wrazenia gz podridzy).

Motoryzacja. Rok III (1948). Nr 1 (styczeh).
Zb, Borowezyk, XXVIII Wystawa Samochodowa
w Pradze. — Inz. K. Podhorski-Okoléw, Koszty eks-
ploatacji samochodéw osobowych,

Skrzydlata Polska, Rok IV (1948). Nr 1 styczen).

R. Urich. Wydzial Lotniczy Poclitechniki Warszaw-
skiej (tytut tego artykuiu powinien brzmieé waczej
nastepujaco: Oddziat Lotniczy Wydziatu Mechanicz~
nego Politechniki Warszawskiej). — J. Sawicki.
U. S. A. nasladuje.., Niemcéw. — Inz Z, Franaszczuk,
Tunel 1. A, G, : : : R
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Przeglad Organizacji. Rok III (1948). Nr 1 K. Se-
dzien). Prof. dr inz. St. Bienkewski. Wspdtzawodni-
ctwio a wydajno§é pmacy. — Mgr 1. Witkewski. Kon-
trola przemystu panstwowego. — J. Gutowski, Wy-
kres Gantta jako instrument kierownika zakladu
w wialce z przestojami, — Dr L. Svatuska. Dziesigtne
rozdzielanie pism w przedsigbiorstiwie. — Inz Wi
Wasilewski, Przyktad organizacji gospodarki mate-
riatami kancelaryjnymi w duzych zakfadach przemy-
stowych. — Inz, Z. Pulawski. Nowe drogi techmiki
bezpieczenstwa,

Gospodarka Planowa. Rok IIT (1948). Nr 1 K. Se-
comski. Plan inwestycyjny na rok 1948. — Dr St. Be-
rezowski. Planowanie w panstwach naddunajskich, ~—

(S. 0.). Problem surowcéw zelazodajnych. — (S. O).
Nowa ornganizacja przemystu Liutniczego. — Nr 2.

Z, Pirozynski. Spoleczny Fundusz Oszczednodciowy.—
J. Smigielski. O plan motoryzacji. — St. A. Majew-
ski. Istotny sens radzieckiej reformy pienieznej. —
Dr E, Wiszniewicz. Program gospoderczy ,szesna-
stu“. — (E. V). Wskaznik produkcyjnosci pracy
w przemy$le. — M. Czesnokow. Nowe zadania prze-
mystuy lekkiego w ZSRR.

Zycie Gospodarcze. Rok III (1948). Nr 1 (styczen).
T. Gliwic, Pionowia czy pozioma organizacja przemy-
stu w Polsce? — A. Ferski. Wspélzawodnictwo pra-
cy. — Inz. S, Nowotny, Planowanie w Ministerstwie
Przemystu i Handlu. — Nr' 2 (styczen). Br. Minc.
O dochodzie narodowym. — Dr E. Rose. Rentowno$¢
w planie finansowym. — St. Kotynski. Problem ener-
getyczny Szwecji.

Wegiel. Przeglad gospodarczy przemyshu weglowe-
go. Miesiecznik. Nakladem Centralnego Zarzgdu
Przemystu Weglowego. Redaguje: Komitet Redak-
cyiny, wyloniony przez Radg Techniczmo-Gospodar-
cza Przemysiu Weglowego. Red. i adm.: Katowice,
ul. Powstancéw 46. Cena pojed. num, 75 zi.

Rok I (1947). Nr 1 (pazdziernik). Od Redakeji. —
Inz. Fr. Topolski. Wegiel — podstawg dobrobytu
Polski. — Dr E. Rose. Potrzeby inwestycyjne przemy-
stu weglowego na tle panstwowego planu inwesty-
cyjnego, — Inz. R. Brzeski. Potrzeba oszczednoscl
w gospodarce weglowej. — Mgr WL Szczypa. ,Na-
rady wytwoércze® w przemysle weglowym. — Dr E.
Wieczorek. Akcja oszczednoSciowa w przemysle we-
glowym. — Przeglad zagramiczny. -—— Przeglad prasy
krajowej. — Kronika gospodarcza. — Kronika prze-
mysty weglowego. — Statystykia. — Nr 2—3 (listo-
pad — grudzien). Dr L. Rogoz Place gdrnicze w roku
1947, — Megr WL Szczypa. Wyniki pracy przemysiu
weglowego za pierwsze 3 kwartaly 1647 r, — Inz. J.
Zubrzycki. Gospodarkia rolna w przemysle weglo-
wym. — Inz R. Szrapka. Zaopatrzenie w wode prze-
. mystowa i gospodarczg Zaglebia Rybnickiego. —
Mgr L. Bienkowski., Geografia rynkéw weglowych
w Europie. — Przeglad zagraniczny. — Przeglad priasy
-krajowej. — Kronika przemystu weglowego. — Sta-
tystyka.

Miesiecznik ,,Wegiel“, ktory zaczal od niedawna
wychodzié, ma ma celu stale, systemltyczne o$wie-
tlanie i komentowanie zagadnien, zwigzanych g obec-
nym stanem i rozwojem mnaszego przemystu weglo-
wego ma tle ogdlnej sytuacji gospodarczej Polski
i zagranicy, przy czym przy omawianiu owych pro-
blemdéw czasopismo to nie bedzie wystepowalo w cha-
rakterze urzedowego organu Centralnego Zarzadu
Przemystu Weglowego. Tresé¢ zeszytow ,,Wegla“, ktére
sie dotychczas ukazaly, jest bogata i urozmaicona,
uktad jej przejrzysty, a redakcyjne opracowanie
poszczegblnych artykuldw bardzo staranne. Zew-
nefrzna strona wydawnictwa (druk, papier, okladka)
przedstawia sie estetycznie.

Biuletyn Informacyjny Szkolnictwa Zawodo-
wego Ministerstwa Przemyslu i Handlu. Wydaje
Departament Kadr M. P. i H, Rok II (1948). Nr 1—2

(styczen). Str. 41. Inz, J. Pomeorski. Szkolnictwo
przemystowe. — Sprawozdania z dziatalnosci wy-
dziatow szkolenia zawodowego centralnych zarzgddéw
przemystu. — Wiadomosci z kraju. — Wiadomos$ci za-
graniczne.

Jantar. Przeglad naukowy zagadnien pomorskich i

baltyckich. Organ Instytutu Battyckiego (wydawany
z zasitkiem Ministerstwa O$wiaty). Gdansk — Byd-
goszcz — Szczecin. Komitet redekeyjny: dr J. Boro-
wik, dr Maria Boduszynska, mgr A. Bukowski, J. Le-
wiandowski, prof. T. Ocloszynski, B. Srocki i dr A
Wielopolski. Red., i adm.: Bydgoszcz, al. 3 Maja 48.
Cena num. 110 zl.

Rok V (1947). Nr 4 (pazdziernik — grudzien).
T. Ocioszynski. Gdynia — Gdansk, nadmorskie miasta
Rzeczypospolitej. — J. Zaremba. Wymiana ludniosci
na Pomorzu Zachodnim. — G. Labuda. Giéwne mo-
menty dziejéw Baltyku. — M. Dragan. Archiwum
Panstwowe w Gdansku dawniej a dzisiaj. — M. My-
slowski. Region Gdanski w planie gospodarczym
na rok 1948. — Kronika zycia gospodarczego Pomo-
rza. — Kronika zycia naukowego Pomorza. — Z kra-
jow baltyckich. — Recenzje i oméwienia. — Z prac
Instytutu Baktydkiego.

Wskazéwki dia autoréw wspolpracujacych z In-
siytutem Wydawniczym SIMP. Biblioteka: Me-
chanika. Seria IX. Nr 1. Nakladem Instytutu Wy-
dawniczego SIMP. Warszawa 1947. Str. 32, — Jest to
b. starannie przemy$lana i wybornie napisana bro-
szura, zawlerajgca — miedzy innymi — wyczerpu-
jaca 1 nadzwyczaj pozyteczng instrukcje dla osob,
zasilajacych swymi pracami Instytut Wydawniczy
SIMP (czy to jego wydawnictwa periodyczne: ,Me-
chanik® i ,Przeglad Mechaniczny®, czy tez ksigzkowe).
Na szczegdlng uwage zastuguja w niej ,wskazowki
metodyczne® i ,,wskazowki praktyczne“ (str. 10—19).
Wszystkim wspbtpracownikom ,Hulnika“ doradzamy
usilnie zaznajomienie sie z tymi ,,wskazéwkami®.

J. Chmielowski
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Réine wiadomosci

Lupki ogniotrwale poza Nowa Ruda. W zwiazku
z artykutem inz. Wiktora Sielawy pt. ,Noworudzki
tupek ogniotrwaty®, wydrukowenym w ,Hut-
niku“ z 1947 r. Nr 10, otrzymaliémy od inz. Witolda
Woéjcika (Zaklady ,Nowy Orzel! Bisly“) notatke
(umieszczamy ja ponizej), ktéra — podajgc wiado-
mosci o wystepowaniu w Polsce lupkéw ogniotrwa-
tych poza Nowg Ruda — prace inz, Sielawy w pew-
nej mierze uzupelnia.

»Juz profesor Akademij Goérniczej w Krakowie
dr Rozen przewidywal mozliwosé znzlezienia lupkow
ogniotrwaltych w warstwach formacji weglowej i na
temat ten zamiescit artykul w ,.Przegladzie Gorniczo-
Hutniczym® z 1924 r. Rozwazania, zawarte w owej
pracy oraz obserwacja przepalonych zwaldw skaty
plonnej, daty bodziec dio przeprowadizenia badan, w
wyniku ktérych znaleziono w 1932 r. na kopalni we-
- gla ,Plast® w Ledzinach (pow. pszczyhski) przerost
tupkowy © migZzszodci 40—50 cm w pokladzie wegla
o nadzwyczajnych whasnoéciach: Al:Os ponad 40 % 1
Sk ponad 33—34. Material ter w stanie surowym
kremowy, o zlomie muszlowatym, tlusty w dotyku,
zostal skierowany w catoSci do ,.Zakladéw Elektro®
w &aziskach. Produkowana poczgtkowo iloéé wyno-
sita ponad 200 t miesigcznie.

Wkroétce potem — w podobnych warunkach —
znaleziono tupek ognictrwaly w kopalniach ,,Artur¢
i ,,Zbyszek® w Sierszy, jako przerost w pokladzie
LIzabella®, Eupek o stozku 33, barwa kremowa lub
rézowawa, cze$Sé goérna pokladu zemieczyszczona prze-
rostami wegla. Lupek ten szedl do wyrcbu lepszych
gatunkéw szamotowych w zakladach szamotowych w
Krzeszowicach.

Fupek ogniotrwaly w Brzezince kolo Mystowic,
réwniez jako przerost w poktadzie wegla, o migz-
szo$ci do 1 m, Sk = 31—32. Cbecnie wydobywanie
zostalo wstrzymane. .

Lupek ogniotrwaly w polu gérniczym kopalni
HKlimontow“, takze w postaci przerostu, o migz-
szoSci do 1 m, w pokladzie wegla craz tupek, lezacy
ponizej wegla, o migzszoéci do L m. ZERupek o bar-
wie szarej, bardziej piaszczysty: Al:Os ok. 33—35 %
i Sk ek. 29—31. W czasie okupacji tupek ten prze-
palano w piecach polnych i wysylano do fabryki ce-
gty szamotowej w Nowej Wsi.

Swego czasu wieksze pokitady lupku ogn’otrwa-
tego (raczej gliny ogniotrwalej), slozek 30—31, zale-
gajgce w warstwach nadsiodiowych (rudzkich) w Ru-
dzie Slaskiej, byly eksploatowane przez tamtejszg fa-
bryke cegly ogniotrwatej ,Wiktor Fmianuel®, Zloze
to jest juz teraz w wiekszej cze$ci wyeksploatowane.

Zupki ognictrwate, przechodzace w chude gliny
ognlotrwate, znane sa pod i nad warstwami wegla
brunatnego pod Zawierciem. Stozek 2§—31. Miejsco~
wosci: Kierszula i RLazy.

Poza tym znane sg lokalne gniazda dupkdéw' ognio-
trwalych i glin ogniotrwalych chudych w okolicy
Mierzecic pod Zawierciem, gdzie zawarto§é Al:Os do-
chodzi do 55%; Sk powyzej 34.

Gdyby przeprowadzi¢ systematyczne badania
upkéw warstw nadsiodtowych formacji weglowej,
znalezionoby niewatpliwie caly szereg warstw Iup-
kowych, nadajacych sie do zastosowamnia w przemy-
$le materialdéw ogniotrwalych,

Nagrzewanie dmuchu zeliwiaka. Inz Edward
Bu¢ko (Hutniczy Instytut Badawczy im. St. Staszica
w Gliwicach) nadestal nam nastepujace wyjasnienie):

»W zwiagzku ze streszczeniem moim, ktére uka-
zalo sie w ,.Hutniku“ z 1947 r., Nr 9, str. 439, pt.
sNagrzewanie dmuchu Zeliwiaka“ otrzyma-
tem od prof. dra inz. R. Dawidowskiego list, wyjas-
niajacy, ze zaréowno w publikacjach Kongresu Odlew-
niczego w Warszawie z 1938 r., jak i w swym pol-
skim patencie N 18084 — KI. 31a — 1/140 prof. Da-
widowski nle ograniczyt bynajmniej temperatury
dmuchu do 300° C, przeciwnie, wykazat na podstawie
obliczenia, ze iIm wyzsza jest temperatura dmuchu
w zeliwiaku, tym lepsze muszg by¢ wyniki. Powté-
rzone kilkakrotnie w publikacjach niemieckich twier-
dzenie o rzekomym ograniczeniy przez prof. Dawi-
dowsklego temperatury dmuchu w zZeliwiaku znalazio
sie takze w wreferacie M, Badera, przettumaczonym
z jezyka mniemieckiego na angielski i umieszczonym
w amerykanskim czascpi$mie ,,Foundry“ oraz w moim
strieszczeniu tegoz“.

Walcownia metali niezelaznych w Dziedzicach
jest najwazniejszym, a nawet — w wickszo$ci wypad-
kéw — jedynym dostawey poifabrykatow z miedzi,
mosigdzow, @luminium i jego stopéw dla przemystu
weglowego, energetycznego, elekirotechnicznego, me-
talowego i kolejnictwa. Dynamike rozwoju wytwor-
czoSci tej walcowni najlepiej charakieryzuja naste-
pujace osiggniecia: w czerwcu 1945 r. wyprodukowano
zaledwie 5 ton poéifabrykatéw metali kolorowych,
w pazdzierniku 1946 r. przekroczono o 2% wytwor~
czo§é przedwojenng, a do 1 grudnia 1947 r. wykonano
calg produkcje, zaplanowang na ubiegly rok. Dotych-
czas walcownia pracowala ma pokrycie potrzeb krajo-
wych, w planie za$ na 1948 r. przewiduje sie juz i eks-
port, m. in. do Jugostawii, Opracowane s nowe
galezie produkceji, z uwzglednieniem oszczedno$ci dro-
gich surowedéw importowanych i samowystarczalnosci
gospodarczej — przez wytwarzanie niezbednych wyro-
béw, sprowadzanych dotad z zagramicy. Na podkre-
§lenie zastuguje wyprodukowanie wickszej ilo§ci drutu
oporowego, tzw. ,izabelinu“, tudziez masowy wyrédb
drutu przewodowego z hartowanego stopu aluminio-
wego, tzw. ,,Aldrey“. Dwmut ten nie byl w Polsce
wytwarzany, a jest znacznie tanszy i réwnoczeSnie
wydajniejszy od stosowanych do tej pory drutéw
z miedzi lub aluminium. Znajduje on szerokie zasto-
sowanie w konstrukcji dalekosieznych przewodoéw wy
sokiego napiecia i przyniesie duze oszczednoSci przy
elektryfikacji kraju. W przygotowaniu jest proces wy-
twarzania folii aluminiowej, majacej zastosowanie
m. in. w przemysle energetycznym do wyrobu konden~
satorow.

Budewa rurcciaggéw w Stanach Zjednoczonych.
Nie majgcy precedensu popyt na paliwa plynne
i gaz makazuje Stanom Zjednoczonym  wybudowanie
w najblizszych latach ok. 45.000 km rurociggdéw, ce-
lem przesylania na duze odleglosci gazu ziemmnego,
ropy i produktéw maftowych. O ile 6w program hedzie
zrealizowany, Stany Zjednoczone zogtang pokryte
gesta siecig rurociggdéw, ktoérych dlugo$¢ zréwna sig
z diugoscia ich 1inii kolejowych.
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Dla wybudowan'a rurociggow tej diugodci istnieje
zaxotrzebowanie na 6 milionéw t stali. D¢ niej nalezy
jeszcze dodaé znaczng ilosé Zzelaza 1 stali na kompre-
sory, stacje tloczne i inne urzadzemia pomocricze.
Zw.ekszenie zapotrzebowania na produkty naftowe
pociagga za sobg ndéwniez konieczno$é dostaw rur
wiertniczych do odwiercenia ok. 65.000 szybow.

Dalszym zapotrzebowaniem na stal sa wielkie
ilo$ei blachy, jakie maja by¢ uzyte przy budowie zbior-
nikéw dla magazynowania paliw piynnych. Rozwija-
jace sie ponadto w ostatnich czasach podziemne ma-
gazynowanie gazu pod cidnieniem, bedzie wymagalo
duzego tonazu stopowych rur bez szwu. Trzecim czyn-
niklem, 2zwiekszajgcym zuzyce stali, jsg vafinerie,
ktére wprawdzie nie sa obecnie przecigzone, ale takze
posiadajg juz szeroko zakrojony program rozbudowy.

Przed ostatnia wojna wiekszo§é rurociggéw w Sta-
nach Zjednoczonych miala $rednice 350 mm i jedymie
na duze odleglo§ci uzywano wymiaréw wiekszych.
Obecnie wiekszo$é linii projektowanych gazociggow,
gdyz ok, 70%, zada rur o $rednicach powyzej 350 mun,

w mniektérych wypadkach dechodzacych do 760 mm.

Predukejg rur bez szwu o $rednicy ponad 350 mm
zajmuja sie w Ameryce wielk’e stalownie, przewody
za$ spawane ponad wspomniany wyzej wymiar wy-
rabia tylko 5 zakladéw, z ktérych 2 nie moga wykonac
$rednicy ponad 400 mm. Wytwdrezosé ta nie jest wy-
stanczajgca i przemyst
inwestycje, celem umozliwienia fabrykacji duzych
Srednic. Wiekszo$¢ instalacji bedzie czynna nie weze-
$niej miz za rok. Kazdy wytwdérca stali Tub rur
w Ameryce ma juz catkowlcie wypelniony program
produkdji z zakresu rurociagéw dalekosieznych na czas
od 2 do 5 lat.

W chwili obecnej najwieksza $rednica rur bez
szwu, wyrabianych w Ameryce, wynosi €50 mm.
Co sige tyczy rur spawanych, normalng granicznag
$rednicg jest réwmlez 650 mm. i {ylko Consolidated
Steel w Los Angeles dochodzi do $rednic ok. 800 mm.

Celem przyspileszenia dostaw rur, towarzystwa
naftowe i gazowe skupujg na wiasna meke blachy,
wlewki lub poétfabrykaty i posylaja je do wytwoérni
rur. W tych przypadkach towarzystwa budowy ruro-
clagow placa dodatkowe frachty i wszelkie inne
koszty, co w kohcowym wyniku niewspoimiernie pod-
nosi cene rurociggu. Pomimo to kazde z przedsie-
biorstw, potrzebujace rurociggéw, uzywa wszelkich
dostepnych mu §rodkéw i wplywow, aby — nie liczac
sie z kosztami -— otrzymaé¢ tak cenny teraz w Ame-
ryce produkt.

Najbardziej " optymistyczni obserwatorzy twier-
dza, ze nie widaé konca w zapotrzebowaniach na bu-
dowe rurociagéw. Przypuszczaja oni, ze gdyby istniala
mozliwos§é szybkich dostaw materiatowych, udatoby
sie stworzy¢ na przyszio$é pewien realny plan potrzeb.
Poniewaz jednak Zaden z odbiorcéw mnie jest natych-
miast zaspokajany, widoczne jest, Ze dostawy muro-
ciggow beda trwaly ck. 2 razy diuzej niz pierwotnie
planowano.

Automatyczne maszyny do pisania najnowszej
konstrukeji zezwalaja bleglej stenotypistce napisaé

stalowy planuje dodatkowe .

600 listéw w ciagu 8-godzinnego dnia pracy. Srednio
wiee przypada 48 sekund na 1 list,

Nowa huta w Redezji. Opracowanie dla Rodezji
projektu nowej huty, ktora bedzie polaczona z wiel-
ka wodng elektrownig, postepuje naprzéd. Jako miej-
sce budowy wybrano przebom zrzeki Zambezi koto
Koriby. Ilnwestycja ta finansowana jest przez rzad
w wysoko$ci 36 miln. dol., przez przemyst stalowy za$
w wysckoéci 20 miln. dol. Elektrownia wodna bedzie
miala moc 750.000 kW, dzieki czemu —- posiadajac ta-
nig energie — projektodawcy spodziewaja sie cbnizyc
koszty wytwoéreze o 25% w stosunku do kosztéw do-
tychczasowych. Huta ma produkowsaé ok. p6t miliona
ton suréwki lub stali i ok. 50.000 ton Zelazochromu
rocznie.

Zastosowanie radaru do rzecznych statkow. obstu-
gujacych okreg Pittsburgha, da rpzemysicwi hutnicze-
mu Stanéw Zjednoczonych wielkie woszczednosci, gdyz
nawigacja w czasie mglistej pogody po waskich rze-
kach, przez ktére przerzucane sg liczne mosty, jest
b. utrjudniona.

Dostawy zlomu w 1947 r. Dostawy zlomu wyniosty
u nas w 1947 r. 754.000 ton. Zlom uzyskiwany byt w
ramach zbidrek statej sieci placowek panstwowych,
akeji spolecznej i z dostaw importcwych. Na podkre-
$lenie zastuguja wyniki spotecznej zbiérki ziomu, ktoéra
dala w akcji wiosennej i jesiennej 1947 r. ok, 48.000 ton
ztomu hutniczego, odlewniczego i metali niezelaznych.

Osérodek polskiego przemysiu niklowego. W po-
blizu Szklar pod Zabkowicami na = Dolnym Slasku
znajduja sie zloza jednoprocentowej rudy niklu, kté-
rych zasoby oblicza sie ma cok. 3 miln. ton. W clagu
ostatniej wojny zioza te byly przez Niemcéw inten-
sywhie eksploatowane, a otrzymywany w miejscowych
zakiladach goérniczo-hutniczych nikiel pokrywal znacz-
na cze$é zapotrzebowania niemieckiego przemystu.
W najblizszym czasie, po zakonczeniu odbudowy zni-
szczonych zakladow, zostanie w nich podjeta produk-
cja zelazoniklu, przede wszystkim dla hutnictwa.

Licencje eksportowe w USA. Prezydent USA Tru-
man skorzystat z przystugujacycin mu uprawnien i z
waznodcig od dn'a 1 marca br. wprcewadzil reglamen-
tacje wywozu ze Stanow Zjednoczonych réznych
towarow (a mig¢dzy innymi interesujgcych mnas urzg-
dzen technicznych) przy pomocy niezbednych od tego
terminu licencji eksportowych, Narazie mnie da sie
oczywiscie przewtdzie¢ w jakim stopniu ustawa ta od-
bije sie na zaopatrzeniu poszczegdlnych krajow Euro-
py w sprzet mechaniczny i elekiryczny.

Doswiadeczalne huty metali lekkich, Biuro budo-
wy hut metali lekkich w Trzebini zamierza uruchomic
w tb. dodwiadczalng hute alum'niura, przystosowana
do rafinowania popioctéw aluminicwych i rozszerzyc
budowe do$wiadczalnej huty magnezu, opartej ma me-
todzie redukcyjnej, do wydajncséci 500 ton czystego
magnezu na Tok.
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Z Akademii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie. wéréd kolegéw, zestawione zostaly dane liczbowe,
1) Na podstawie kartoteki, prowadzonej przez Zwig- dotyczace czasu i miejsca pracy wychowankéw Aka-
zek Asystentéw AGH oraz informacji, zebranych demii Gérniczo-Hutniczej na dzien 6 grudnia 1947 r.

Tablica I
Dane liczbowe, dotyczace losy wychowankow AGH

e . Goérnicy “ Hutnicy
Wyszcezegolnienie |

Tlo&é of0 | Iosé A

Ukontczylo AGH do 6. XII. 1947 r. 651 100 303 100
Zmarto 70 11 22 7
Brak danych 97 15 42 14
Zyije 484 74 239 79

Tablica II
Miejsce pobytu Zyjacych wychowankéw AGH
s Goérnicy Hutnicy

Wyszczegdlnienie : ‘

To&é ! 9/, Tlo&é %

Zyje ogdlem 484 100,0 239 100,0
» W kraju 466 96,3 225 94,2

, zagranicg 18 3,7 24 5,8

Tablica III
Miejsce pracy zyjacych w kraju wychowankéw AGH
. Gornicy L. Hutnicy
Miejsce pracy Miejsce pracy

Tlo&é A Ho&¢ | %
Gornictwo wegla i rudy 376 80,7 Hutnictwo zelaza | 150 66,7
Kamieniotomy 8 1,7 Metale niezelazne ' 5 2,2
Naifta 21 45 Materialy ognictrwate 1 0,5
Urzedy goérnicze 14 3.0 HIB 4 1,8
PIG 4 09 Ministerstwa 5 2,2
Wyzsze uczelnie 22 . 47 Wyzsze uczelnie 29 129
Przedsiebiorstwa 7 15 Przedsicbiorstwa 16 71
panstwowe*) ’ panstwowe**) »‘
Inne zawody ‘14 3,0 Inne zawody 15 6,6
Razem 466 100,0 Razem 225 100,0

Z tablicy III wynika, Ze przygniatajgca wiekszos¢  gérnikéw oraz przeszlo 93 % hutnikéw, pracuje w
wychowankéw AGH, zyjacych w kraju, gdyz 97%  swych zawodach.

—_— Uwzgledniajge 106 stuchaczy, zapisanych na rok
*) Nie zwigzane bezposrednio z goérnictwem. wstepny (dla wszystkich wydziatéw), ogétem studiuje

**) Nie zwigzane bezpoSrednio z hutnictwem, nale- obecnie w Akademii Gérniczo-Hutniczej 1450 studen-
zgce do przemystu metalowego. tow.
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2) Aktualny (styczen 1948 r.) stan zapisu studentow
na poszczegdélne Wydzialy Akademii Goérniczo-Hut-

niczej w roku akademickim 1947/48 ujmuje liczbowo
nastepujgce zestawienie:

Rok studid \ :
Wydziat — ° su ow Razem N
) /o | o | m | v |

Hutniczy | 104 71 126+, ‘ 156%) | 457 34
Gérniczy 104 78 69 ‘ 147 ] 398 30
Elektro-Mechaniczay 116 115 75 ) 22 | 328 24
"Geologiczno-Mierniczy 60 51 33 l 17 |- 161 12
Razem 384 | 315 303 | 342 | 1344 100

. i | |
% 29 ’ 23 22 ! 2% | 100 %

|

Z Politechniki Warszawskiej. Na inauguracji
roku akademickiego 1947/1948 w Politechnice War-
szawskiej rektor prof, dr inz. E. Warchalowski podat
w swym sprawozdaniu rektorskim wiadomo$é o utwo-
rzeniu w politechnice kilku nowych katedr i zakladdow,
a miedzy innymi katedry projektowania zakladéw
przemystowych mna Wydziale Inzynierii Ladowej.
Po raz pierwszy w Polsce zakiad przemystowy (ra-
cjonalnie zaprojektowane miejsce produkeji 1 wzoro-
wej pracy robotnika) stat sie przedmiotem studiow w
wyzszej uczelni technicznej, rozpatrywanym jako zor-
ganizowana calo§é. Poszczegélne katedry zajmowaly
sie dotad zagadnieniami budowniclwa przemystowego
raczej od strony konstrukcyjnej i nie obejmowaly
ogblnego tematu, ktérym jest projekt calego zakladu
przemystowego, poczynajac od Wwyboru miejsca, po-
przez usytuowanie w terenie i rozplanowanie pomiesz-
czen, a konczgc na bezpieczenstwie i higienie pracy,
urzgdzeniach socjalnych, mieszkaniach dla pracow-
nikéw, wypoczynku, sporcie itp. (nalezacych réwniez
do projektu). Poza tym trzeba zaznaczy¢, ze dolych-
czasowa dzialalno$é budowlana w przemysle niejedno-
krotnie juz wykazata brak odpowiednio przygotowa-
nych fachowcéw tudziez niski poziom projektéw.

Przemyslowe zagadnienia budcwlane, czekajgce
nas w przysziych latach realizacji planéw gospodar-
czych, stwarzaja konieczno$é przygotowania kadr fa-
chowcow, $wiadomych zadan, ktére bedg musieli wy-
pelni¢. Nowa katedra, nie rozwigzujac bez reszty za-
gadnienia, jest pierwszym krokiem na drodze, prowa-
dzgcej do rozwigzania idealnego, jakim bedzie — za-
mierzone w przyszioSci — oddzielne ,studium pro-
jektowania przemystowego®, o programie, obejmujg-
cym podstawowe przedmioty: projektowanie zakia-
déw przemystowych i wobiektéw handlowych, spec-
jalme konstrukcje przemyslowe oraz szereg przedmio-
tow uzupelniajgcych, jak prewencja przeciwpozarows
i urzadzenia przeciwpozarowe, higiena i bezpieczen-
stwo pracy, lokalizacja przemystu, prawo przemystowe
itd. W ,studium projektowania przemystowego® do-
ksztalcaliby sie inzynierowie-architekci i inzynienowie
ladowi, celem zdybycia gruntownych wiadomoéci z
zakresu budownictwa przemystowego.

Powolanie do zycia katedry projektowania zakla-
déw przemystowych na Wydziale Inzynierii Ladowe]j
dowodzi, ze przywigzujemy obecnie wigksza wage do
zagadnienia ekonomicznego rozwigzywania konstruk-
eji i uzywania odpowiednich materialéw w imie na-
czelnej zasady: ekonomii budowy w wykonaniu i w
eksploatacii.

*) W tym 23 na Oddziale Odlewniczym.

Z zycia Naczelnej Organizacji Technicznej. Na
I Walnym Zjezdzie Delegatéw NOT, odbytym w War-
szawie, w nowoodbudowanym ,Domu Technika“, w
dniach 12—13 grudnia 1947 r., sekretarz generalny
NOT inz. Fr. Ciecidra wyglosit referat, ktory poda-
jemy ponizej w streszczeniu. '

Dnia 12 grudnia 1945 r. przedstawiciele branz
technicznych stwierdzili na zebraniu organizacyjnym
konieczno$é powotania do zycia Naczelnej Organiza-
cji Technicznej, celem odbudowania wuchu stowarzy-
szeniowego w kraju oraz koordynacji prac stowarzy-
szen technicznych. Dotychczasowy dwuletni okres
dziatalnosci stowarzyszen technicznych, zrzeszonych
w NOT, charakteryzuja gléwnie prace organizacyjne,
jak zagadnienia struktury ruchu technicznego, spra-
wy formalno-statutowe itp. Komitet orgamizacyjny
NOT opart swe konceépcje na snslizie doswiadczen
okiresu miedzywojennego oraz wytycznych, uzgodnio-
nych miedzy éwiatem technicznym i naukowym g or-
ganizacjami politycznymi i spolecznymi, w szczeg6l-
no$ci z Komisja Centralng Zwigzkow Zawodowych.
Linia organizacyjna NOT zdobyla sobie odrazy zwo-
lennikéw w masach inzZynieréw i technikdéw, czego
dowodem jest przystapienie do NOT mnajpowazniej-
szych stowarzyszen technicznych jak SEP, SIMP i
wielu 1innych. Waiznym czynnikiem, cementujgcym
jednolity ruch stowarzyszeniowy, reprezentowany
przez NOT, byt Kongres Technikéw Polskich, zorga-
nizewany przez NOT w Katowicach w grudniu 1946r.

wrganizdacyjny stowarzylszen pod
koniec 1947 r. Stowarzyszenia techniczne majg do
przezwyciezenia powazne trudno$ci organizacyjne,
wynikajgce z braku odpowiednich lokali i b. stabych
podstaw finansowych, plyngcych ze znikomo niskich
skladek czlonkowskich. - W okresie sprawozdawczym
15 stowarzyszen NOT liczylo 15.000 inzynieréw i tech-
nikéw. W 1947 1. przybylo ok. 35 % czlonkéw, a
iloé¢ cddziatéw stowarzyszen zwickszyla sie ze 132 na
166. Ponadto w wiazniejszych cosrodkach kraju zor-
ganizowano oddziaty NOT w liczbie €3. Na podknesg-
lenie zastuguje dziatalno§é stowarzyszen w zakresie
naukowo-technicznym, wydawniczym, szkolnictwa i
normalizacji. - Stabe jest natomiast umascwienie dzia-
lalnoSci stowarzyszen tudziez powigzanie ich prac z
hastami odbudowy, jak oszcz:dnosé, wepdizawodnic-
twio i wynalazczos§é.

Stan

Ch.arvatkteryétyk'a dziatalnosdci NOT.
Czynnikami, ktére kierowaly NOT i koordynowaty
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dziatalno$§é stowarzyszen, byty: Komitet Organizacyjny
oraz Komisje Gléwne. Wszystkie najwazniejsze po-
stanowienia i decyzje organizacyjne sa dzietem Ko-
mitetu Organizacyjnego NOT. Na wymienienie zashu-
gujg sposréd nich: powolanie prezydium i legalizacja
NOT, organizacja terenowych oddzialéw stowarzyszen
branzowych i oddziatéw NOT, opracowanie ich regu-
laminéw, odbudowa ,Domu Technika“, organizacja
Kongresu Technikéw Polskich, wspéipraca NOT i gto-
warzyszen z dziatalno$cia zwiazkéw zawodowych.

Prezydium NOT odbylo ogélem 15 zebran
plenarnych, kierujac bjezaca dziatalnoscia NOT, pra-
cami komisji i sekretariatu generalnego. Przygoto-
wywalo ono rowniez materialy do obrad Komitetu
Organizacyjnego i realizowalo jego uchwaly.

Oddzialy NOT prowadzily ujednolicenie dzia-
lalnoéci stowarzyszen w terenie, przyczyniajac sie do
przeprowadzenia akcji, zaleconych przez NOT, np. w
sprawie ustawy o stopniu inzyniera, programu egza-
mindéw inzynierskich, wydawnictw technicznych, wy-
nalazezo$ci, wspéldzialania z ruchem zawodowym itp.

Komijtet odbudowy ,Diomu Technika®
czuwal nad opracowaniem projektu odbudowy i prze-
prowadzaniem przetargdw, dozorowat wykonywane
roboty i zdobywal fundusze na odbudowe, ktdrej do-
tychczasowy koszt wynosi ok. 23 miln, zt. Dalsze pra-
ce, zw.azane z odbudowa, wymagaja nekladu ok. 40
miln. zl

Komisja statutowa opiniowata statuty sto-
warzyszen, uzgadniajac je z ramowymi zatoZeniami
NOT. Wykorzystujac opinie wszystkich stowarzyszen
opracowala takze poprawki do statutu NOT tudziez
projekt regulaminy oddzialéw NOT.

Komisja kongresowa zorganizowala Kongres
Technikéw Polskich w Katowicach.

Komisja wydawnicza prowadzi prace nad
ustaleniem planu wydawnictw technicznych.

Komisja zagraniczna organizuje kontakty 2z
zagranicyg, ktére opiera na wspélpracy w Miedzynaro-
dowej Federacji Technicznej. Wraz z Komisjg wy-
dawnicza oraz z Radg Prasy Technicznej Komisja za-
graniczna przeprowadza systematyczng wymiane cza-
sopism technicznych z panstwami stowianskimi i jest
w kontaktach z kolegami, przebywajgcymi w USA i
w Wielkiej Brytanii. :

Komisja ogolna przyczyaita sie do zblizenia
inzynieréw i technikéw do stowarzyszen i do aktywi-
zacji catego Swiata technicznego w Polsce poprzez
przeprowadzong w stowarzyszeniach akcje dyskusyjna
w sprawie ustawy o stopniu inZyniera. W wyniku
tego NOT uzyska ustawowe uprawnienia w zakresie
wspdlpracy z Ministerstwem O$wiaty w  sprawie
szkolnictwa technicznego. Obecnie odbywa sie W
stowarzyszeniach dyskusja, dotyczica programu egza-
min6éw inzynierskich wg mnowej ustawy.

Sekretariat generalny. Aparatem wykonaw-
czym Komitetu Organizacyjnego, prezydium i komi-
sji jest sekretariat generalny, obejmujacy roéwniez
strone koncepcyjng i gospodarcza. Organ oficjalny
sekretariatu generalnego NOT stanowi .Biuletyn In-
formacyjny“, wydawany w ok. 1000 egz. i rozsytany do
wszystkich oddzialéw stowarzyszen, wyzszych uczelni,

urzedow i instytucji spotecznych, jak réwniez do
ofrodkéw poilskich zagranicg. W sekwretariacie gene-
ralnym opracowano takze ramowy program prac dla
stowarzyszen.

W listopadzie 1947 r., na naradzie redaktoréw
czasopism technicznych, powolana zostala Rada Prasy
Technicznej, ktérej zadaniem jest harmonizowanie
rozwoju prasy z potrzebami przemystu i stowarzy-
szen technicznych. W przygotowaniu jest szersza
akecja opracowania zagadnien, zwigzanych z wynalaz-
czo$cig i postepem technicznym przy czym projekto-
wana jest stala wystawa wynalazkéw w »pDomu Tech-
nika“ oraz stworzenie pcpularnego czasopisma, po-
$wieconego sprawom wynalazczosdci.

Wnioski organizacyjne. Dotychczasowe osig-
gniccia organizacyjne NOT sg niewglpliwie powazne,
dalekie wszakze jeszcze od tych, do ktérych NOT da-
zy. Komitet organizacyjny NOT mial charakter tym-
czasowy i aczkolwiek jego wplyw i wkiad w organi-
zzcje stowarzyszen byt b. duzy i decydujacy, jednak-
ze w dziedzine programéw stowarzyszen pozycii
swej nie wryzyskal, przelewajgc na przyszle wiadze
statutowe ciezar wobowigzku zespolenia dziatalnosci
stowarzyszeh z najwazniejszymi i najbardziej aktu-
alnymi problemami i hastami odbudowy Coroczne
odbywanie ogélnych zjazddéw stowarzyszen technicz-
nych, poswieconych realizacji planu narodowego,
przyczyni sie do wzmocnienia poczucia lacznofei i sity
stowarzyszonych. Aktywizacja wszystkich cztonkéw
stowarzyszen zlikwiduje ostatecznie fikeje organiza-
cyjng, ktéra przedstawia do dzi§ szereg istniejgcych
jedynie tylko na papierze oddzialéow (ck. 30 9% ogélnej
liczby). Niedoc!agniecia, wynikajace z niedorozwoju
aparatu wykonawczego NOT i stowarzyszen, muszg
zosta¢ usuniete. NOT stanowi plaiforme, na ktorej
mozna szukaé rozwigzan b. wielu trudnosci i wyste-
powaé¢ z jak najzywszg inicjatywa. NOT przedsta-
wia powazny potencjal orgemnizacyjny i twoérezy, re-
prezentuje bowiem wopinie polskiego $wiata technicz-
nego.

Wybory w NOT. Na I Walnym Zjezdzie Delegatéw
(w grudniu 1947 r.) na prezesa NOT wybrany zostal
przez aklamacje inz. Boleslaw Ruminski, podsekretarz
stanu w Ministerstwie Przemystu i Handlu, dotych-
czasowy przewodniczgcy Komitety organizacyjnego
NOT. Do Rady Gloéwnej NOT wybrano 36 czlonkow
i 12 zastepcow (wsréd nich ze Stowearzyszenia Inzy-
nieréw i Technikéw Przemyslu Huiniczego: inz. Ta-
deusza Malkiewicza i inz. Saturnina Stasikowskiego ja-
ko czlonkéw oraz inz. Kiejstuta Zemaitisa jako za-
stepce). W sklad prezydum Rady Glownej NOT we-
szli: prezes — inz. Bolestaw Ruminski, wiceprezesi —
inz. Ignacy Brach, inz. Aleksander Gajkowicz, inz.
Wactaw Paszkowski i inz. Bolestaw Witwinski, se-
kretarz gemeralny -~ inZ. Franciszelk Cieciéra, czion-
kowie — inz. Joézef Ambwroziak, inz. Tadeusz Malkie-
wilcz, inz. Blazej Roga, prof. dr Walery Goetel i inz.
Stanistaw Stelmach.

Ankieta wydawnicza NOT. Naczelna Organizacja
Techniczna zwrodcita sie do wszystkich — zrzeszonych
w jej ramach — stowarzyszen z prosba o wypelnienie
przestanej im przez NOT ankiety, majgcej byé pod-
stawg akcji w zakresie planu wydawniczego, nasze
wydawnictwa techniczne napotykaja bowiem w swej
pracy na duze trudno$ci, ktére moga byé pokonane
jedynie 4ylko lacznym wysitkiem calego $wiata tech-
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nicznego Polski, W opracowaniu owej ankiety biora
rowniez udzial oddziaty NOT, departamenty tech-
niczne ministerstw, instytuty naukowo-badawcze-
centralne zarzady przemystéw 1 wyzsze uczelnie
techniczne, Sprawa jest pilna, gdyz termin mnadsytania
wypelnionych formularzy ankietowych uptywa
z dniem 31 marca br. Blizszych informacji udziela
sekmetariat Wydziatu Wydawczego NOT, Warszawa,
szawa, ul. Czackiego 3/5.

85-lecie urodzin prof. M. A. Pawlowa. Kota nau-
kowe Zwiazku Radzieckiego uczciiy uroczy$cie w dniu
22 stycznia br. 85 rocznice urodzin jednego z najwy-
bitniejszych uczonych - metalurgévs, czionka Akade-
mii Nauk Zwigzku Radzieckiego, profesora M. A.
Pawlowa. Zadnemu z naszych hutnikéw, a zwlasz-
cza wielkopiecownikéw, nie obce jest nazwisko prof.
Pawlowa, nauka zawdziecza mu bowiem wyjasnienie
wszystkich zagadnien, dotyczacych teorii i praktyki
wielkopiecowej, a wiec usystemsatyzowanie procesow
metalurgicznych i stworzenie — wopartej na Scistych
podstawach — metody obliczania bkilanséw materia-
owych tudziez cieplnych oraz namiaréw, wymiardw
i profili wielkich piecéw.

Prof. M. A. Pawlow posiada — rzadkg na og¢t —
umiejetnos$é laczenia glebokiej wiedzy teoretyka-nau-
kowca z bogatym do$wiadczeniem wielkopiecownika-
praktykia, co jest specjalnie cenne u czlowieka, kitory
w okresie swej niemal 50-letniej pracy pedagogicznej
wyksztatcit kilka pokolen miodych metalurgéw. Po-
dziwu godne jest, ze mimo podesziego wieku nie wa-
ha sie dzi§ jeszcze prof. Pawlow icpuszezaé swodj ga-
binet i odbywaé — mnieraz dalekie — podrdéze, aby
osobiscie przeprowadzi¢é na jakiejs hucle interesujace
go badania Iub tez udzieli¢ fachowej porady.

Owocem glebokiej wiedzy i do$wiadczenia prof.
Pawlows jest epokowe jego dzieto pt. ,Metalurgia
suréwki“, wyréznione najwyzsza nagroda Zwigzku
Radzieckiego.

Miedzynarodowy Kongres Mechaniki Stosowa-
nej. W dniach 5 — 11 wrzeSnia br, odbedzie si¢ —
w Imperial College of Science and Technology w Lon-
dynie — VII Miedzynarodowy Kongres Me-
chaniki Stosowanej. Material navkowy Kongre-
su obejmie referaty z nastepujacych dziedzin: 1) spre-
Zysto§¢ i plastyczno$é, 2) aerodynamika, hydrodyna-
mika i meteorologia, 3) termodynamika, przenoszenie
ciepla itp., 4) drgania, smarowanie i metody doswiad-
czalne. Przewiduje sie réwniez do 10 wykladéw,
ujmujacych ogélnie obecny stan wiedzy w wymienio-
nych wyzej (pod 1 — 4) dziedzinach. Po zakonczeniu
Kongresu uczestnicy jego bedsg mieli mozno$é zwie-
dzenia instytutéw techniczno-naukcwych: The Na-
tional Physical Laboratory, The Royal Aircraft Esta-
blishment i The General Electric Research Laborato-
ries.

Osoby, pragngce wzigé udzial w kongresie, mog3g
otrzymaé formularze zgloszen i niezbedne informacje
w sekretariacie organizacyjnym kongresu. W celu
tym nalezy sie zwracaé pod adresem. The Organizing
Secretary, VII International Congress of Applied Me-
chanics, Imperial College of Science and Technology.
London S. W. 7.

Zagadnienie zdrowia w przemys$le. Zgocnie z za-
powiedzia Miedzynarodowego Xomitetu Medycyny
Pracy, IX Miedzynarodowy Kongres Zdrowia w Prze-
my$le odbedzie sie w dniach 12 —- 17 sierpnia br. w
Anglii. Przewidziane sg obrady na podene nizej
tematy:

1) Nauczanie i éwiczenia.,

2) Higiena przemystowa.

3) Pielegnowianie chorych.

4) Wyzywienie i stotowki.

5) Lecznictwo i chirurgia.

6) Psychologia, psychotechnika i psychiatria.
7) Metody laboratoryjne.

Poza tym cmawiane bedg zagadnienia, dotyczace
niektérych specjalnych galezi medycyny (jak derma-
tologia, oftalmologia, radologia itd.).

Stan zatrudnienia w przemy$le hutniczym.
W koncu grudnia 1947 r. polski przemyst hutniczy za-
trudniat ogélem 126.521 pracownikow, w tym: hutni-
ctwio zelaza 85.268, kopalnictwo rud zelaznych i grupa
topnik6w 8.984, przemyst metali niezelaznych 16.498,
przemyst materiatéw ogniotrwatych €.275.

Geologiczne prace badawcze Zjednoczenia Prze-
myslu Materialéw Ogniotrwalych., Wiercenia ba-
daweze w zaglebiu glin ogniotrwaiych ,Jaroszéw-
Rusko* kolo Strzegonia Wroctawskiego, przeprowadzo-
ne w 1947 r., pozwolily wyznaczy¢ zasadnicze kierunki
eksploatacji miejscowych czynnych kopali tudziez u-
stali¢ polozenie nowej odkrywki. W rb. przewiduje sie
dialsze wiercenia poszukiwawcze, celem odkrycia po-
ktadéw wysokogatunkowej gliny. Frace badawcze w
okolicy Bolestaweca mialy za zadanie okre$lenie zaso-
béw kwarcytéw, nadajgcych siz do wyrobu krzemion-
kowych materialéw ogniotrwatych i skorygowanie
przyjetych kierunkéw odbudowy oraz znalezienie baz
surowcowych dla cdbudowanych w tym rejonie wy-
twérni szamotowych materialéw ogniotrwatych. Po-
nadto, lgcznie z pracownikami Panstwowego Instytutu
Geolog.cznego, opracowano warunki wystepowania zyt
magnezytu w rejonie Grochowa (pow. zabkowicki).

Laberatorium Centralne Zjednoczenia Przemy-
siu Materialow Ogniotrwalych. W czerwcu 1947 r.
rozpoczelo swa prace Laboratorium Centralne ZPMO,
stworzone celem prowadzenia prac badawezych w dzie-
dzinie materiaiéw ogniotrwatych woraz kontroli wy-
tworczosci zaktadéw, podlegiycn ZPMO. Sprzet tech-
niczny laboratorium mie jest jeszeze catkowicie skom-
pletowany, czeéé niezbednych uizadzen bedzie wszakze
niebawem sprowadzona » ragranicy, cze§é zas zostanie
wykonana w Kraju.

Newoutworzona placdwka nauvkewo - techniczna
przyczyni sie niewatpliwie do rozwiazanfa wielu
aktualnych ragadnien, dofyczacych racjonalnego zu-
zytkowania krajowych surowedw tudziez podoiesienia
u nas wytworczodel materialdw ognivtrwalych.




Str, 42 HUTNIK Nr 1
Normy hutnicze
Blachy grube ze stali weglowej
zwyczajne i o okreflonych wlasno$ciach mechanicznych.
Termin zglaszan’a uwag i sprzeciwow do H.LB.
Gliwice, wl. Karcta Miarki 12, uplywa dnia
1. V. 1948 r.
I. Przedmiot normy.
Przedmiotem normy sa wymagania techniczne dla blach grubych (powyzej 4,75 mm gru-
boéci) zwyczajnych i o ckre$lonej wytrzymalo$ci, walcowanych na gorgco. Norma niniej~-
sza nie obejmuje blach grubych, przeznaczonych do budowy kottéw parowych, do bu-
dowy kadiubdw okretowych oraz blach do wyrobu rur zgrzewanych, ktére sg przedmio-
tem osobnych norm.
II. Wymagania ogoélne.
1. Powierzchnia.
Blacha powinna by¢ gladka w granicach normalnego procesu walcowenia i nie powin-
na wykazywaé na powierzchni tusek, pecherzy, peknie¢, zawalcowan i naderwan.
Pojedyncze skupienia zgorzeliny, drobne tuski i drobne zawalcowania mogg byé usu-
niete z powierzchni sposcbem mechaniczinym, w granicach toleramcji grubo$ci danej
blachy. Drobne usterki wyrobu jak: mieznaczna chropowato$¢ powierzchni, nalot rdzy,
odpry$nieta zgorzelina — mie wykraczajace poza tolerancje wymiarowe — sg do-
puszczalne.
2. Wady hutnicze.
Rozwarstwienia meateriatu, widocZne na powierzchni przekroju blach, pekniecia, pe-
cherze, wyrazne §lady jamy usadowej— sg miedopuszczalne.
3. Prostowanie. ‘
Blachy w'ny by¢ handlowo prostowane o ile warunki zamoéwienia nie przewiduja
inaczej.
4. Stan blach.
Blachy dostarcza sie w stanie surowym, t. zn. bez dodatkowej obrébki cieplnej,
o ile warunki zamoOwienia mie przewiduja inaczej.
Stan dostawy blach K52 nalezy uzgodni¢ przy zaméwieniu.
5. Wymiary, tslerauicje wymiarewe i ciezarowe.
Wymiary blach, tolerancje wymiarowe i ciezarowe -— podaje norma NH/SW-151.
III. Wymagania sZczegbélewe.

A. Blachy zwyczajne (cecha BX).

Do wyrobu tych blach stosuje sie stal pospolitej jakodei (norma NH/SW-111).

Skitad chemiczny i nwlasmo$cik mechaniczne nie podlegajg sprawdzeniu. Na Zagdanie
zamawiajacego moze byé przeprowadzona proba zginania ma zimno. Prébka o grubosc
max. 30 mm powinna sie zgigé na zimno o kat 180° na trzpieniu o $frednicy néwnej
podwajnej grubosci blachy. Po zgleciu prdbka nie powinna wykazywaé peknie¢ i roz-
warstwien materiatu.

Dla blach o grubosci powyzej 30 mm warunki préby zginania ns zimno nalezy

uzgodni¢ z dostawca.
Cigg dalszy na str. 2.

Zatw-erdzono do uzytku wewnetrznego w zakladach podleglych C.Z.P.H. na iokres przejéciowy
do 1. XII. 1948 roku. :
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Str. 43

Blachy grube ze stali weglowej
zwyczajne i o okreslonych wlasnoéciach mechanicznych.

B. Blachy o okre§lonych wlasno$ciach mechanicznych.

Do wyrobu fyc*h blach stosuje sie stale normalnej jakoéci (norma NH/SW-112).
Klasyfikacje i wlasnoéci mechaniczne podaje tablica I.

Str. 2.

TABLICA I
Azo %o min. ™) lProba zginania na zimno
Znak 9 Or gruboé¢ blachy w mm grubo$é¢ blachy = a
stali Cecha Rr kg/mm? | ponad | ponad | ponad [ponad - $rednica Uwagi
wg PN kg/ mm2 min. 4,75 8 25 40 kqt trzpienia
do do do do giecia lub grub.
8 25 40 60 wktadki
010 | B34+ | 34—42 - 23 25 22 19 1800 do styku spawalna
015W | K37 | 37—45 21 19 21 19 18 1800 dla prébki spawalna
wzdtuz. “a”
p(;:przecz.'ch'i
025 | B42 | 42-52 - - 17 19 | 18 17 1800 2a spawalnoéé nie
gwaranfowona.
na zqdanie do-
starcza sie z
gwarancjq spa-
walnodci, jako
S025
cecha B42S
035 | B50 | 50—60 - 14 16 14 13 - - ' Wydtuzenia
orientacyjne.
Pomiaru wydtuzen
nalezy dokonag,
celem zebrania
materiatu
statystycznego
. dla grub. blachy l tal ol
6.1.20| K52 | 52—62 | 36 5-16 mm  16-40 mm isﬁiiﬁffcéZ::'
(64) | (dla grub. | sodai e
do 8 mm) | podajq warunki
4 19 18 1800 2a 3 fechniczne
(dla grub. \
pow. 8 \
do 16 mm)
32 |
(pow. 13 | 1
do 40 mm) | |
045 | B60 | 60-70 - 10 11 9 ; — - — wydtuzenie
| orientacyine, po-
miar lez
055 | B70 | 7085 - 7| 8 7| - - - dokonad calar
zebrania
mater. statysth.

*) Dopuszcza sie przekroczenie gérnych wartoscl wytrzymatodci o 2 kg/mm pod wa-
runkiem zachowania przepisanego wydiuzenia i wymaganych préb technologicznych.
*) Wanto§ei wydluzen odnoszg sie do kierunky walcowania. WydiuzZenia mierzone
w kierunku poprzecznym do walcowania moga by¢ mniejsze o dwie jednostki.
#ey Wykonuje sie réwniez ze stali pospolitej jakoSci, woéwezas oznacza sie stal jako
0W37 — cecha K36X.

Ciag dadszy na str. 3.

Data XI. 1947 C.Z P. H
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HUTNIK

zwyczajne i o okrelonych wilasno$ciach mechanicznych.

"Blachy grube ze stali weglowej

Str. 3.

IV. Poebieranie préobek z blach o okreslonych wiasroSciach mechanicznych,

VI

VII.

1.

Blachy przediozone do odbioru dzieli sie na partie o zakresach gruboci podamych
w tablicy 1 z jednego wytopu.

7 kazdej partii blach przedioZzonych do gdbioru poblera sie 5% blach (jedna na kaz-
de 20 blach lub zaczetych 20 blach), z nich za$ pobiera sie pasy na prébki do préb
na rozcigganie 1 do préby zginania na zimno — parami na przemian z jednej blachy
w kierunku podiuznym, a z drugiej w kierunku poprzecznym do kierunku wal-
cowania.

Prébe pobiera sie z polowy szerokosci blachy.

Blachy walcowane w jednej sziuce i ciete po walcowaniu liczy sic za jedng sztuke.
Uwaga: Zaleca sig stosowan'e préb poprzecznych.

Jezeli kitémakolwiek z probelxs da przy badaniu wynik ujemny, w miejsce kazdej nie-
odpowiadajacej wymaganiom prébki poblera sie z innych blach dwie prébki powtdrne.
W wypadku dodatnich wynikéw préb powtdrnych partia zostaje przyjeta; W wypadku
ujemnego wyniku badan choéby jednej probki powtdérnej partia pcdlega odrzuceniu.
Blachy, z ktérych pobrane prébki daly niedostateczne wyniki prob — podlegaja od-
rzuceniu.

Blachy przedstaw.a sie do odbloru z naddatkami do pobrania proébek.

Z blach do gruboéci 3¢ mm wyecina sie prébki do préb na rozciaganice z caltej grubosci
blachy tak, aby obydwa maskoérki wwalcownicze byly zachowane.

. Z blach do grubosci 30 mm wycha sie prébk! do préb zginania na zimno o szerpkosci

30 — 50 mm.

Proklze po zaokragieniu krawedzi zgina sie dokola trzpienia o $rednicy podanej w ta-
blicy 1, o kat 180" tak, aby ram’ona paska bylty réwnolegte. Probka po zgigciu nie
powinng wykazywaé¢ peknie¢ 1 rozwarstwien materiatu.

Dla blach o grubo$ci pcwyzej 30 mm sposdéb pobrania prébek i warunki préby zgina-
nia na zimno nalezy vzgodnié z dostawcag przed wykonaniem blach.

Metody badan.

1.
2.

Sprawdzen'e grubodci 1 wymiaréw wedlug normy NH/PW-—-151.
Préba na rozcigganie — wedtug normy PN/w—3.

Odbiér.
A. Blachy zwyczajne.

B.

Nie podlegaja odbiorowi — patrz III/A.

Blachy o okreSlenych wlasnoSciach mecharicznych,

Odbiér blach lub dostawa ze Swiadectwem hutniczym zawierajacym wyniki préb
wedlug wymagan niniejszej normy przeprowadza sie w wypadku, gdy jest to wy-
raznie zastrzezone w zamoéwieniu.

Znakowanie.

1.

2.

Blachy zwyczajne znakowaniu nie podlegaja.
Blachy o okreSlonych whasnoéciach mechanicznych — na kazdej blusze powinny byc
wybite:

1) numer wytopu

2) znak stali lub cecha

3) znak huty.

Wydanie

1
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ANALIZA SUROWKI, ZELIWA I STALI
Oznaczanie krzemu.

1. Zasada oznaczenia.

Rozpuszczenie proby w kwasie solnym, dub w kwasie solnym z dodatkiem HNOs, wydzie-
lenie SiO:xH:0 w formie nierozpuszczalnej i oznaczenie krzemu w postaci SiOs, po ewent.
okresleniu zanieczyszczen przez odparowanie z kwasem fluorowodorowym.
Reakcje: FeSi -+ 2HC] - (x + 2)H20 == FeCl: 4 SiO:xH:0 -} 3

Si0o2 -+ 4HF - H2SO0s = SiFs + 2H2:0 | H2S0:

2. Aparatura.
Suszarlka elektryczna, wzglednie gezowa na temperature 130

3. Wykonanie oznaczenia.
A. Stal weglowa, niskestiopowa, suréwka biala.

5 g proby rozpuscié w niskiej zlewce na 400 cm®, nekrytej szkietkiem zegarkowym,
w 50 cm?® HCl (1,19), cdparowaé do sucha i przenie$é do suszarki o temperaturze 130°.
Po uplywie 1 godzny wyjaé zlewlze, osad wytrawi¢ 30 cm® HCl (1,12) w ciggu 5-ciu
minut, rozcienczyé zawartoéé zlewki 100 cm® gorgeej wody, zagotowaé i sgczyé przez
latwo saczacy saczek z dodatkiem miazgi sgezkowej. Resztki krzemionki ze $cian zlew-
ki przenie$¢ bardzo starannie na saczek przy pomocy szklanej paleczki z gumowsg ma-
sadka, osad przemyé goracym 1%-ym kwasem solnym do zaniku veakcji na zelazo
z rodankiem potasu. Saczek wraz z osadem wysuszyé w wywazonym tyglu porcelano-
wym, ostroznie spali¢, a nastepnie wyprazyé w temperaturze 900 — 1000° i zwazyc
otrzymany SiOez.

B. Suréwka szara, stal krzemowa,
1 g proby rozpuscié w 36 cm® HC1 (1,19) w zlewce na 400 cm® nakrytej szkietkiem ze-
garkowym. Po rozpuszczeniu proby dodaé 15 cm® kwasu siarkowego (1:1) i odparowac
do biatych dyméw, az zniknie kropla wody ma szkietku zegarkowym, nakrywajgcym
zlewke. Po ozigbienin dodaé 5 — 10 cm® HCI (1,19), 100 ¢m?® gorgeej wody, zagctowaé
i przesaczy¢, postepujac dalej jak pod A.
W wypadku stali wysckokrzemowej (Si > 3%) probe rozpusci¢é w kwasie solnym (2:3),
a dalej postepowaé jak podano pod B i A.
Przy zawartoSci Si > 1% w proébie, nalezy dla dokladnego wo©znaczenia krzemu,
przesacz odparowat ponownie do bialveh dyméw, aby wydzielié w ten spostb reszte
krzemionki, ktéra w postaci rozpuszczalnej przeszla do przesgczu i postepowaé dalej
jak opisano wyzej.

C. Stal stopowa (zawarte$é poszczegélnych skladnikéow stapowych jak: Cr, W, V itd.™> 1%).
5 g préby rozpuscié w 50 cm® HCI (1,19) i po ustaniu wywigzywania sie gazdw, dodaé
stopniowo okoto 15 ¢m® kwasu azotowego (1:1), odparowaé dwukrotnie do sucha, zwil-
zajac przed drugim perowaniem osad 20 cm® HC1 (1,19), a dalej postepowac tak,
jak pod A.

W przypadku stali zawierajacej wolfram, ten ostatn’ oznacza sie zwykle razem przy
oznaczaniu Si, o czym blizej w normie na oznaczenie wolframu.

Uwaga: wydzielony wg sposobu A, B i C osad SiO: zawiera czesto zanieczyszczenia
- przy wysokiej zawarto§ci wegla i dodalkow stopowych w stali. Azeby dckiad-
nie oznaczyé Si, nalezy witenczas osad z saczkiem spali¢ w tygly platynowym,
wyprazyé, zweszyé, a nastepnie osad zwilzyé 5-ma kroplami H=SO4« (1:3), zadac
1—5 cm® kwasu fluorowodorowego, cdparowaé, wyprazy¢ i znowu zwazy¢.
Réznica ciezarow daje ilo§é SiOa.
4. Obliczenie wynikow. :
a — nawazka proby Yy Si — b . 04672 . 100
b — ciezar SiO: " T T
0,4672 — g Si w 1 gramie SiO:

5. Dokladnosé oznaczenia.

zawarte$é Si dopuszezalna réinica pomiedzy wynikami
do 03% 0,03%
03 , 1 % 0,04

powyzej 1% 0,08%

Zatwierdzono do uzytku wewnetrznego w zakladach podiegiych C. Z. P. H. az do odwolania.
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Statystyka

Produkcja Swiatowa suréwki i zelazostopéw w tysigcach ton z uwzglednieniem wazniejszych pafistw

o 1938 | 1939 | 1945 | 1946 1 9 4 7
Wyszozegolnientie
przecigtna miesieczna I | m jm | v [V | VI | VI | Vil IX X | X1, | xu
Produkcja $wiatowa 6765| 8259 . . . . . . . . . . . . .
w tym: St. Zjedn. Ameryki Poéin 1623 2696 4094 | 3426 4600 | 4128 | 4648 | 4382 | 4609 | 4364 | 416 4 461 | 4355 | 4743 | 4550
Wisp6lnota Brylyjska 872| 1017| 1009| 1022 1108 988 969 { 1045 ! 1060 | 1063 | 1067 | 1097 . . . .
w tym: Anglia 572 676 602 6567 655 551 538 609 620 630 627 643 655 702 723 719
Kanada 64 70 149 115 170 145 162 158 160 160 154 161 164 161
Indie Brytyjskie 130 149 117 112 132 137 138 131 126 126 122 124 .
Zw. Poludn. Afrykd 24 25 46 47 54 47 55 52 56 52 55 56 52
Australia 82 97 95 91 97 108 76 95 98 95 109 113 105
Z.S.R.R. 1217] 1270 . . . . . . . . . . . . . .
Francja a) 501 615 98| 287 402 360 408 416 428 386 409 421 435 465 385 368
Belgia 202 256 61| 181 223 201 223 25 1 - 229 228 23€ 221 195 272 971 296
Luksemburg 129 153 26 114 105 113 125 132 141 158 171 172 174 183 169 175
Z‘fft;gzl. Saary 201 158 |1 30 } 204
Niemcy b) 1306| 1323 .
w tym strefy okupacji:
ameryksnska — — . 17 28 22 22 24 27 22 26 27 29 . .
brytyiska - - 29| 156 126 112 149 151 139 134 154 172 171 201 .
francuska - - 1 20 35 34 41 48 54 57 59 66 67 68 64
radziecka - - . 11 | 28 . . . . . . .
Czechostowacja 108 134 48 80 113 103 122 116 124 123 120 120 119 125 .
Awustria 46 61 8 5 12 1 1 12 16 19 34 35 39 40 33
Hiszpania 37 40 39 41 41 41 42 40
Wiochy 79 92 6, 15 14 14 18 31 52 52 51 46 30 32 24 .
Polska 73 . 23 61 55 53 64 68 73 71 75 83 77 82 83 85
Szwecja 60 58 63 56 71 61 58 63 70 60 33 46 48 64 54
Wegry 28 34 7 13 16 18 23 26 30 28 28 31 29 28 26
Holapdia 22 23 . 18
Norwegia 14 16 3 6
Rumuniia. 11 10
Jugoshawia 5 10 . . . . . . . . . . .
Japonia 214 269 42 15 18 17 21 28 31 33 34 34 32
Brazylia 10 13 29 28 27 24 24
Meksyk 9 8

a) Bez zelazosbopow z piecéw elektrycznych.
_brytyjskiej, francuskiej (z Zagl. Saary), amerykanskiej i radzieckiej.
Zrodto: Bulletin de la Chambre Syndicale de la Sidérurgie Nr 16 (Janvier) 48 wg Bulletin Mensuel de Statistique des Nations Unies.

b) w latach 1938 — 1939 bez Zagl. Sasry i Austrii. Od 1945 r. iaczna produkcja stref okupaicyjnych:

9% ‘s
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Produkcja Swiatowa stali surowej w tysigcach ton z uwzglednieniem wazniejszych pafstw

a) W latach 1938 — 1939 bez Zagi. Saary i Autrii.

kanskiej i radzieckier.

w L 1938 | 1939 | 1945 | 1946 19 4 7
ysrozegdiniente przecietna miesieczna | I U | W | v [V [ Vi [vO vl X | X | X Xi
Produkcja swiatowa 9097(11390 . . . . . . . . . . . . .
w tym: St. Zjedn. Ameryki Pétn. | 2400| 3993|6026 |5021 | 6544 | 5826 | . 6629 | 6389 | 6649 | 6322 | 5960 | 6334 | 6159 | 6858 | 6562
Wspdlnota Brytyjska 1183 1448[1498 (1504 | 1536 | 1359 | 1340 | 1507 | 1538 | 1575 | 1381 | 1501 . ) . .
w tym: Anglia 880| 1119|1001 |1075 | 1048 901 856 | 1033 | 1065 | 1109 925 | 1022 | 1162 | 1203 | 1191 | 1082
- Kanada 99| 113| 218 | 176 227 208 245 229 221 216 205 212 212 232 219
Indie Brytyjskie 78 88| 115 | 104 112 97 103 105 100 101 101 92
Zw. Pid. Afryki 25 26| 45 43 47 47 54 47 54 51 44 56 .
Australia 101 102| 119 | 106 102 106 82 93 98 98 106 119 117
Z.S.R.R. 1500 1566 . R . . . . . . . . . . .
Francja 518| 662| 138 | 367 484 446 496 505 503 463 473 457 530 568 416 | 408
Belgia 190| 259| 61 | 190 231 206 229 234 228 232 241 227 209 293 265 296
" Luksemburg : 120 147 22| 108 97 106 118 127 133 147 163 158 165 175 156 168
Zagl. Saary : 212 168
Niemcy a) 1674 1742 } 25 } 249 .
w tym strefy okupacji:
amerykariska - - 1 4! . . . 13 18 16 23 21 21 .
brytyiska C - - 23 | 196 153 165 221 217 219 209 242 268 255 293
francuska - — . 25 41 44 51 41 45 45
radziecka - — 1 14 39 . . . . . . . .
Czechostowacia 147 191 79 | 139 192 172 205 197 189 186 167 179 197 212 .
Austria 56 66| 14 16 13 14 21 31 29 32 38 34 34 37 39
Higzpania 48 49 47 50
Finlandia 6 6| . . . . . ; ; . . . . . .
Wiochy ‘ 194 19| 33 96 92 81 117 153 166 159 170 154 147 163 156 | .
Polska 120( 120{ 50 | 102 110 95 121 126 139 127 141 144 143 145 148 140
Szwecja 81 96| 100 | 100 113 97 100 101 110 94 65 92 94 104 99
Japonia 539 558| 89 46 51 55 60 71 76 86 91 90 88 . .
Wegry 54 61| 11 29 32 40 48 46 53 50 55 58 54 58 53
Rumunia 23 22|
Jugostawia 18 20 . . . . .
Brazylia 8 12| 17 29 19 18 16 . ; . ]
Meksyk 6 6| 16 21 26 24 32 26 26 26 30

Od 1945 r. laczna produkcja stref okupacyjnych:brytyjskiej, francuskiej (z Zagt. Saary), amery-

Zrédio: Bulletin de la Chambre Syndicale de la Sidérurgie Nr 16 (Janvier) 48 wg Pulletin Mensuel de Statist'que des Nations Unies.
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Str. 48 HUTNIK Nr 1
A. HUTNICTWO ZELAZA.
- Wytwérezos§é i wysylka (w tonach).
Wytwérczosdé Wpysplka
Ogél Og
WYTWORY Listopad Grudzien (stg(::zilll‘:- Grudzien 1947 (stpczen- gruf‘lelneﬁ 1947)
1947 1947 grult;z;; 1) Kraj %) 1 Eksport | Kraj 2) Eksport
Kolks 79141 80497 | 949903 12 805 1855 | 182669 46 258
Surdéwka . 83130 84 655 | 867 121 14 252 - 113 871 42 141
Stal surowa . 147693 | 139846 |1579120 - - - -
Wytw. walcowane { rurybez szwu 1) 104579 | 100923 ({1091 895 75409 7785 | 827457 50 877
Rury ze szwem .. 1835 1414 15 355 624 240 6 804 2725
Wytw. kute i pnalsowane 8 766 8305 83 376 2675 344 28 897 2158
Wytw. walcowane i ciggnione na znnno 3 666 3551 37 469 1724 - 18 685 35

1) Wytw. walcowane gotowe laczaie z poélwytworami dla dzialéw przetwérezych i dla obeych (bez péiwy-

tworéw w obrocie miedzyhuiniczym).
2) Bez obrotu miedzyhutniczego.,

B. ZJEDNOCZENIE KOPALN RUDY ZELAZNEJ I GRUPA TOPNIKOW.
Wydobycie, wytwdrczo§é i wysyltka (w tonach).

Wysylka
Wydebycie i twérczosé | Ogot
. y, yel wy Grudzien 1947 (stgczen—gﬁzdczli,:ﬁ) 1947
Wyszczegélnienie Ogolem

Listopad | Grudzien (stpczen- w tgm w tym
ot | e | eredries) | Ogolem | poze | Ogtlem | porm

Rudy zelazne sunowe 46 865 44 854 | 504 454 4029 - 69 402 —
i Ce . 3690 3785 39659 3362 3362 38213 28 367

Rudy wzbogacone 24 574 22 617 | 269 707 24 184 - 282 230 —
Topniki %) 42 419 35357 | 472 063 26 772 472 | 316256 14 227

*) Dolomit surowy i prazony, kamien wapienny, wapno palone.

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

Wydobycie i two Wysyika
ydobycie worczo§é | . i
’ . vy Grudzien 1947 i (stuczeﬂgft‘ljt‘l:;:ﬁ) 1947
Wyszczegblnienie Ogolem
Liu;;;ad Gr;x;:;“" é:;yd":iiﬂ; | Kraj Eksport Kraj Eksport
. 1947 |
Rudy cynku i otowiu surowe . 74142 69685 | 833770 - - - 1 -
Cynk ogdlem . 6833 7257 74 795 576 2167 19983 | 15457
Blacha i tasémy-~ cynl«nowe 2829 2885 32 697 1 846 1428 18 968 13292
Ot6w rafinowany 1070 1097 11333 829 - 7435 600
D. PRZEMYSE MATERIALOW OGNIOTRWALYCH.
Wydobycie, wytworczo§é, import oraz wysylka (w tonach).
; Wysylka
Wydobycie i wytwérezosé Ogot ”_
.. ¥ ¥ y Grudzien 1947 fslgczeﬁ-ggﬂdezli‘;ﬁ) 1947
Wyszczegdlnienie Ogotem . 3
Listopad | Grudzien | (st f- w tgm do w tym do
1947 ‘;9 47 ;r!:,i}:;em Ogoélem l z(a:kzlfal,d'?{w Ogoélem Ea;l;dﬁw
‘Kopaliny 23 447 18207 | 237328 5069 1058 48 253 6678
Wytwory 14 283 15266 | 161028 14 463 9981 | 144593 | 105023
Zaprawy i mlehwa 3067 2 876 38 202 3134 1364 36611 22920

WYDAWCA: CENTRALNY ZARZAD PRZEMYSLU HUTNICZEGO. KOMITET REDAKCYJNY. PRZEWODNICZACY KO-
MITETU I REDAKTOR NACZELNY: INZ TADEUSZ MALKIEWICZ. CZLONKOWIE KOMITETU: INZ., JANUSZ CHMIE-
LOWSKI, MGR. STANISLAW OLENSKI, INZ, TADEUSZ PALMRICH, IN Z. STANISLAW PRZEGALINSKI, INZ. ZDZI-

SEAW WARCZEWSKI I INZ. KIEJSTUT ZEMAITIS.
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