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Znakomity uczony i jeden z najwybitniejszych wspdlczesnych fachow-
cow radzieckich w dziedzinie metalurgii selaza — prof. 1. P. Bardin, ktérego
nie tylko nazwisko ale i licene specjalne prace naukowe znanc sg dobrze sze-
rokim kolom inZynieréw polskich, jest czlonkiem Akademii Nauk ZSRR i obec-
nie jej wiceprezesem. Ma on za sobg diugoletniq dziatalnosé w przemysdle hui-
niczyts i reprezentuje — rzadki stosunkowo — typ naukowce, umiejgcego
we wzorowy sposéb wiqzal zawsze teorig z prakiykaq.

Po wukonczeniu Instytutu Politechnicznego w Kijowie yurof. Bardin zo-
trudwniony byl przez kilke lat w hutach amerykanskich, po czym — powrdciw-
s2y do kraju — pracowat w szeregu wielkich zakladow huiniczych na poludnin
Rosji, zajmujge w nich coraz to wyssze stanowiska Kierownicze, do naczelnego
dyrektora wigeznie. W 1937 r. przeszedl do Ministerstwu Metalurgii Zelaza
w Moskwie. ’
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Profesor Bardin gosciem polskiego hutnictwa

Zaczelo sie—jak zwykle w zyciu—od duzych
trudnosci. Przegladajac liste uczestnikow dele-
gacji radzieckiej na Kongres Intelektusalistow
we Wroclawiu dowiedzieliSmy sie z niej o przy-
jezdzie do Polski prof. Bardina. Wniosek prosty
— zaproszenie go na Slgsk, na co najmniej kil-
kudniowy pobyt. Telefony, pertraktacje. Oka-
zuje sie, ze rzecz nie jest taka latwa, jakby sie
wydawalo. Niektérzy czlonkowie delegacji
ZSRR pozostaja po Kongresie jeszcze pare dni
w Polsce, profesora Bardina wszakze pilne —
i na pewno niemalej wagi —sprawy zmuszajg
do natychmiastowego powrotu do Moskwy. Dal-
sza seria starad, telefondéw i pierwszy btysk na-
dziei: zgoda na przediuzenie jego pobytu o je-
den dzien. Jeden dzien —to wygrana!l

Dyr. Olszak i dyr. Orlowski udaja sie —
w imieniu Naczelnej Organizacji Techniczne]j
oraz Stowarzyszendia Inzynieréw i Technikéw
Przemystu Hutniczego — do Wroclawia, aby ofi-
cjalnie zaprosié Profesora na Slask. Dluzsza roz-
mowa, rzecz oczywista na tematy hutnicze. Wy-
nik jej: nie jeden lecz dwa dni, z tego jeden, po-
Swiecony Akademii Gérniczo - Hutniczej w Kra-
kowie, drugi za§ — przemystowi hutniczemu.

Dnia 30 sierpnia br., w godzinach porannych,
witamy Profesora w Katowicach. Wielogodzinna
konferencja, wprowadzajgca go w obecng gytu-
acje polskiego hutnictwa, w nasze plany, zamie-
rzenia, troski i trudno$ci. Widzimy jak z kazda
godzing go$¢ nasz staje sie ham coraz blizszy, jak
szybkoe znajdujemy z nim wspélny jezyk i w tym

momencie prébujemy ostatecznego ,,chwytu® —- .

proponujemy uloZenie programu jego pobvtu
u nas. Go$¢é nieopatrznie zgadza sie. Nawet do
minimum skrécony program wykazuje niezbi-
cie konieczno$¢ pozostania Profesora na Slgsku
' co najmniej przez dwa' dni. Wiec znéw, za zgo-
da Profesora, telefony. Rozmowy z ambasada
ZSRR. Chodzi o ,,drobiazg“ — o zapewnienie
srodka lokomocji, ktéry by dowi6zl prof. Bardi-
na na $rode, dnia 1 wrzeénia br., w godzinach
potudniowych, do Moskwy. Smialym szezescie
sprzyja. Stwierdzamy, ze bedzie to mozliwe.
Pozaturnusowy samolot moze dowiezé Profesora
w oznaczonym terminie do Moskwy. Pelne zwy-

ciestwo! Mozemy poglebié nasze rozmowy na te--

mat projektéw i planéw. Padaja rézne nader
cenne i trafne uwagi, wskazéwki i porady. A po-
tem ruszamy na objazd zakladdéw. O ile w dy-
skusjach co do naszej przysziosci hutniczej prof.
Bardin dat sie pozna¢ jako uczony wielkiej mia-

ry, przy bezposrednim zetknieciu sie z prakty-
cznymi zagadnieniami zakladéw zablysnal jako
wytrawny praktyk - ruchowiec. Nie uszly jegc
bacznej uwagi nawet male niedociggniecia ru-
chowe, z wielkim zainteresowaniem zapytywat
o kazdy szczeg6l, dotyczacy produkcji. Wieczo-
rem — odczyt o hutnictwie w ZSRR. Barwnie,
a przy tym tresciwie nakreslony zostal przez
niego obraz wielkich zmagan Zwiazku Radziec-
kiego z trudno$ciami przy odbudowie hutnictwa
po wojnie domowej. Potem zarys wspanialego
zwycieskiego pochodu ku coraz wydatniejszej
i sprawniejsz2j produkeji. Lata drugiej wojny,
lata nowych zniszczen, zawczasu zaplanowana
i blyskawicznie wykonana odbudowa i moderni-
zacja i — jako szczytowy wysitek — plan ostat-
niej 5 -~ latki hutniczej. Przy wieczerzy eksplo-
atujemy Profesora niezliczong litanig pytan.
W koncu, o dosé pdznej nocnej godzinie, niezme-
czony, uSmiechniety, zegna sie z nami Na dru-
gi dzien rano ponowny objazd zakladéw, pdz-
niej dtuga konferencja w Instytucie Metalurgii
w Gliwicach i referat w auli Politechniki Slg-
skiej o przemysle radzieckim. Przewodniczacy,
stary znajomy Profesora — rektor Kuczewski
Na sali, po odczycie, przywitanie sie z dawnym
kolega z pierwszych lat pracy zawodowej -— inz.
Krotkiewskim.

Zblizaja sie ostatnie godziny przed odjaz-
dem. Dalsza wymiana my§li, cierpliwe wstuchi-
wanie sie w nie konczicy sie szereg pytan i in-
terpelacyj, zwiezte odpowiedzi. )

Nadchodzi godzina wyjazdu. W serdecznym
przeméwieniu prof. Bardin zegna swych daw-
nych znajomych i kolegbw w osobach rektora
Kuczewskiego i inz. Krotkiewskiego tudziez li-
czne grono nowopoznanych pracownikéw hut-
nictwa polskiego. - Krotki przeglad spostrzezen,
stwierdzenie - dodatnich punktéw i wyjazd sa-
mochodem do Warszawy. Kolega dyr. Zemaitis
zapewnil nas po swym powrocie, ze towarzyszac
Profesorowi nie zameczal go dalszymi pytania-
mi. Czy tak bylo — nie wiem, przekonamy sie
o tym przy nastepnej, oby jak najrychlejszej,
bytnosci prof. Bardina na Slasku.

Znali$my prof. Bardina z jego dziel jako wiel-
kiego hutnika i naukowca; w ciagu kroétkiego
pobytu jego u nas poznaliémy wielkiego czlowie-
ka. Przedtem juz zdoby! on nasze umysty, te-
raz — nasze serca.
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Inz, WOJCIECH NOWAKOWSKI
Hzjduckie Zaktady Hutnicze

Sztuczne zywice fenolowe
i ich zastosowanie w walcownictwie

Wyroby z masy plastycznej fenolowej, ma-
jacej zastosowanie w przemysle elektrotech-
nicznym (plyty bakelitowe, oprawy kontaktéow,
wtyczek, ostony wylgcznikéw itd), chemicznym
(cze$ci aparatur odporne na dziatanie chemika-
liéw), na przedmioty codziennego uzytku (bake-
litowe pudelka do przechowywania i opakowa-
nia kosmetykow, naczynia wszelkiego rodzaju
itd.) i na przedmioty ozdobne (masy imitujgce
rég, kosé stoniowa), znane juz byly od r. 1909.

Rok 1928 jest data, od ktérej udato sie ta-
ka na pozér ,niewinng”“ mase zaprzac do cigz-
kiej pracy w hutnictwie oraz w przemys$le ma-
szynowym. Jedna z walcowni niemieckich prze-
prowadzita wtedy préby zastosowania panewek
do walcow sprasowanych ze skrawkéw papieru
w jednym wypadku i ze skrawkow tkaniny
w drugim wypadku, nasyconych sztuczng zywi-
ca fenolowa. Préoby te daty wyniki pomysSlne,
dzieki czemu przystapiono do produkcji pane-
wek ze sztucznej zywicy na wiekszg skale. Sa
one wygodniejsze w uzyciu i tafisze od dotych-
czas stosowanych panewek brazowych, dzieki
czemu prawie wszystkie walcownie bruzdowe
na S$wiecie pracuja na panewkach zywicznvch.
Gdzieniegdzie jako przezytek spotkaé mozna
jeszcze na walcowniach panewki brazowe, kto-
re dzieki specyficznym trudno$ciom wojennym
i powojennym lub dzieki niedbato$ci personelu
technicznego dotychczas sie zachowaly. Tam,
gdzie jeszcze pokutuje braz, nalezy dotoiyé
wszelkich staran, aby jak najszybciej wprowa-
dzi¢é panewki zywiczne.

_Obok zastosowania na panewki do walcow,
znalazta sztuczna Zzywica zastosowanie w prze-
myS$le maszynowym na panewki lozyskowe, kc-
la zebate, klocki hamulcowe itp.

Wyréb masy plastycznej fenolowe)

Zasadniczymi surowcami wyjSciowymi do
produkeji masy plastycznej fenolowej, zwanej
takze sztuezng zywicg sa: o '

1. Fenol o wzorze chemicznym C,;H,OH. Jest
-on pochodna benzenu C.H,, od ktérege
w jednym narozu jest odszczepiony wo-
doér H, a na jego miejsce jest wprowadzona

" grupa wodorotlenowa OH. Uwidocznione
to jest ponizej na wzorach strukturalnych:

S

o {
H-T/C\ﬁ’w 2 H- T/C\ﬁ-OH
H-C\ C-H H-C. C-H

Y

benzen Cg He. fenol Cg Hg OH
Fenol, inaczej nazywany kwasera karbolo-
wym, jest najprostszag pochodng wodoro-
tlenowg benzenu; jest on czeScig skladowa
smoly pogazowej, ktora otrzymuje sie jako
produkt uboczny przy koksowaniu wegla
kamiennego.

W dalszych rozwazaniach tak, jak przy-
jeto - w podrecznikach chemii, bedziemy
oznacza¢ dla uproszczenia benzen szeScio-
katem, w ktérym naroze rozumiemy jako
grupe CH bez pisania jej. Przy pochod-
nych, gdzie nastgpila zmiana w narozu na
skutek przyczepienia sie nowej grupy, wpi-
szemy jga dokladnie np.:

C-OH

benzen fenol

Krezole (metylofenole), ktére sg pochodny-
mi fenolu i wystepujg w 3-ch odmianach
pod nazwag orto- meta- i parakrezolu.
Réznice tych trzech odmian uwidaczniamy
ponizej na wzorach strukturalnych:

(\z-ou c-on r\c-ou
l—w@ ) ‘ /I CHg—C\)
\/ C:

chy
orfokrezal - metakrezol - porakrezol .

Réznica w trzech odmianach krezolu po-
lega na.tym, ze ortokrezol ma cbie grupy
OH i CH,, zastepujgce dwa atomy wodo-
ru H w benzenie, umieszczone na sgsiadu-
jacych. narozach, metakrezol. ma je prze-
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dzielone jednym narozem, a parakrezo!l
dwoma narozami CH. Wzdér sumaryczny
trzech odmian krezolu (metylofenclu) jest
jednakowy — CH,C,H,OH.

Krezole obok innych produktéw tak
samo jak fenol otrzymuje sie takze ze smo-
ly pogazowej przy koksowaniu wegla ka-
miennego. Mozna je takze otrzymaé synte-
tycznie.

3. Formalina inaczej zwana formaldehydem
lub aldehydem mréwkowym H,CG lub ina-
czej HCHO jest wytwarzana przez utlenia-
nie alkoholu metylowego CH;OH za pomo-
ca tlenu atmosferycznego i platyny, miedzi
lub srebra jako katalizatora przy miernym
ogrzewaniu:

CH; OH ++ 0, = CH, O + H, 0

. EN 1 20
i H=C - OH +10,-H-CZ° + H,0.
CZYl H/ 9 2 ‘ \H 2

Alkohol metylowy jako produkt wyjsciowy
do wytwarzania formaliny otrzymujemy przy
suchej destylacji drewna. Formaline mozna
takze produkowaé syntetycznie z tlenku wegla
CO i wodoru H, w sposéb nastepujacy:

Wpierwszej fazie procesu otrzymujemy al-
kohol metylowy (metanol) wedlug reakcji
CO -+ 2H, — CH,; OH, kto6ra przebiega w tem-
peraturze 280—400° C pod ciénieniem 150—250
atm. w obecnosci tlenkéw Ce, Cr, Mo, Ti, Zn, Mn
jako katalizatoré6w. Wysoko$¢ temperatury i
cidnienia zalezy od tego, ktorege tlenku lub mie-
szaniny tlenkdéw uzyjemy jako katalizatora;
w drugiej fazie procesu otrzymujemy formaline

(formaldehyd), utleniajgc alkchol metylowy
(metanol) wedlug podanej juz powyzej reakcji.

Schemat aparatury do utleniania alkoholu
metylowego (metanolu) na formaline przedsta-
wia rys, 1. .

Zbiornik (autoklaw) A, w ktérym jest umie-
szezony system rur B do ogrzewania parowego.
napelnia sie metanolem, ktéry nastepnie ogrze-
wa sie do temperatury wrzenia metanolu 66° C.
Para metanolu wraz z powietrzem - przechodzi
rurociggiem D do katalizatora E, w ktérym znaj-
duje sie spirala z drutu platynowego, miedzia-
nego lub srebrnego, ogrzana dla zapoczgtkowa-
nia reakcji do temperatury 400—450° C, kiedy
para metanolu utlenia sie przy pomocy tlenu
powietrza na formaline. Gdy reakcja utlenia-
nia juz rozpocznie sie, odtaczamy zréodio ciepla,
spirala zarzy sie dalej pod wplywem ciepta, wy-
dzielanego przy reakecji. Produkty utleniania
formalina (formaldehyd), para wodna i azot po-
wietrza przechodza do kondensatora (skrapla-
cza) G, chlodzonego w zbiorniku F. Formaldehyd
i woda skraplajg sie, dajac wodny roztwér,
czyli formaline, a azot N, uchodzi rurg I. Uzy-
skany produkt cczyszcza sie droga redestylacji.
Formalina przy wytwarzaniu masy plastycznej
stuzy jako $rodek kondensujacy i polimeryzu-
jacy fenol i krezole. Nalezy jej uzywaé $wieza,
gdyz po diuzszym magazynowaniu sama sie po-
limeryzuje (laczenie sie molekul), czego wskaz-
nikiem jest gestnienie jej. Masa plastyczna
otrzymana ze spolimeryzowanej formaliny jest
zawsze w gorszym gatunku.

Formaliny uzywa sie poza tym jako $rodka
redukeyjnego w przemyS$le chemicznym i jako
srodka odkazajgcego w medycynie.

E

Rys. 1
' Schemat aparatury do wytwarzania formaliny

A — autoklaw z pokrywag P

B — rurociagg parowy i system rur

C-— rurociag do wttaczania powietrza

D .— rurociag przeprowadzajacy mieszani-
ne pary metanolu i powietrza do kata-
lizatora E

E — katalizator (rura), w ktérym znajduje

sie spirala z drutu platynowego, mie-
dzianego lub srebrnego i urzadzenie
do podgrzewania.

F — zbiorniki do ochladzania (woda -+ 16d)
kondensatora

G — kondesator do skraplania formaliny

I — wylot azotu powietrza
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Przed opisem ostatecznych reakcyj otrzy-
mywania masy plastycznej fenolowej podamy
na rysunku 2 schemat caloksztaltu otrzymywa-
nia jej. Masa do prasowania, ktérg sie interesu-
jemy w niniejszym artykule i ktéra odgrywa
najwiegksza role w przemysle, wystepuje w han-
dlu pod nazwa bakelitu. Oprécz tego istnieje
jeszcze kilka nazw dla tego samego bakelitu,
pochodzacych od firm, ktére go wyrabiaja jak
np.: Durophen, Hares C, Kerit, Neoresit, Resi-
nol, Trolitan, Vigopas.

Z trzech opisanych powyzej sktadnikéw do
wytwarzania masy plastycznej (fenoplastu) uzy-
wa sie tylko dwdch, a mianowicie:

fenol -+ formalina lub
krezol -+ formalina

Oba skladniki w odpowiedniej preporcji
1 mol fenolu lub krezolu na 2,5 mola formaliny
wprowadza sie do kotla (autoklawu), zamknie-
tego pokrywsy o wymiarach okoto ® 1.500 mm
i wysokosci 2.000 mm, ogrzewanego wewnatrz
przy pomocy pary wodnej, ktéra przeptywa
przez system rur. Reakcja fenolu (krezolu) z
formaling w temperaturze okolo 100° C, pole-
gajaca na kondensacji (gczeniu sie OH z jednej
czastki i H z drugiej na jedne czastke wody
H,O) i polimeryzacji zmienionych czlonéw, prze-
biega bardzo wolno. Kondensacja przyspiesza
sie przez zastosowanie $rodka kondensacyjnego.
Najwladciwszym do tego celu jest szeSciomety-
leno-czteroamina CsHi2Na, Kondensacje prze-
prowadza sie w kwasdnych lub zasadowych roz-
tworach, od czego zalezy gatunek produktu.

C-0H | : :
+ HCOH —> C]

fenornoalkohol

-0+

-ChoOH

fenal formonnc

C-0H ' C~0H
R
C-CHp [0 ML __C-Chp0H

Trzecia faza — przylaczanie sie dalszych
pierscieni w caly laficuch czyli polimeryzacja:

c—on (\T —on “ r/\;‘tl;-—on
L— CHo— \/C —CHz a---ﬁ'MTC\/C —CHa0H

Jak widzimy, ostatni pierScien lancucha ma
grupe CH,OH, ktéra ma sklonno$¢ do dalszego
reagowania, a wiec produkt A nie jest odporny

Sir, 381
kﬂﬁ'ﬂ',‘flny Koks i woda
! Tlenek wegla
{ wodor
Smofa |
Alkoho!
1 metylowy
Feno! lub jego Formalina
pochodne krezole [ forma/o’ehya_//
Masa plastycz
‘70 eno/ow7
{ enop/as?t }
Lak / Masa do
prasowania:
z tkanina,
z makag
drzewna,
Z pbapierem.

Masa porowata
do pochfaniania
jonow.

Masa wysoko-
wartosciowa do
formowania
i do ~zerb.

Rys, 2
Schemat wytwarzania masy plastycznej feno-
’ lowej (fenoplastu)

Produkt A
Jest to pierwsza faza reakeji, gdzie formalina
przyczepia sie do jednego naroza CH, dajac fe-
noloalkohol, ktérego dwie czastki w drugiej fa-
zie procesu podlegajg kondensacji, wydzielajac
jedne czagstke wody H:0 i laczac sie z sobg za
pomocag grupy CH,: :

(e e
- C““"CHQ“‘" \\/C‘CHQOH .

na dziatania chemiczne. Ostatnie wyrazenie,
otrzymane w postaci laficucha przez spolimery-
zowanie czastek, przedstawia wzor strukturalny
pierwszej odmiany masy plastycznej fenolowej,
tak zwanego poczatkowego produktu konden-
sacji czyli produktu A, ktéry w temperaturach
zwyklych jest plynny, gesto-plynny lub wresz-
cie statly i kruchy. Zasadniczo jest on bezbarw-
ny, posiada jednak czesto jasne odcienie az do

+
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barwy zoltej. Rozpuszcza sie w alkoholu, ace-
tonie, fenolu, glicerynie i w lugu sodowym.
Produkt skrzeply przy ostroznym pcdgrzewaniu
staje sie plynny, przy ostudzeniu znéw krzep-
nie, nie tracgc rozpuszczalno$ci w wyzej wy-
mienionych rozpuszczalnikach.

C—Dl

C-0H

(i,'—CHg C\/C-CHQ ..

Produkt B

Na produkt A dzialamy formaling, konden-
sujac go dalej (iloé¢ formaliny musi byé prawi-
dlowo przeliczona w stosunku do ilosci produk-
tu A; reagenty podgrzewa sie do temperatury
80—120° C):

/Ac— oH
.c\/é-mzci[? "

v oo ——
~0~-CHp-0—
" —] C—0H c-oH
Ha0  + £ I |
_CHg—C\/C_CHg_._"_“_-: \/C_CHQ

/

—/

wy2szy bezwoanik czyll produk! B

W ten spos6b otrzymaliSmy t. zw. posredni
produkt kondesacji czyli produkt B, ktoéry
w temperaturach zwyklych jest staly i kruchy.
Jest on nierozpuszczalny, mezna go jednak w
acetonie, fenolu lub terpineolu doprowadzi¢ do
stanu ptynnego i czesciowego rozpuszezenia, cal-
kowicie jednak rozpusci¢ sie nie da. Produkt B
nie roztapia sie pod wplywem ogrzewania tak,
jak produkt A, ale przy ogrzewaniu mieknie
i staje sie elastyczny, podobny do gumy. Przy
ponownym ostudzeniu staje sie znéw staty i
kruchy. Mimo to, zZe jest nietopliwy, da sig
jednak sklei¢ w podgrzanych formach pod na-
ciskiem w jednorodng mase, ktéra po ostudzeniu
przybiera postac¢ stala, twarda.

Produkt C o v

Otrzymuje sie go przez dalszg polimeryzacje
produktu B, ktéra dochodzi wreszcie do takiego
punktu, ze nastapi nieaktywno$é chemiczna i
koniec wszelkich reakcyj, na skutiek tego, iz
wszystkie grupy reagujgce koncowe podczas po-
limeryzacji zostaly zwigzane miedzy soba. Dzie-
ki temu uzyskaliSmy produkt odporny na dzia-
enie wszelkich zwigzkéw chemicznych kwasow,
zasad itd. Tego gatunku uzywa sie do wyrobu
czeSci aparatéw, uzywanych w przemyS$le che-
micznym, np. maszyn stosowanych przy wyrobie
sztucznego jedwabiu.” Mase te nazywamy ,,zy-
wica szlachetng“.

Jest to w najprostszej formie bakelit; nalezy
go uwaza¢ jako spolimeryzowany bezwodnik
oksybenzylometylenoglykolan, ktéremu przypi-
sywa¢ mozna by nastepujacy wzér sumaryczny:

n (C43H3807)

Produkt C nazywamy takze produktem kon-
cowym; nie topnieje on przy nagrzewaniu i jest
nierczpuszczalny we wszystkich, nawet alkalicz-
nych rozpuszczalnikach.

Wyréb masy plastyeznej z krezolu

Dla przykladu podamy zasady wyrobu masy
plastycznej, gdzie zamiast fenolu stosujemy kre- -
zole. Ponizej podamy przykiad, w ktérym wy-
chodzimy z krezolu w jego odmianie meta. Od-
powiednio przeliczone ilosci metakrezolu i for-
maliny (formaldehydu) umieszcza sie w auto-
klawie; gdzie dodaje si¢ takze odpowiednie rod-
ki przyspieszajac kondensacje i podgrzewa sie
ostroznie do temperatury 80—120° C.

W pierwszej fazie otrzymujemy krezoloalko-
hol:

/\c o oH

|\ /’ + CH:0 —»
. C CH0H
¢ ¢
. |
© CHj CHjy
metakrezos formaina alkariol—metakrezol
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W drugiej fazie reakcji nastepuje kondensacja i gczenie sie po 2 pierScienie-

TN
l' Cc—on C-0m -’/\C-DH C-oH
+ | — M0 + L l |
\C/c— CHz-C\C/C—CHZOH  L—CHp— C\C/C—CHQOH
| 1 ]
CH3 CH3 CH3 CHy

W trzeciej fazie reakcji nastepuje polimery-
zacja, czyli laczenie sie pierScieni w lancuch:

,/\T—aﬁ C-0h ’/\T—DH
|
o Ch, — —CHz | ) C—CH»OH
l\C/C Chy C\C/C CH2 \c/ Z]
1
C;'l_', C}'Ig CH3

W ten sposéb otrzymaliSmy produkt podobny
do powyzej otrzymanego produktu A. Dalsza
przerdébka na produkt B i produkt C podobna
jest do wyzej opisanej. '

g::ii f‘:za We g/'e/ I f oks 1 woda
Tlenek wegla
i wodadr
) T/enek
Amoniak| | wegla {
Hlkoho!
\/ metylowy
Mocanik | - |Formalina

Masa plastycr
|na wegloami-|-

dow
{ [amzno/a/asﬂ l

Lak Masa do
prasowania:
ztkaning,
z papierem.

Masa porowata
do kochfaniania
/'onow.

) Rys. 3
Schemat wytwarzania masy plastycznej weglo-
amidowej (aminoplastu)

Sposéb wyrcbu masy plastycznej z pozosta-
lych dwéch odmian krezolu, tj. orto i para jest
podobny, z tym Ze na poszczegdlnych pierscie-
niach grupy charakterystyczne —OH i —CH,

" s3 odpowiednio rozstawione, a grupa aktywna

—CH,0H reaguje z wodorem —H jednego z
czterech wolnych narezy.

Oprécz mas plastycznych fenolowych (fens-
plasty) znane sg jeszcze masy plastyczne weglo-
amidowe (aminoplasty). Schemat ich wytwa-
rzania przedstawia rys. 3.

Aparatura do wytwarzania aminoplastu jest
podobna do aparatury do wytwarzania feno-

plastu. Przebieg kondensacji przedstawia sie
nastepujaco:

Pierwsza faza — wytwarzanie dwukarbinolo-
mocznika:

oc<< N9 cH, 0 ~ oCc< NH-CH:0H

“NHs NH - CH, OH
mocznik formaldehyd dwukarbinolo-
(formalina) _ - | mecznik

Druga faza — kohdens.a:cja:
NH-CH, OH _, ' N = CHp
OC<NH—CH2 OH 2H; O -+ OC<N:CH2
dwumetylenomocznik

Trzecia faza — polimeryzacja:

N = CH, .« N =CH;
0. OC<NZ & — o [O(,QN___CHa]

: polimetylenomocznik
czyli masa (zywica) zestalona twarda.

Aminoplasty wystepuja w handlu pod na-
zwami: Pollopas, Cibanoid, Plaskon i Beetle.

Jednym z zastosowan sztucznej zywicy w
ostatnich latach jest uzycie jej w postaci poro-
watej (gabczastej) w przemyéle chemicznym do
pechlaniania anionéw i kationéw, co ma wazne
zastosowanie w laboratoriach chemicznych przy
analizach i w praktyce przy zmiekezaniu i od-
salaniu wody. Do tego celu uzywa sie obu ty-
péw zywic fenoplastu i pewnych aminoplastow,
ktore zostaly uaktywnione przez wprowadzenie
do nich silnie kwasnych lub silnie zasadowych
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skladnikéw w postaci grup sulfonowych SO.H,
poliamin, wzglednie zwigzkéw amoniowych, po-
laczonych ze zwigzkami aromatycznymi lub ali-
fatycznymi. Chemicznie czynnymi grupami sa
przewaznie grupy sulfonowe, aminowe lub wo-
dorotlenowe, a wlasnoSci wymienne zalezg od
wyjsciowych materialéw uzytych do konden-
sacji.

Z punktu widzenia przemystu hutniczego i
metalowego beda nas obchodzi¢é masy Zywiczne,
ktére mozna stosowaé¢ do wyrobu panewek Zzy-

wicznych do walcéw, panewek lozyskowych i -

kot zebatych. Bedzie to produkt A, dajacy sie
rozpuszcza¢ dla nasycenia nim masy wypelnia-
jacej np. tkaniny, papieru. Produktu B uzywa
sie do wyrobu bakelitowych przedmiotéw dla
przemystu elekirycznego i przedmiotéw codzien-
nego uzytku. Poniewaz produkt B nie da sie
rozpuszczaé, mizle go sie na proszek i miesza ze
zmielonym drzewem w odpowiedniej proporeji
z dodaniem barwnika i prasuje w cieptych ma-
trycach, ogrzewanych parg wodng, na pozadane
ksztalty.

Produktu C, odpornego na dzialanie chemi-
kaliéw, uzywa sie z odpowiednig masg wypel-
niajgcg na wyréb specjalnych czesci do apara-
tow chemicznych. Spos6b wyrobu przedmio-
téw podobny jak przy produkcie B.

W Polsce mamy dwie fabryki wyrabiajace
sztuczne zywice: Kabel w Krakowie oraz Pan-
stwowa Fabryka Materialow Wybuchowych

(Lignoza) w Krywaldzie w powiecie rybnickim.

Panewki do walcow ze sziucznej zywicy
Wyrdob panewek

Produkt A rozpuszcza sig¢ w alkoholu i na-
syca sie tym roztworem tkanine najlepiej Iniang,
ktéra przepuszcza sie nastepnie przez walce, aby
nadmiar roztworu z niej usungé. Tkanine na-
sycong roztworem umieszeza sie w suszarniach,
urzadzonych tak,. aby pozwolily schwytaé i
skropli¢ pary alkoholu, ktéry w ten sposéb od-
zyskuje sie i dalej uzywa do rozpuszczania zy-
wicy. Tkanine nasycong i wysuszong tnie sie na
kawalki o formie przyblizonej do rzutu w kie-
runku dzialania sily na panewke lub cze$é pa-
newki, o ile sklada sie ona z kilku czesci. Po-
trzebng ilo$¢ tych wycinkow uklada. sie jeden
na drugim poziomo w matryce i prasuje sie na
cieplo, ogrzewajac matryce w ciagu calego pro-

cesu prasowania do temperatury okolo 80° C
przy pomocy przeplywu pary, krazacej przez sy-
stem kanaléw w matrycy. Prasowanie jednej
panewki lub czeSci panewki na prasie hydrau-
licznej trwa kilka godzin. Tkanina, sklejajac
sie dzieki przejSciu masy pod wplywem pod-
wyzszonej temperatury i cisnienia w stan pol-
plynny, tworzy po ostudzeniu lita mase. War-
stwy tkaniny ulozyliSmy tak, aby byly one pro-
stopadie do nacisku czopa walca (rys. 4).

Z powodu braku tkaniny Ilnianej, uzywala
firma Kabel w Krakowie, zaopatrujaca po woj-
nie prawie wszystkie nasze walcownie w pa-
newki ze sztucznej zywicy, dotychczas odpad-
kow bawelnianych. Odpadki te byty prasowane
nie warstwowo, lecz poszczegdlne kawalki przy-
bieraly polozenie przypadkowe. Panewki takie
w pracy sg gorsze od panewek o osrowie (ma-
sie wypelniajacej) z tkaniny Inianej i zywotno$é
ich wynosi tylko 50—70% panewek o osnowie
z tkaniny Inianej. Obecnie firma Kabel pro-
dukuje juz panewki o osnowie z tkaniny lnianej
uwarstwionej, jak pokazano na rys. 4.

czop walca

b

a be — czgsc/ panewks

warstuy
thkani ny

czgs’c' /banew/(f é

- Rys. 4 e
Uwarstwienie panewki Zzywicznej
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Rys. b
Panewka glowna dolnege i gornego walca wal-
cowni D = 290, podwojne duo

Panewki dla walcowni D 7 500 wykonuje
sie w calosci (rys. b).

Zakladanie takiej panewki do wkladki czo-
powe] nie przedstawia najmniejszej trudnoéci,
wklada jg sie poprostu w wystrugane na prze-
lot toze bez jakiegokolwiek przymocowania.

Dla walcowni D == 500 wykonuje sie pa-
newki skladane jak pokazano na rys. 6. Przede
wszystkim panewke dzieli sie na kolnierz i
muszle; kolnierz i muszla sa podzielone kazde
na trzy czesci.

Kolnierze wklada sie do odpowiedniego wy-
toczenia we wkladce czopowej, tak ze skos S
kolnierza zazebia sie z odpowiednim skosem na
wkladce czopowej, muszle uklada sie w wytocze-
niu wktadki i wszystko przymocowuje sie tubka-
mi za pomoca $rub. CzeSci panewek sg pozna-
czone przez dostawce po uprzednim dopa-
sowaniu calego kompletu panewki.

Oprécz panewek gléwnych uzywa sie jesz-
cze panewek o mniejszych wymiarach (pomoc-
niczych) do lozysk wiszacych.

Poniewaz resztki zuzytych panewek nie da-
dzg sie przerabia¢ na nowe, nalezy ksztalt pa-
newki tak dobraé, aby material panewki pra-
wie calkowicie sie zuzyl. Grubo$é muszli przy
matych ozyskach powinna wynosi¢é 10—15%
Srednicy czopa, przy Srednich 7,5—10% i przy
duzych 5% i mniej. Kat opasania czopa wynosi
okolo 120°. ‘

Probowano takze stosowaé¢ panewki o masie
wypelniajace] papierowej, wykazaly one dobry
poslizg lecz papier szybko rozmiekczal sie pod-
wplywem wody, powodujgc szybkie zuzycie sie
panewki. Panewkami o masie wypelniajgcej pa-
pierowej nie bedziemy sie w dalszym ciagu zaj-
mowac.

Wtasnosci

Panewka walca jest narazona na silny na-
cisk, silne uderzenia, nagrzanie cieplem, promie-
niujacym od walcowanej sztuki i cieptem tarcia
czopa o panewke oraz na dzialania chemiczne
wody chlodzacej i zawartych w niej sktadnikéw.

S

%—— 45 ka—363
2]

Rys. 6
Panewka gléwna walcowni D = 650, trio
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Wilasnosci fizyczne sztucznej zywicy o masie
wypelniajgcej z tkaniny charakteryzujg poniz-
sze liczby:

1,32 — 1,40 kg'dm?
250 — 1000 kg/ecm®

1500 — 3200 kgjem®
600 — 1500 kg/em®

ciezar wtasciwy
wytrzymato$é na rozciaganie
wytrzymatoéé na Sciskanie
wytrzymato§é na zginanie
wytrzymato$¢ na uderzenie 12 — 40 mkg;ecm®
70000 — 140000 kg/em®
29,7—60 kg/em®
0,5 — 25%

modut elastyczno$ci E
twardo§é mierzona odciskiem kulki

zdolno$¢ nasigkania wodg

Sztuczna zywica jest odporna na dzialanié
roztworéw stabych kwas6éw, ttuszezow i olejow.
Na dzialanie stezonych zasad nie jest ona od-
porna. Panewki zywiczne s3 odporne na $ciera-
nie, pomimo wysokiej elastycznosci 1 pewne]
plastyczno$ci — poleruja one podczas pracy po-
wierzchnie czopa walca. Jezeli materiat czopa
walca posiada twardo$¢ ponizej 200 jednostek
Brinella, panewka wyciera sie szybciej. Wias-
ro$ci panewek zywicznych nie sg jeszcze zada-
walajace; nalezy pracowaé nad polepszeniem
ich, szczeg6lnie nalezy zwréci¢ uwage na po-
wiekszenie przewodnictwa cieplnego, aby pa-
newka mogta szybko odprowadza¢ cieplo.

Konserwacja panewek w ruchu

Nacisk czopa na panewke wynosi od

100 kgfem® na walcowniach bruzdowych do

300 kg/cm® na walcowniach ta$my i blachy. Wy-
maga to intensywnego odprowadzenia wytwa-
rzajacego sie ciepia, co uskutecznia si¢ za po-
mocg bezpo$redniego studzenia strumieniem
wody, ktory wprowadza sie tak, aby obracajacy
sie czop wprowadzal ja miedzy trace sie o sie-
bie powierzchnie czopa i panewki. Woda spelnia
tu w pierwszym rzedzie role czynnika odpro-
wadzajacego cieplo i w drugim rzedzie role
érodka smarujgcago. .Dla zwiekszenia zywot-
noéci panewek i dla zmniejszenia zuzycia energii
napedzajgcej walcownig, konieczne jest sto-
sowanie smaru, ktéry wprowadza sie miedzy
trgce powierzchnie w dwojaki spos6h, a miano-
wicie: :

a) przez wprowadzenie smaru mazistego pod

ci$nieniem przez otwory we wkladce czo-
powej i samej panewki zywicznej,

b) przez umieszczanie w szczelinach miedzy
wkladkami czopowymi brykietéw smaru
twardego.

Poniewaz jeden i drugi sposéb jest niewy-
godny, na wielu walcowniach pomija sie sma-
rowanie czopdéw smarem, a pozostawia sie tylko
smarowanie wodg.

Konieczne jest, przy =zatrzymywaniu wal-
cowni na postdj, trwajacy co najmniej kilka go-
dzin po wylaczeniu wody chlodzgcej, nasmaro-
wat¢ kazdy czop olejem. Azeby wykonaé to
szybko, zanim walcownia po wylgezeniu silnika
napedowego i wody stanie, nalezy przy kazdej
klatce postawi¢ jednego smarownika, ktéry na
kazdy czop naleje troche oleju. Zapobiega to
rdzewieniu czopa i przywieraniu do panewki.
W przeciwnym razie przy uruchomisniu wal-
cowni silnik napedowy w pierwszej chwili zo-
staje mocno obcigzony, co nie jest korzystne dla
urzadzenia. Czesto dla ulzenia silnikowi trzeba
popuszcza¢ Sruby nastawnicze, rozregulowujac
walce, co powoduje juz przerwe w ruchu.

Poniewaz fabrykacja panewek zywicznych
i ich zastosowanie w walcownictwie ma za sobg
dopiero kilkanasdcie lat i jest kwestig catkiem
nowg, mamy w tej dziedzinie wiele do zrobie-
nia.

Opanowalidmy juz trudnos$ci powojenne, pro-
dukcja juz sie ustabilizowala, totez musimy zna-
lez¢ troche czasu, aby przy pomocy narybku
miodych inzynieréw i technikéw zajrzeé¢ w pa-
nujgcy w tej dziedzinie chaos, wyswietlié wiele
niejasnofci i, wspoéipracujac z wytwoércg pane-
wek zywicznych, dazy¢ do polepszenia ich wtas-
nosci.
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Inz. CYRYL NIEWIADOMSKI
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Mosiadze

1. Definicja

Mosigdzami specjalnymi nazywamy stopy
miedzi i cynku o przewazajacej zawartosci mie-
dzi, ktére oprécz tych zasadniczych skladnikéw
stopowych zawierajg jeszeze jeden lub kilka in-
nych dodatkéw stopowych, umyslnie wprowa-
dzonych w celu nadania mosigdzom ckreslonych
wlasnosci, jak np. wysokie wlasno$ci wytrzy-
matosciowe, dobra odpornos$é¢ przeciw korozji,
dobra odporno$¢ przeciw Scieraniu itd., przv
czym te dodatki stopowe nie powinny jedno-
czesnie zmienia¢ istotnych wlasnos$ci charakte-
rystycznych mosiadzu oraz w miare mozliwoéci
jego podatnogci do przerébki plastycznej.

Z tych wzgledéw zawarto$¢ miedzi w mosia-
dzach specjalnych wynosi przewaznie powyzej
54%, za$ zawarto$¢ dodatkow stopowych 1—4%
rzadziej 5—7% lub wiecej, przy czym oldéw nie
jest uwazany za dodatek stopowy. W ostat-
nich latach dazy sie do zmniejszenia zawartosci
miedzi do ok. 50%.

W metaloznawstwie przyjelo sie uwazac za
mosigdze specjalne te mosigdze, w ktoérych
zawarto$¢ miedzi nie przekracza ok. 62%. Takie
stanowisko jest jednak niestuszne, poniewaz mo-
sigdze o wiekszej zawarto$ci miedzi, do ktérych
dodano inne skladniki stopowe, powinny byé
réwniez zaliczone do mosigdzéw specjalnych
dzieki ich odpowiednim wtasnosciom fizycznym
1 mechanicznym (np. mosigdz 68 z fosforem lub
krzemem, mosigdz 76 z aluminium itp.).

Nalezy zaznaczyé¢, ze mosiadze specjalne sg
czesto nazywane niestusznie brazami (np. braz
manganowy), poniewaz ich wtasno$ci pod wielo-
ma wzgledami rzeczywiscie odpowiadajg wla-
sno$ciom brazow. Nazwe te, jako niewlasciwa,
nalezy usungé¢ ze slownictwa metaloznawstwa.

II. Zarys historyczny rozwoju mosigdzéw spe-
cjalnych

Mosigdze specjalne sa jednymi z najbardziej
znanych materialéw, poniewaz pierwszy patent
na mosigdz specjalny z zelazem zglosit Keir juz
w 1779 r. Patent ten, majacy tylko znaczenie
historyczne, zostal wkrétce zapommiany i do-
piero w drugiej potowie XIX oraz na poczatku
XX wieku zostaly zgloszone nowe, liczne paten-

specjalne

ty pod najbardziej fantastycznymi nazwami, jak
np. Aichmetall, Sterrometall, Riibelbronze, To-
binbronze, Durana, Delta, Braz Pearsona,
Aterna, Superbronze itd. Ilo§¢ patentéw Sswiad-
czy, iz w mosigdzach specjalnych widziano ma-
terial o rzeczywiscie dobrych wtasno$ciach,
jednakze brak systematycznych badan nauko:
wych uniemozliwil -okre§lenie optymalnych
skladow chemicznych, wskutek czego i cpaten-
towane stopy byly dalekie od doskonatosci. Tym
wladnie tlumaczy sie stosunkowo male ich za-
stosowanie w pierwszej  ¢éwierci XX wiekuy,
w ktdorej nie mogly one zwalczy¢ konku-
rencji brazéw cynowych i aluminiowych. Wy-
czerpujace opracowanie i zestawienie wynikow
z tego okresu wykonali P. Reinglass (1), W.
Guertler (2) oraz A. Ledebur i O. Bauer (3).

Systematyczne badania naukowe w celu
okre$lenia optymalnego skiadu chemicznego
i mikrostruktury przedstawiajg powazne trud-
nosci ze wzgledu na duzg ilo$¢ zmiennych, jaki-
mi sg rozne dodatki stopowe. Pierwsze takie
badania, przeprowadzone przez L. Guilleta (4)
w jego studium o mosiadzach specjalnych, nie
daly praktyce zbyt cennych wskazéwek, ponie-
waz ograniczyly sie przewaznie do badan w sta-
nie odlanym. Dla rozwoju nauki byly one na-
tomiast nawet pewnego rodzaju hamulcem ze
wzgledu na ustalenie powszechnie znanych

- t. zw. spotczynnikéw zamiany mikrostruktury,

do dnia dzisiejszego pokutujacych w niektérych-
podrecznikach. Pojecie spéiczynniks zamiany
generalizowalo bowiem niestusznie wplyw do-
datku stopowego na mikrostrukture mosigdzu
bez wzgledu na zawarto$ci miedzi i cynku, cze-
go nie potwierdzily bynajmniej pézniej wyko-
nane prace, Wskutek tego np. panowalo ogdlne
mniemanie, iz tylko mosigdze o strukturze co
najwyzej « + f nadaja sie do pwzeksztalcania
w mosigdze specjalne za pomocy dodatkow sto-
powych. Utwierdzeniu sie pojecia spétczynnika
zamiany dopomogt réwniez O. W. Ellis, ktory
falszywie twierdzil, iz wlasnosci mosigdzow wie-
losktadnikowych mozna latwo okresli¢ -dzieki
addytywnosci wptywow poszezegélnych sktadni-
kow stopowych (5).

Pierwszym badaczem, ktéry poddal-watpli-
wosci zalozenia L. Guilleta byl 'W. Guertler {6).
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Dopiero jednakze systematyczne badania mikro-
struktury tréjsktadnikowych mosigdzéw, ktére
wykonali O. Bauer i M. Hansen, potwierdzily
calkowicie powyzsze watpliwosci i stworzylty
fundamenty dla dalszych badan (7). Od tego
czasu datuje sie szybki rozw6j mosigdzéw spe-
cjalnych (8—34).

Poczatkowo niestusznie zwracano gléwnag
uwage na mosigdze tréjsktadnikowe, przewaz-
nie manganowe (35—62), niklowe (63—96), alu-
miniowe (97—109) i krzemowe (110—120). Rza-
dziej wspominano o mosigdzach wielosktadni-
kowych, np. mosigdzach Al — Mn (121—122)
lub Ni — Mn (123—127), przy czym prawie do
wszystkich powyzszych mosigdzéw chetnie do-
dawano poza tym cyne. '

Podczas ostatniej wojny brak surowcéw im-
portowanych, w szezegdlnoéci niklu, cyny i mie-
dzi, zmusit Niemcy do jak najbardziej ekono-
‘micznej gospodarki nimi. W zwigzku z tym
rozpoczeto prace w celu znalezienia materiatéw
zamiennych brazu cynowego i aluminiowego,
zawierajgcych zbyt duzo miedzi, oraz w celu
znalezienia mosigdzow specjalnych, ktére spet-
niajac powyzsze wymagania, nie zawieraly by
cyny i niklu i posiadaly by mozliwie minimalng
zawarto§¢ miedzi. Nieliczne publikacje na ten
temat wykazuja, iz zalozone zadanie zostalto roz-
wigzane.

W wyniku tych prac ustalono optymalne skla-
dy chemiczne wieloskladnikowych mosiadzéw
specjalnych odlewniczych, nie zawierajacych
cyny i niku (128), sklady mosiadzéw specjal-
nych, niekiedy zupelnie nowych, podatnych do

przerobki plastycznej i posiadajacych szczegdl- -

nie dobre wlasno$ci mechaniczne lub cierne
(129, 130) oraz stworzono mozliwo$ci zastoso-
wania wielosktadnikowych mosigdzéw specjal-
nych o wydatnie zmniejszonej zawarto$ci miedzi
(131). Pracami tymi rozpoczeto nowy etap roz-
woju mosigdzéw specjalnych, ktéry dla naszej
gospodarki ma zasadnicze znaczenie ze wzgledu
na podobne trudnosci surowcowe.

III. WlasnoSci mosigdzéw specjalnych
A. Wiadomosci ogélne

Jak juz wyzej wspomniano, poczatkowc sa-
dzono, ze wplyw dodatkéw stopowych na mo-
sigdz zalezy jedynie od zawarto$ci miedzi. Poza
tym przypuszezano, iz dodatki stopowe na sie-
bie nie wplywajg i wiasno$ci mosigdzéw wielo-
skladnikowych mozna latwo okre$li¢ dzieki ad-
dytywnosci wplywu dodatkéw.

Po przeprowadzeniu bardziej wyczerpujg-
cych badan sprawdzono nieprawdziwosé obydwu
twierdzen. Okazalo sie, ze wlasnosci mosigdzow
wielosktadnikowych sa funkcjg rowniez i zawar-
tosci cynku oraz ze wplyw danego dodatku sto-
powego zalezy od ilo$ci i rodzaju innych dodat-
kow stopowych.

Dzieki temu stwierdzono, ze do zastosowania
rnadajg sie nie tylko mosigdze o strukturze a+p
lecz réowniez i mosiadze o strukturze g, ktéorym
przypisuje sie optymalne wlasnosci mechanicz-
ne. Jedynym warunkiem zastosowania mosig-
dzéw specjalnych jest brak kruchej fazy y lub
niektérych zwigzkéw miedzymetalicznych. Oka-
zalo sie réwniez, ze pewne dodatki stopowe,
uwazane dawnizj za szkodliwe (fosfor), sg nie-
kiedy pozyteczne.

W wyniku badah otrzymano materialy, ktére
w zalezno$ci od skladu chemicznego posiadaja
doskonale wiasno$ci wytrzymatosciowe przy ob-
cigzeniach statycznych i dynamicznych, dobrg
odporno$é przeciw $cieraniu, dobrg odpornoseé
przeciw korozji, w szczegdlnosci wody morskie]j
i niektorych kwas6éw oraz dobrg odpornos¢ prze-
ciw wysokim temperaturom. Zwtlaszcza pod
wzgledem odpornoéci przeciw Scieraniu zrobiono
duze postepy dzieki uzyskaniu odpowiedniej
mikrostruktury, to znaczy twardych wydzielen
zwigzkow miedzymetalicznych o wlasciwym
ksztalcie, ilo$ci i rozproszeniu w mniej twardej
csnowie. Jednocze$nie w przeciwienstwie do
brazéw cynowych i wielosktadnikowych brazéow
alumuniowych mosigdze specjalne odznaczaja
sie dobrg podatnoscig do przer6obki plastycznej
na goraco, dzieki czemu produkcja poétfabryka-
téw prasowanych i kutych nie przedstawia po-
wazniejszych trudno$ci. W niektérych wypad-
kach mosigdze specjalne okazujg sie nawet ma-
teriatem o dobrej ciggliwos$ci (mosiadz 68 z fos-
forem lub krzemem). Poza tym mosigdze spe-
cjalne charakteryzuje dobra podatnosé do odle-
wania, przy czym wsad ich nie wymaga zasto-
sowania wylgcznie czystych surowcéw. Do wsa~
du mozna mianowicie uzy¢ przetopéw niektérych
stopow aluminium, ktérych zanieczyszczenia ze-
lazem, manganem, miedzig i cynkiem nie maja
zadnego znaczenia, poniewaz sg one skladnikami
stopowymi mosigdzéw specjalnych. Zawartosé
krzemu jest rowniez dopuszezalna w niezbyt
wielkiej ilo$ci. Do wsadu nadaja sie takze prze-
topy niektérych stopéw cynku, z zastosowa-
niem ktérych nalezy w przyszloSci powaznie sie
liczyé.
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Mosigdze specjalne nie przedstawiaja trud-
nodci rowniez i przy obrébce mechanicznej (to-
czenie, wiercenie itd.), ktérej sprzyja dodatek
olowiu. PoéHabrykaty prasowane przez dodat-
kowy Sciag posiadajg waskie tolerancje, umozli-
wiajgce obrobke na automatach, przy czym ob-
robka ta jest bardziej ekonomiczna niz dla bra-
ZOW. _

W rezultacie mosiadze specjalne sg doskona-
lym materiatem zamiennym brazéw cynowych,
spizéw i brazéw aluminiowych, ktérych zasto-
sowanie powinno by¢ ograniczone do szczegol-
nych wypadkow.

B. Wpilyw dodatkéw stopowych
w mosiadzach tréjsktadnikowych
I. ALUMINIUM

© Aluminium wywiera najwiekszy wplyw na
wlasnosci i mikrostrukture mosigdzu sposréd in-
nych dodatkéw stopowych, Podwyzsza ono bar-
dzo wydatnie wiasnosci wytrzymato$ciowe i ob-
niza wydiuzenie, przy czym spadek wydluzenia
jest szczegblnie katastrofalny przy ukazaniu sie
nowej fazy. Wplyw aluminium na te wlasnosci
przedstawia tabl. I. ' '

TABLICA I
Wplyw aluminium na wlasnoSci mechaniczne
mosigdzu
Zawarto$é Wlasnoséci me-

Stan w %Y chaniczne T
materialu Rr A HB | tura

R Bl P R O e
Odlany 600 | 08 | 420 33 100 | (128)
59,48 | 1,0 496 | 30 114 1)
600 | 12 | 450 | 26 115 | (128)
600 | 15 480 | 15 130 | (128)
58135 154 | 515 | 17 | 129 (i)
600 | 1’8 | 50,0 | 14 | 135 (128)
58,26| 2,18 | 564 | 16 138 (1)
59.85| 302 | 650 | 185! 159 | (1)
Walcowany | 59,9 | 2,0 39,1 | 17 123 0
wyzarzony 598 | 2,7 445 | 16 123 (1)
Kuty 59,48| 1,0 485 | 41 104 )
; 5826| 218 | 579 | 27 | 143 | (1)
59.85| 302 | 628 1 245 | 154 | (1)

Poza ‘tym aluminium jest szczegélnie ko-
rzystne dla polepszenia odpornosci przeciw wy-
sokim temperaturom oraz nadaje odlewom lad-
na blyszczacg powierzchnie.

2. MANGAN

Mangan jest jednym z najkorzystniejszych
dodatkéw, poniewaz polepsza znacznie odpor-
nos$¢ przeciw korozji m. in. wody morskie],
chlorkéw, kwasu solnego i przegrzanej pary.

Na wlasno$ci mechaniczne mosigdzow at+fg wy-
wiera nieznaczny wplyw, natomiast wplyw ten
jest tym wiekszy im bardziej struktura mosig-
dzu jest zblizona do czystej fazy f, przy czym
w tych mosigdzach zwieksza jednoczeénie wlas-
noéci wytrzymalociowe i plastyczne w poréw-
naniu do analogicznych wlasno$ci mosigdzow
a+p. Dodatek manganu sprzyja réwniez po-
datnosci do przerobki plastycznej na gorgco i nie
utrudnia przerébki na zimno.

Wilasno$ci mosigdzu z manganem przedsta-
wia tablica II.

TABLICA II
Wplyw manganu na wlasnosci mechaniczne mosiadzu
Zawarto$é Wtlasnosci p
0 . Bl
Stan w 9, mechaniczne %
materialu Re A Hs )
R Lt I
Odlany 5992 08 34,9 | 49 54 | (132)
59,711 1,9 35,5 | 49 57 | (132)
48,0 | 3.0 50 25 | 160 | (131)
| 48,0 | 50 | 60 [156—20] 140 | (131)
Walcowany i | 58,85 | 2,6 38,7 | 35 65 (1
wyzarzny 57,07 | 2,66 | 356 | 36 81 (1)

Ze wzgledu na zbyt maty wplyw na wilas-
neéci mechaniczne mangan dodawany jest do
mosiadzéw a+pf i f tylko wraz z innymi do-
datkami.

3. ZELAZO
Podobnie jak i mangan — zelazo w ilo$ci do
ok. 2,5% nie wpltywa wydatnie na wlasnosci

mechaniczzne mosigdzu, o czym Yatwo przekonaé¢
sie z danych, zamieszczonych w tabl. III.

TABLICA IIX
Wplyw zelaza na wlasnesci mechaniczne mosiadzu
Zawartos$é Wtasnoséci @
Stan w Y/ mechaniczne. E:
©
. 1
materialu Cu Fe ) Rr 2 OA ieggst' g
g/mm /0 Brine'la =
Odlany 59,4 | 0,9 415 | 44 90 ()
59,0 1,6 1,5 33 85 N
59,1 2,5 41,0 | 46 92 (1)
Kuty 594 | 0,9 | 44,6 | 41 107 M
590 16 | 427 43 98 (1)
59,1 25 | 43,8 39 110 1)

Wplyw zelaza uwydainia sie dopiero w obec-
nosci manganu lub niklu, wskutek czego jest ono
uzywane réwniez wylaceznie w mosiadzach wie-
iosktadnikowych dla rozdrabniania ziarna i po-
lepszenia wlasno$ci plastycznych.
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Zbyt wielkie iloSci zelaza powoduja kru-
chosé wskutek wydzielania sie zwigzku miedzy-
metalicznego.

4. KRZEM

Krzem zwieksza silnie wlasnosci wytrzyma-
Yosciowe 1 obniza wlasno$ci plastyczne, tym har-
dziej im mosiadz jest ubozszy w miedz. Jedno-
czeénie krzem jest bardzo korzystny dla zwiek-
szenia rzadkoplynnosci oraz nie utrudnia prze-
rébki plastycznej na gorgco i zimno.

Ze wzgledu na wystepowanie kruchej fazy
znajduje zastosowanie prawie wylacznie jako
dodatek do mosigdzéw a, ktéorym nadaje dosko-
nale wlasnoséci cierne przy zawarto$ci ok. 1%.
Do mosigdzéw a-+f moze byé dodawany w ilo-
$ci co najwyzej ok. 0,6—1,0% w celu polepszenia
ich rzadkoptynnosci, co jest wykorzystywane w
produkcji drutéw do lutowania i spawania.
Przed wojna usitowano réwniez wprowadzi¢ od-
lewy z mosigdzu krzemowego o zawartosci ok.
80% miedzi. Cel ten wydeaje sie chybiony, pc-
niewaz zamiast mosigdzu o duzej zawarto$ci
miedzi lepiej jest uzywaé¢ mosigdzéw o mate]
jej zawartoSci, tym bardziej, Ze wlasnosci ta-
kich mosiadzéw nie sg gorsze od wlasno$ci mo-
sigdzéw poprzednich.

5. FOSFOR

Fosfor, uwazany uprzednio =za dodatek
szkodliwy, okazal sie wg nowszych badan do-
datkiem pozytecznym, posiadajgcym na mosig-
dze o taki sam wplyw jak krzem. W zwigzkn
Z powyzszym mosiadze z fosforem o zawartosci
ok. 0,3—0,4% znalazly zastosowanie w produkcji
potfabrykatéw o szczegblnie dobrych wtasno-
$ciach ciernych. .

6. OLOW

Otow dodaje sie do mosigdzéw specjalnych
w ilosci do 0,9—1,2% w celu polepszenia obrébki
skrawaniem. Poza tym ctéw polepsza wlasno$ci
cierne i rozdrabnia ziarno, dzieki czemu wlatwia
przerébke plastyczna na zimno. Wiekszych za-
wartosci olowiu nie nalezy dodawaé z powodu
spadku wiasnosci plastycznych.

7. NIKIEL I CYNA

Wplywu tych dodatkéw, chetnie stosowanych
przed wojna, nie bedziemy rozpatrywaé ze
wzgledu na unikanie ich uzywania z wyzej omo-
wionych wzgledow. Mosiadze specjalne z niklem
majg pewne znaczenie jedynie do produkceji cze-
sci szczegblnie odpornych na korozje.

i

C. Wplyw dedatkéw stopewych w mosiadzach
wieloskladnikowych

Jak juz wyzej wspomniano, wplyw dodatkow

stopowych w mosigdzach tréjsktadnikowych, nie

odznaczajgcych sie specjalnie korzystnymi wias-

nosciami, jest inny niz w wieloskladnikowych.

Wiasciwosé ta byta znana i wykorzystana od
dawna w licznych patentach przedwojennych,
ktére dotyczyly prawie wylgcznie mosigdzéw
wielosktadnikowych. Sklady chemiczne tych
mosiadzow byly ustalane prawdopodobnie jed-
nad drogg przypadku a nie systematycznych ba-
dan, ktérych S$ladéw do czasu ostatniej wojny
prawie nie ma w literaturze.

Pomijajac mosigdze z cyng i niklem, zawar-
tos¢ skladnikéw stopowych w omawianych
przedwojennych mosigdzach specjalnych wahatla
sie w nastepujacych granicach:

Mosigdze

Al —Fe Al 1-2%%, Fe ok. 17,
Al —Mn Al 1-29 Mn 1—1,6%,
Mn—Fs Mn 0,8—1,4%, Fe 0,8 —1,3%,
Al --Mn—Fe Al 1,29/, Mn 3,2%, Fe 1,3%.

Dopiero w czasie wojny opublikowano dwie
prace zasadnicze, ktore dzigki systematycznym
badaniom rzucily nieco wiecej swiatla na zagad-
nienie optimum skladu chemicznego mosigdzéw
specjalnych. Wyniki pierwszej z nich, dotyczg-
cej mosigdzow odlewniczych, przedstawia tabl.
IV, wyniki drugiej, dotyczgcej mosiadzéw
o szczegblnia malej zawartosci miedzi, sg za-
mieszczone w tabl. V.

TABLICA IV

Wplyw skladnikéw stopowych na mosiadz 60
w stanie cdilanym (128) ‘

Zawarto$é skladnikéw Wlasnosci mechaniczne
stopowych w Y/, R: A Hz
Al | Mn | Fe | femm | of | pdnoe
0,8 42 '3 100
1,2 45 ¢6 115
1,5 48 15 130
1,8 50 14 135
0,84 0,66 44 37 100
1,14 0,66 45 28 114
141 066 48 93 120
1,74 066 49 17 157
2,04 0,66 50 9 | 150
0,84 0.66 44 37 100
1,12 0.88 41 9 1.5
1,40 1,10 40 8 130
167 1,33 39 7 135
1,96 1,54 51 18 140
09. 0,63 44 35 95
1,2 0,63 43 18 115
15 0,63 41 12 125
18 0,63 53 15 150
0,9 0,63 44 35 95
32 0,84 45 18 120
1,5 1,05 50 22 128
1,8 1,26 50 13 140
1,16 0,42 0,44 47 36 100
1,42 0,52 053 49 30 120
1,74 0,63 0,66 52 25 125
2,06 0,73 0,79 - 50 16 131
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TABLICA V

Wplyw skladnikéw stepowych na wlasnosci mosiadzu

1
0 szczegdlnie malej zawartosci miedzi w  stanie

cdlanym (131)

Skiad chemiczny w % Wlasnoéci mechaniczne
Fe | Al Si Re Qr \ A e
Cu Mn ’ X l l Pb kg/mm? ‘ kg/mm? | A éiilr:;f;ek
479 2,80 1,77 0,96 56,7 414 40 169
48,08 2,82 1,21 0,4 0,04 66,0 | 310 16,0 150
4815 276 165 0.59 602 | 243 27’5 138
484 2,68 078 0,53 112 561 956 155 132
4816 317 1,42 0,67 58.4 198 16,0x 147
4861 2.80 2,0 0,46 0,06 127 632 30,0 16.2x) 147
4926 341 | (a7 0.65 608 196 377x) 132
4931 451 0.80 119 0,02 68.0 245 26.0x) 175
49,14 2 44 0,42 0 08 0,03 60,1 224 28,8 141
4952 0,13 1,62 0,18 . 47,8 25,0 10,0 145
49,94 2,8 0,52 0,4 59,0 21,2 20,6 138
50,0 2,6 0,89 0,42 59,0 23,7 20,8 134
503 242 10 0.38 578 223 15 138
50,33 2,68 1,18 0,3 0,82 49,6 16.2 12,0x) 139
50,76 4,32 1 09 2,29 0,17 61,0 34,1 6,5z 177
5119 269 03 0,61 0,93 51.0 177 12.5%) 121
51'19 451 1.6 2,68 015 62.4 271 26,0 177
513 40 177 18 680 347 165 165
51 4 5.04 0,94 2'30 0,16 709 302 25.0x) 164
52,03 3 45 1,34 0,52 0 06 60,5 31,6 18,8 160
52,17 2,07 0 62 0,56 0, ,04 58.2 17,9 30,1~ 150
52,18 '35 0.77 0.32 1,12 57.0 282 162 151
52.82° 432 143 3.66 0,16 713 370 138 190

») Aj pozostale Ay,

Poza tym stwierdzono w drugiej z powyz-
szych prac, iz mosigdze o malej zawartosci mie-
dzi nadaja sie rowniez do przerobki plastycznej,
ktora podwyzsza jeszcze bardziej ich, K wilasnosci
mechaniczne, przedstawione na tabl. VI dla mo-
siadzu o sktadzie: Cu — 50,80%, Mn — 3,40%,

Fe — ok. 0,7%, Al — ok. 0757 Pb—ok. 05%,
Si—0,12%.

TABLICA VI
Wptyw przerobki plastycznej na wlasnoSci rnecha-
niczne wieloskladnikowego mosiadzu specjalnego
o zawartosci 50,809;Cu (131)
Wlasnoéci mechaniczne
Stan R Q A -

. [ r B
mat maly | e | igmec | %o | Jpimem
Prasowany | 65,6—74,823,6-2+,8|26 —20 131
ciagniony |684—78541,2—-448(225 21.0 188

752-82,115-,2—67,5(16,3—10,0 215
Wyzarzony | 66,2—75,0| 955 - 25, |250-24,0 135

Z prac tych mozna wyciggnaé nastepujace
whioski: )

— najwiekszy wplyw na wiasnoéci mecha-
niczne mosigdzéw wieloskladnikowych wywiera
aluminium,

— matly dodatek zelaza jest bez wydatniej-
szego wplywu na wlasno$ci mosigdzu aluminio-
wego, natomiast wiekszy dodatek wplywa ko-
rzystnie tylko w mosigdzach o strukturze f,
w ktérych podwyzsza zaréwno wlasnosci wy-
trzymatosciowe jak i plastyczne oraz rozdrabnia
ziarno, :

— mangin wptywa korzystnie na wtasnosci
plastyczne, nie wywierajac wydatnego wplywu

na wlasno$ci wytrzymaloéciowe mosigdzu alu-
miniowego,

— jednoczesna cbecnosé manganu i zelaza
w mosigdzu aluminiowym zmniejsza jego kru-
chos¢ i umozliwia podwyzszenie wlasnosci wy-
trzymatoSciowych bez niebezpiecznego spadku
wlasnosci plastycznych zwlaszcza w mosigdzach
o strukturze g,

~— przy ograniczonej ilosSci dodatkéw stopo-
wych i strukturze ¢ + f optymalne wlasnosci
w stanie odlanym posiadajg mosiadze Al—Mn—
Fe o zawartosci ok. 1,75% Al, 0,65% Fe i 0,65%
Mn,

— dodatki stopowe w powyzszej iloSci za-
rewniajg uzyskame nastepujacych wilasnosci dla

mosigdzu 60 i mosiadzu 56:
mosigdz 60 Rr -— 50 kg/mm?*"
A — 28%,
mosiadz 56 Rr — 59 kg/mm?®
A — 18%,

— obnizenie zawartosci miedzi do ck. 50%
nie utrudnia zastosowania mosigdzéw specjal-
nych i umozliwia zastgpienie nimi dotychezas
znanych mosiadzéw,

— ich optymalny sklad powinien wahaé¢ sie
w nastepujacych granicach:

Cu 47 — 51 %
Mn 2,0 — 4,0%
Fe 05— 25%
Al 05 — 25%
Si 0 — 08%
Ph 0 — 1,0%

przy czym w stopach, nie przeznaczonych na
materialy cierne, zawarto$é krzemu nie powinna
przekraczaé 0,4 %, jezeli mosigdz zawiera alumi-
nium,

— mosigdze o strukturze f i odpowiednim



TABLICA VII

Skiad chemiczny masiadzéw specjalnych wg norm niemieckich %
Oznaczenie Skltad chemiczny w 9, §
RoTizaj . Skladniki stopowe Zanieczyszczenia
mosiagdzu Norma Mosiadz -
Cu | Mn | Al | Fe Sn | inne Pb | Sn | Si | Ni | -~ | As | sb | s | Bi
Odlewniczy DINE1726 |So GMs57 |54-60| 1-3 | 0-2 | 0-2 10 05| 05 |05 01| o1 | o1 | 002]| 001
HgN12213 |So GMs 1 54-64 Mn + Fe 4 Al <75 15 0,5 10 | 05 0,1 0.1 0,1 0,02 | 0,01
HgN12 213 | So GMs 2 54 —64 Mn - Fe 4 Al <75 1,0 0,5 1,0 | 05 0,1 0,1 0,1 0,02 | 0,01
KM 9206 |SoGMs]I 54—-64| 1-3 0-2 0-2 0,5 0,5
KM 9 206 So GMs II 54 — 64 -3 0-2 0-2 0,5
Podatny do DINE1726 | So Ms58 F 45 566005 2 | 0-1 l 15 02 | 0,5(Fe)
przer6bki DINE1726 |SoMs58 F60|56—60(05—25 1-3| 0-2 15 0,5 05 | 05
plastycznej Flw. 2205 55—-5810,5-2,5| 1,5-3| 0-1 0,1 05 | 05
na goraco HgN12214 | SoMs 1 55—61| Mn 4 Fe - Al 4+ Sn <75 0,8 10 [ 05
HgN12214 | So Ms 2 55—6i| Mn + Fe + Al 4+ Sn <75 0,8 10 | 05 .
KM 92(3 |[SoMsA 55—61| Mn + Fe -+ Al + Sn <75 0,8 “
_ 5
Jak wyzej, ze KM 9203 |SoMsB 55—-61| 1-3 | 0-3 2-3 Ni 08 | 05 0,5(Fe) ;
specjalnym (min. 4%,)
przeznaczeniem DINE 1726 | So Ms 59 58—-60| 1-3 0-3 2-3 Ni 0,8 0,5 0,5
dla przemyshu
okretowego '
Jak wyzej, DINE1726 | So Ms 64 62—66| 3—-5 | 5-8 [1,6—35 03
bardzo wysokie )
whasnosci Flw. 2411 62-66| 3—5 , 5-8 [1,5-35 03
mechaniczne,
niemagnetyczny
(bez zelaza)
Podatny do DINE1726 |SoMs68  |66—70 02-04 P
przer6bki HgN12 214 | So Ms 68 66 — 70 02-04 P
plastycznej Flw. 2230 66—170 02-04 P
na zimno Flw. 231 66— 67 08—1,1 Si
HgN12 214 | So Ms 68 66—67 08-1,5 Si Z
DINE1726 |SoMs68 66 —170 08—1,1 Si -
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TABLICA VIII .
Wiasnosci mechaniczne mosiagdzéw specjalnych wg norm niemieckich
RODZAJ Oznaczenie. Rodzaj Wiasnosdci vrvnechaniczne
MOSIABZU Norma Mosiadz poifabrykatu R: kg/mm? | Qo2 kg/mm? | A;,%/, ~ Hs
DINE 1726 | SoGMs 57 | Odlew 45 20 | 100
DINE 1726 | SoGMs 57 " 60 15 130
Odlany HgN 12213 | SoGMs 1 " 45 18 20 100
HgN 12213 | SoGMs 2 " 60 25 15 130
KM 9206 SoGMs 1 » 45 18 20 100
KM 9206 SoGMs 1I " 50 20 18 120
DIN 1726 | SoMs 58F45| Prety <2000 mm? 45 156
Prety > 2000 mm? 40 15
Rury 45 15
DIN 1726 | SoMs 58F60| Prety < 2000 mm? 60 10
Prety = 2000 mm? 52 10
Rury 55 10
Flw. 2205 Prety <2000 mm? 60 25 12 (Ag)| 140—180
i Prety > 2000 mm? 52 22 12 (A5)} 140— 180
Podatny do przerobki Rury <7 mm $cianka 60 25 12 (A5)| 140 — 180
plastycznej na goraco Rlll‘y >7 mm $cianka 55 25 12 (A5) 140—180
Odkuwki 50-60 25 12 (Aj)] 140—180
HgN 12214 | SoMs 1 Prety <2000 mm? 45 18 15 90
Prety > 2000 mm? 40 15 15 80
Rury 45 18 15 90
HgN 12214 | SoMs 2 Prety <2000 mm? 60 25 10 120
Prety > 2000 mm? 52 22 10 110
Rury <7 mm $cianka 60 25 10 120
Rury =7 mm $cianka 55 25 10 120
KM 9203 SoMs A Prety <2000 mm? 45 18 15 90
Prety > 2000 mm? 35 15
.. . KM 9203 SoMs B Prety <2000 mm? 50 30 16 100
Jak wyze), ze speqal- Prety > 2000 mm?2 40 29 -
nym przeznaczeniem
dla przemyshu okre- | piNE 1726 | SoMs 59 | Prety <2000 mm? 50 16
towego Prety > 2000 mm? 40 16
- DINE 1726 | SoMs 64 Pret 80 8(A
Jak wyzej, bardzo wy- § Oé(f(l?wki 85 10 gAS
sokie wlasnosci me-
chaniczne, niemagne- | oy 2411 Prety 85 60 10 (Ay)
tyczny (bez zelaza) Odkuwki 80 60 8 (As)
DINE 1726 | SoMs 68 Rury <4 mm $cianka 45 6 130
Rury >4 mm écianka| . 36 38 80
HgN 12214 | SoMs 68 | Stan p6} twardy 40 19 15 80
Stan twardy : 50 30 6 130
Podatny do przerébki -
plastycznej na zimno | Fjy. 2230 Rury <4 mm $cianka 45 31 - 6 130-160
Rury >4 mm §cianka 36 12 38 80—100
Odkuwki 36 12 18 8u—130
Flw. 2231 Rury twarde 55 41 10 [130-170
Rury p6l twarde 45 25 20 {100-130

Uwaga. Dla odlewéw podano wydiuzenie pieciokrotne, za$ dla pozostalych pétfabrykatéw — dziesiecio-
krotne (z wyjatkiem wypadkéw zaznaczonych w tablicy).
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skladzie chemicznym nadaja sie zaréwno do
produkcji czesci znacznie obcigzonych jak i na-
razonych na tarcie.

Opro6cz powyzszych prac wieloskladnikowy-
mi mosigdzami specjalnymi zajmuje sie dosko-
nala praca, opublikowana w 1943 r. w Jahrbuch
der Metalle (129). Praca powyzsza przedstawia
dorobek naukowy i praktyczny Niemiec do te-
go okresu oraz podaje optyma]ne sktady che=
miczne i s:zczegolowy opis wtasno$ci mosigdzow
spec;}alnych zaro6wno wieloskladnikowych jak
i nieznanych do tego czasu mosiadzéw tréjskiad-
nikowych z krzemem lub fosforem o wlasno-
iciach ciernych. Niestely praca ta nie wspo-
mina’ jeszcze o mosigdzach z malg zawartoScig
miedzi.

Na podstawie oméwionej pracy metaloznaw-

stwo uzyskalo nastepujace doskonale gatunki
mosigdzéw, ktére mozna podzieli¢ na ponizsze
grupy w zaleznosc1 od ich wilasnosci i prze-
znaczenia:

i+ — mosigdze podatne do przerébki plastycz-
nej na gorgco o stosunkowo malej zawartogci
miedzi oraz umiarkowanej zawartosci Al, Fe
i Mn, posmdajace dobre wlasnos$ci mechaniczne
i cierne,

— mosigdze podatne do przerébki plastycz-
nej na gorgco o matej lub duzej zawartosci mie-
dzi oraz duzej zawarto$ci skladnikéw stopo-
wych, odznaczajgce sie wysokimi lub bardzo
wysokimi wlasno$ciami mechanicznymi,

— mosigdze podatne do przerébki plastycz-

nej na zimno o stosunkowo duzej zawartoSci
miedzi oraz zawierajace krzem lub fosfor, od-
znaczajgce sie umiarkowanymi wlasno$ciami
mechanicznymi i dobrymi wilasnosciami cierny-
mi.

Wyniki tego ‘dorobku naukowego, zrekapi-
tulowane w powyzszej pracy, zostaly jednoczes-
nie ujete w nowe normy przemystowe, wojsko-
we i lotnicze, ktorych aktualne zestawienie
przedstawiaje tabl. VII i VIII (w tablicach tych
sg uwzglednione najnowsze poprawki wymie-
nionych norm).

Mosigdze grupy pierwszej sa uzywane do
produkcji polfabrykatow prasowanych, ktore
poddaje sie nieznacznemu Sciggowi na zimno
w celu otrzymania dokladme]szych tolerancji.
Jezeli od materialu wymaga sie lepszej podatno-
éci do przeciggania, mozna ja uzyskaC przez
podwyzszenie zawartoSci miedzi do 63 — 65%
oraz wyeliminowanie zelaza jako dodatku sto-
powego. Taki mosigdz specjalny posiada w sta-
nie zgniecionym w zaleznoSci od wielko§ci
zgniotu nastepujace wlasno$ci mechaniczne:

R, — 50 — 80 kg/mm®

QO, — 45 — 80 kglmm?®
— 18 — 4%

HB — 150 — 200 kg/mm?

Powyzsze wlasno$el mozna roéwniez otrzy-

ma¢é bez przeciagania dzieki obrébce cieplnej,
ktérej mosigdz ten poddaje sie wskutek zmien-
nej rozpuszczalnoSci zwigzku manganu z krze-
mem w zalezno$ci od temperatury.

Mosigdze drugiej grupy odznaczaja sie szcze-
gb6lnie wysokimi wilasnoSciami mechanicznymi
juz w stanie prasowanyrn i nie sa przewaznie
poddawane dalszej przerdbce plastycznej na
zimno; ktéra jest bardzo utrudniona: o

Mosigdze ostatniej grupy sa doskonale po-
datne do przeciagania nawet na najciensze ru-
ry lub prety oraz odznaczajg sie dobrymi wia-
snosciami ciermymi.

Wszystkie mosigdze sg odporne na wysokie
temperatury, co uwidocznia tabl. IX.

) TABLICA IX ‘
Wplyw temperatury na twardo$é mosiadzow
specjalnych,

Gatunek mosiadzu Temperatura Twardo$é¢ w

jego oznac zene oC jednost.Brinella

Flw. 2205 ‘0 165
100 150
270 125
300 60
400 - 25

Mosiadze 63 — 65 20 164 -

z Mn i Al 100 150
200 142
300 115
400 50

Flw. 2230 20 140
100 132
200 120
300 90
400 53

IV. Zastosowanie

Dzieki ich doskonatym .wiasnosciom mo-
siadze specjalne moga znalezé szerokie zastoso-
wanie, przede wszystkim jako materialy za-
mienhe brazéw cynowych, aluminiowych i spi-
zo6w, co dla gospodarki krajowej ma pierwszo-
rzedne znaczenie i wymaga jak najszybszego
i jak najszerszego wprowadzenia ze wzgledu na
mozliwoé¢ uzyskania powaznych oszczednosci
dewizowych.

W zaleznosei od skladu chemlcznego moze-
my dysponowac przy tym materialami o wyso-
kich wlasnoéciach mechanicznych i ciernych,
ktére znajda duze zastosowanie w produkeji ma-
szyn, obrabiarek, silnikéw oraz w przemysle sa-
mochodowym, lotniczym, okretowym, elektro-
technicznym i innych.

Pierwsze proby produkeji i wprowadzenia
mosiadzu specjalnego w Polsce, przeprowadzone
przez Walcownie Metali w Dziedzicach juz
w 1946 r., daly wyniki zupelie zadawalajgce
i rozwigzaly kilka trudnych probleméw w nie-
ktéorych dziedzinach przemystu (np. produkcja
biegaczy obraczkowych w przemysle wlokienni-
czym). v
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Hlstorla S\xnatowe] walkl 0 cync;

i obecna sytuacja na rynku cynowym

Cymna jest-znanym metalem n1eze1aznym, po-
dobnie jak miedz, otéw, cynk, aluminium czy
nikiel. Cyna znajduje szerokie zastosowanie we
wspolczesnym zyciu gospodarczym i to zaréwno
w technice jak i Zyciu codziennym: Swbj zwy-
cieski pochdéd we wspodiczesnej gospodarce Swia-
towe]j zawdziecza cyna jednak gléwnie ogrom-
nemu rozwojowi przemystu konserwowego i sa-
mcchodowego., Najszersze zastosowanie znajdu-
je cyna w produkeji blachy cynowanej, stuzacej
do wyrchu puszek konserwowych., W przemy-
§le samochodowym, podobnie jak i przy budo-
wie samolotéw i okretéw, uzywa sie cyny do
lutowania oraz w stopach z innymi metalami do
produkeji lozysk, chlodnic czy naczyn benzyno-
‘wych, W zyciu codziennym zyskala sobie cyna
popularnoé¢ jako $rodek do lutowania oraz jako
ocynowanie puszek konserwowych. Wspomniane
przemysty, tak konserwowy, stoczniowy, jak
i- lotniczo - samochodowy, majg pierwszorzed-
Tne znaczenie w programie zbrojeniowym. Prze-
myst konserwowy. zapewnia system - dostawy
zywno$ci armiom, celem tych drugich przemy-
stow jest motoryzycja armii oraz budowa flot
‘morskich i powietrznych. Zatem cyna posiada
wielkie znaczenie w czasie pokoju, ale jeszcze
wieksze w czasie wojny. Na ksztaltowanie sie
ceny cyny dominujacy wplyw wywierajg: wiel-
kosé zbioru warzyw i owocow, nadmiar artyku-
16w zywnoSciowych, nadajgeych sie do przecho-
wywania w puszkach konserwowych oraz wy-
soko$é budzetéw zbrojeniowych.

Nad innymi metalami géruje cyna swojg od-
pornoscia na wplywy atmosferyczne i chemicz-
ne, -niska temperaturg topnienia, miekkoscia
oraz tatwoscig tworzenia stopéw z innymi me-
talami.

Produkcja cyny

Swiatowa produkeja cyny stoi tonazowo
0 wiele nizej od produkcji zelaza i stali,” czy ta=
kich metali kolorowych jak miedz, ot6w, alu-
minium czy mangan. Dotychczas éwiatowe wy-
dobycie rudy cynowej (liczgc zawartos$¢ czystego
‘metalu w rudzie) rzadko przekraczalo 200.000 t
rocznie, Jesli chodzi o geograficzne rozmieszcze-
nie na globie ziemskim zl6z rudy cynowej, to
ciekawy jest fakt, ze najwieksze jej poktady
wystepujg z dala od najwiekszych §wiatowych
cofrodkéw przemystowych i cywilizacyjnych.
Ameryka P6lnocna nie dysponuje wlasnymi
zlozami rud cynowych, a Europa posiada je
tylko w znikomej ilo§ci. Najboleéniej odczuwa-
ja ten fakt St. Zjednoczone, przyzwyczajone do
rogporzadzania w dostatecznej iloSci wlasnymi

surowcami i to tym bolesmeJ, ze sg najwiekszym
konsumentem cyny na $wiecie. Natomiast w do-
brej. sytuacji pod tym wzgledem sy Brytyjczy-
cy, gdyz prawie polowa ogdlnoswiatowego wy-
dobycia rudy cynowej przypada na kraje impe-
rium brytyjskiego: (63% w r.-1913,.41% w r.
1938). W daleko wiekszym stopniu dzierzy
W. Brytania w swym reku hutnicza produkcje
cyny, gdyz jej chytra polityka na odcinku cy-
nowym, wyrazajgca sie zapoblegamem budcwie:
hut cynowych poza terytoriami 1mper1u,m bry-
tyjskiego, doprowadzita do tego, ze nawat’ wiele
rud cynowych wydobywanych poza granicami
tegoz. imperium przetapia sie w hutach brytyj-
skich. Przed drugg WOJna, Swiatowsg ponad 80%
cyny, znajdujgcej sie na $wiatowym rynku, po-
chodzito z hut imperium brytyjskiego i tym ttu-
maczy sie fakt, ze przy ustalaniu $wiatowej ce-
ny cyny glowna, role odgrywata przez dlugu.
dziesigtki lat gielda londyriska, a nie nowojor-
ska. Cyna byla i pozostaje nadal metalem , DIy -
tyjskim*.

To monopolowe stanowisko W. Brytanii na
odcinku cynowym usilowano w ubiegltych la-
tach zachwia¢ kilkakrotnie, jednakowoz wysitki
byly daremne. Historia §wiatowej walki o cyne
to w przewaznej czeSci gospodarcze zmaganie
sie St. Zjednoczonych z W. Brytanig, to walka
kapitalu amerykanskiego z brytyjskim, to wal-
ka dolara ze szterlingiem. Obecnie w dobie po-
wojennego kryzysu gospodarczego cyna jest dla.
W. Brytanii gtéwnym $rodkiem zdobywania
drogecennych dolar6w amerykanskich.

Swiatowe wydobycie rudy cynowej utrzy-
mywalo sie w minionych latach na bardzo nie-
réownym poziomie. Te wahania byly wynikiem
$wiatowych koniunktur i depresji gospodarczych
lub rezultatem miedzyimperialnych zmagan go-
spodarczych i dziatan WOJennych JIlustracje te-
go nieréwnego stanu dajg ponizsze liczby, przed-
stawiajgce $wiatowe wydobycie rudy cynowej
w kilku charakterystycznych latach biezgcego
stulecia:

1913 —  131.000 ton
1929 —  193.000 ,,
1933  — 90.000 ,
1937  —  207.000 ,,
1938  —  150.000 ,,
1941 —  238.000 ,,
1945  — 84.000 ,, ;
1946 - — 88.500 ,,
1947  —  114.000 ,,

W roku biezacym przewiduje sie wydobycie
150.000 ton rudy cynowej.
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Geograficzne rozmieszczenie kopalnictwa ru-
dy cynowej na $wiecie ilustruje ponizsze zesta-
wienie, przedstawiajace wydobycie rudy cyno-
wej w r. 1937:

KraJ Wg:l::gm . 9/0 Swiatowego

w tonach wydobgcia
Malaje 77 000 37,2
Indie Holenderskie 39 000 18,9
Boliwia ) 25 000 12,1
Syjam © 16000 1
Chiny 11 000 5,3
Nigeria 11 000 5,3
Kongo Belgijskie 9000 4,3
Australia 3000 1,4
- Inne 14 003 1,8
207 000 100,0

Inaczej przedstawia sie hutnicza produkcja
cyny:

Malaje 95.000 ton
W. Brytania  34.000
Holandia 27.000 ,,
Indie Hol. 14.000 ,,
Chiny . 13.000 ,,
Niemcy 7.000 ,,
Belgia 5.000 ,,
Australia 3.000 ,,
Japonia: 2.000 ,,

Zestawienia wykazuja, ze znaczne ilosci rudy
cynowej byly przewozone przed wojng z zamor-
skich krajow do Europy i w tutejszych hutach,
zwlaszcza angielskich i holenderskich, przera-
biane na czysty metal.

Najwiekszym producentem rudy cynowej
sg Malaje. Tamtejsze zloza rudy cynowej znaj-

Rys. 1
Malajskie i Indyjsko -holenderskie
zloza rudy cynowej

duja sie miedzy Ipoh i Kuala Lumpur na za-
chodnim wybrzezu potwyspu malajskiego, a ich.
eksploatacja odbywa sie metoda odkrywkows.
System eksploatacji zostal w ostatnich latach

‘przed druga wojna Swiatowa w powaznym stop-

niu zmechanizowany, tak ze ponad 50% eks-
ploatowanej rudy cynowej wydobywano przy
pomocy bagréw, umieszczonych na stalowych
lub drewnianych ptywakach, poruszajacych sie
wolno na sztucznie utworzonych jeziorkach.
Wydobywany przez czerpaki mul rudy cynowej
byl odpowiednio wzbogacany, tak ze w konzo--
wym efekcie ruda zawierala okoto 70% czystego
metalu. Przerébka rudy na czysty metal odby-
wa sie w miejscowych hutach.

Drugie miejsce w produkcji rudy cynowej zaj—
muja Indie Holenderskie, ktorych zloza znajdu~
jg sie na trzech wyspach: Banka, Billiton i Sing--
kep, potozonych miedzy Sumatrg i Borneo. In-
dyjsko - holenderskie zloza cynowe sa konty-
nuacjg poktaddw malajskich, Dalszymi odgale~
zieniami cynowych zi6z na Malajach i. Indiach
Holenderskich sa rudy cynowe, spotykane
w DolneJ Burmie, Sy]amle, Indochinach i Chi~

- nach.

Wielko§¢ wydobycia rudy cynowej na Mala-~-
jach i w Indiach Holenderskich ma decydujacy .
wplyw na poziom $wiatowej produkcji, ktorej
rekordowy stan zanotowano w 1941 r. Kiedy
malajskie i indyjsko-holenderskie tereny cyno--
we znalazly sie w orbicie aliancko - japonskich.
dzialann wojennych, produkcja cyny na Mala=
jach, jak réwme_z.w Indiach Holendeerskich zo--
stata prawie w calo$ci przerwana, skutkiem cze-
go Swiatowa produkcja zalamalta sie i wynosita.
w latach 1941—1943 od 131 do 110 tys. ton. Wo-
bec tego wzmozono w ostatnich latach wojny
produkcje eyny w krajach pozostajgcych bezpo--
$rednio pod wplywem mocarstw alianckich. Ten
stan utrzymatl sie rowniez w pierwszych latach
po wojnie, tak ze w r. 1946 na pierwszym miej-
scu w §wiatowe]j produkeji ¢yny znalazla sie Bo-
liwia, nastepnie Kongo Belgijskie i Nigeria.

W r. 1941, a wiec roku rekordowego wydo-
bycia rudy cynowej, w kopalniach malajskich.
byly zainstalowane 74 bagry. Liczba ta
w nastepnych latach na skutek dzialan wojen-
nych zmalala ogromnie. W styczniu 1947 r., dwa.
lata po zakonczeniu wojny z Japonczykami, pra~
cowalo w malajskich kopalniach cyny tylko
20 bagréw. Obecnie wladze brytyjskle staraja.
sie wszelkimi sitami przyspieszy¢ proces odbu-
dowy tamtejs7ych terenéw cynowych, W grud'
niu 1947 .r.. dysponowaly kopalnie malajskie
56 bagrami, na skutek czego gmdmowe wydo-
bycie rudy bylo trzykrotnie Wyzsze od stycznio-
wego. W. roku biezacym planuje sie wydobycie
72.800 ton, a w r. 1949 — 73.500 ton.

Powojenng produkcje; cyny na Malajach ha-
mowaly obok zniszczenn wojennych z lat 1942 —
1945 brak $rodkéw transportowych, sily robo-
czej (obeonie pracuje ok. 40.000 robotnikoéw),
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niedobér Srodkéow energetycznych, a zwlaszcza
wegla i pradu elektrycznego.

Kopalnictwo cyny w Indiach Holenderskich
odbudowuje sie szybko ze zniszezen, spowodo-
wanych inwazjg Japonczykoéw. Zeszloroczne wy-
-dobycie rudy cynowej w Indiach Holenderskich
wynosilo niepelne 16.000 ton, co nie stanowi
nawet polowy poziomu przedwojennego; w I.

1941 -wyprodukowano 41.000 ton. ‘W-lutym- br. -

tamtejs7e wydobycie cyny, dzieki zainstalcwa-
niu 8 nowych bagréw, doréwnywato lutowemu
wydobyciu malajskiemu.

Natomiast bardzo niekorzystnie przedstana
sie powojenne wydobycie rudy cynowej w Syja-
mie i Burmie, a w Indochinach zamierza sie
wznowi¢ powojenng produkcje cyny dopiero
w roku biezacym.

Australijskie kopalnie cyny znajduja sie
w Tasmanii (Dorset Flats) i w Queensland
(Mount Garnet). W latach 1873 — 1882 Ausira-
lia byla najwiekszym producentem cyny na
$wiecie, produkujac ponad 11.000 ton rocznie.
‘W nastepnych latach  produkecja stale zmniej-

szala sie i w ostatnich latach przedwojennych

wynosila nieco ponad 3.000 ton. Obecnie dazy sie
wszelkimi sitami do zwiekszenia produkcji.

Dalsze wieksze ztoza rud cynowych znajduja
sie na zachodniej péltkuli ziemskiej. Eksploa-
tacja rudy cynowej w Boliwii odbywa sie syste-
mem szybowym, co znacznie podraza jej pro-
dukcje. Boliwijska ruda cynowa byla przetapia-
na przed wojna przewaznie w hutach brytyj-
skich. Wydobycie rudy cynowej w Boliwii
przedstawialo sie nastepujaco:

1937 r. —  25.000 ton
1940 ,, —  37.000
1941 ,, —  42.000
1942 ,, —  38.000 ,
1946 ,, — 43.000

W latach 1942 — 1946 Boliwia dostarczata
najwigkszych ilo§ci rudy cynowej na $wiecie.
Panstwa alianckie, utraciwszy na rzecz Japo-

nii kopalnie poludmovvo-aZJatyckle nie szcze-

dzity pomocy kopalniom boliwijskim.

W r. 1947 - wydobycie rudy cynowej w Boli-
wii bylo o 10 tys. ton mniejsze niz w r. 1946.
Eksport boliwijskiej rudy cynowej w r. 1947
vvynosﬂ ponad 33.000 ton i byl kierowany za-
réwno do Wielkiej Brytanii jak i Stanéw Zjed-
noczonych.

Trzecim Wielbzym ofrodkiem gérnictwa cy-
nowego na Swiecie sg kraje afrykanskie: hongo
Belgijskie, Nigeria i Unia Poludniowo - Afrv—
kanska.

Eksploatacja rud cynowych w Europie jest
brawie bez znaczenia o ile traktuje sie zagad-
nienie w skali sw1atowej W Europie Wydoby—
wano przed wojna male iloSci rudy cynowej
w Portugalii, w Gérach Kruszcowych w Niem-
czech i w Kornwalii w W. Brytanii.

Migdzynarodowe obroty cyng

O ile najwiekszymi producentami rudy cy-
nowej na $wiecie sg przewaznie kraje miedzy-
zwrotnikowe, o tyle najwiekszymi konsumenta-
mi tego metalu sg uprzemystowione panstwa,
polozone w pdlnocnej strefie umiarkowanej:
Ilustrujg to liczby zuzyecia cyny w r. 1937:

- - Swiatowej
St. Zjednoczone - 80 000 ton 43,7% konsumcji
Wielka Brytania 26 000 |, 14,2% i
Niemcy 16 000 ,, 8,7% ’

Z. S. R. R. 12000 ,, 6,6% "
Francja 9000 ,, 49% =,
Japonia 9000 ,, 4,9% ”
Wiochy 4000 ,, 2,2% ”
Inne 27000 ,, 14,8% ' ‘
© $wiatowe]
183000 ton  100,0% konsumcji

" Potwierdzenie powyzszego twierdzenia daje
réwniez eksport rudy cynowej. Na ogdlnoswia-
towy eksport rudy .w r. 1938, wynoszacy
143.700 ton, 115.630 ton przypadalo na nastepu-
jgce kraje:

Malaje 42.570 ton 30%
Boliwia 24.970 ,, 17%
Indie Hol. 20.670 ,, 14%
Syjam 13.290 ,, 9%
Kongo Belg. 7.220 : 5%
Nigeria . 6.910 ,, 5%

Powojenny obraz Swiatowe]j gospodarki cyng
nie doznal wiekszej zasadniczej zmiany. Dowo-
dem tego sy wyniki gospodarcze z roku 1947,
w ktéorym wydobycie rudy cynowej, hutnicza
produkcja cyny i jej zuzycie oraz miedzynato-
dowy eksport rudy cynowej i cyny przedsta-
wialy sie wg statystyki International Tin Study
Group nastepujgco (w tonach) ™

Ruda nynmré Cpna hutnicza ﬁg‘hé
i Je3E
. Produk- . P 'duk ; g 3?3 Zutgcte [
Ga | Ekspor‘t ,rzja : F_ksp_ort § %‘;"‘
PR
| | I
Kongo Bel- | i | !
gijskie . . 14897/11309 3588 3588 — --
Belgia . . - - 11205912 346“ 3747 2014
Boliwia . . { 33 259| 33 259, — — | 1454 -
Burma . .| 600 2009 — -1 -
Chiny . . .; 40000 — , 3600 4200 —-
Malaje | 27026/ — | 30000 32 072/ 4330
Holandia .- - - 1 8 750 4 771 5600, 1860
Wsch. Indie: . i
Hol. . ., 15915/15627 — -+ 5300 - -
Nigeria . ., 9139{10217 — T
Syjam . . .| 1401 5277 ~ - =
Anglia ., .! 898, — 27 544 3909 18058 27384
Stany ! { ‘
Zjedn. . .! — — 33 280[- 412 65555 60 000
Ogoélem , |114 000! 78 700[124 000| 67 000123 602{131 600

*) Kreski oznaczajg brak danych.
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Import rudy cynowej i cyny w r. 1947 glow-
nych krajow 1mportu]acych przedstawia poniz-
sze zestawienie:

&165':!" Gléwne zrédia
Tl w tl:mach dOSt'aVVY )

— |
a) Ruda cynowa . L
| W. Brytania ' 39300 Boliwia (24600), Nigeria
' : i . (12 600) ‘
Stany Zjednoczone, 30 500%) |Boliwia (23000), Wsch.

3' Indie Holenderskie

! (4900), Syjam (2300)
Holandia ' 15900 | Wsch. Indie Holenderskie

. (8 800)
Belgia 11100 | Kongo Belgijskie (10 900)
b) Cyna: | )
Stany Zjednoczone 25000 Malaje (13400), Kongo
= = Belgijskie (4 600),Syjam
(4 000), Chiny (2:600)
Francja 9300 |Malaje (4200), Kongo
% ‘ : Belgijskie (1900) »
Kanada . 4000 [Malaje (2600), Belgia
. (1.200)

Belgia 2600 Kongo Belgijskie (2400)

*) Zawartos¢ metalu,

Z krajow, zuzywajacych wieksze iloSci cyny,
jedynie imperium brytyjskie jest samowystar-
czalne na odcinku cynowym. Ale mimo to An-
glia, bedaca drugim najwiekszym konsumentem
cyny na $wiecie, importuje znaczne jej ilosci
z poza imperium brytyjskiego.

Amerykansko - bryty]ska walka o cyne

Na]vuekszy konsument cyny, a mianowicie
St. Zjednoczone, zuzywajace prawie polowe cy-
ny, produkowanej na $§wiecie, nie posiadajg wia-
snego kopalnictwa rudy cynowej. Produkowa-
ly one przed wojna ponad 2 miliony ton blachy
ocynowanej rocznie, gdy natomiast uprzemy-
stowione Niemcy przedwojenne tylko niepelne
300.000 ton. Z tego tez powodu St. Zjedno-
czone dazyly wszelkimi ¢rodkami do zapewnie-
nia sobie n1ezbedne3 ilosci cyny. Kiedy po-

szukiwania z16z rudy cynowej na wiasnym te-
rytorium nie daly’ pozytywnego rezultatu,
Stany. Zjednaczone ruszyly na podbdj zioz

zagranicznych ze swg kapitalistyczng bronig —
dolarem. Przez pozyskanie jak najwiekszego
udzialu w kapitale zakladowym firm zagranicz-
nych staraty sie zapewni¢ sobie jak najwiekszy
wplyw na produkcje cyny w innych krajach.
Indie Holenderskie nie nadawaly sie na tego
rodzaju operacje, gdyz tam przemyst cyno-
wy byl silnie scentralizowany w reku krajowe-
go rzadu. Za to silniejsze byly uderzenia ame-
rykanskiego kapitalu na gérnictwo cynowe
na Malajach, lecz tam spotkano sie ze stanowczo
zorganizowanym oparem. Jedynie przemoznemu
kapitalowi grupy Guggenheima udalo sie zdo-
by¢ kontrole nad kopalnig, operujacy tylko kil-
koma bagrami. Wiekszym powodzeniem uwien-
czony zostal atak na kopalnie boliwijskie, gdzie
kapitalowi St. Zjednoczonych udalo sie wcigg-
ra¢ pod swa bezposrednig lub posrednig kontro~
l¢' prawie polowe produkeji cyny. Lecz i ten
sukces znaczyt malo, gdyz zapeawnial tylko za-
ledwie 50% pokrycia zapotrzebowania na cyne

‘w St. Zjednoczonych. Kapital Guggenheima za-

wladnagt w Boliwii kilkoma przedsiebiorstwami
cyny, z ktérych najwieksze bylto ,,Caracoles
Tin Company®, jednakowoz krol cyny boliwij-
skiej Simon Patmo nie datl sie pozreé¢ kapitalo-
wi dolarowemu. W rekach Patino pozostata na-
dal wieksza czesé akcji najwiekszego boliwij-
skiego przedsigbiorstwa cyny ,,Patino Mines and
Enterprises Consolidated“, dostarczajgcego od
55 do 60% produkowaneJ w Boliwii cyny. Na
drodze do osiggniecia pelmego sukcesu w Boli-
wii staneta St. Zjednoczonym Wielka Brytania,
ktéra swg polityka dyskryminacyjng przeszko-
dzila wybudowaniu huty cynowej w St. Zjed-
noczonych. Kiedy St. Zjednoczone, kierujgc sie
tym zamiarem, poczely w r. 1902 skupvwaé
wieksze iloéci rudy cynowej na Malajach, Wiel-
ka Brytania naltozyla na eksport rudy cynowej
poza imperium brytyjskie wysokie cto, kto-
re praktycznie réwnalo sie zakazowi iej wywo-
zu. Huty cynowe, wybudowane podczas pierw-

Rys. 2
Gléwne kierunki eksportu rudy cyncwej w roku 1947
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Hys. 3
Glowne kierunki eksportu cyny w roku 1947

szej wojny Swiatowej w okolicy Nowego Jorku
dla przerébki boliwijskich rud, zawiesily swag
dzialalnoé¢ w r. 1924, gdyz nie mogly gospodar-
czo wytrzymaé konkurencji brytyjskiego hut-
nictwa cynowego. Malajskie rudy cynowe wyta-
piajg sie latwo, natomiast boliwijskie, silnie za-
nieczyszczone siarczkiem Zelaza, arsenem, mie-
dzig itp. wytapiajg sie trudno. Przekonano sie,
ze domieszka rud malajskich ulatwia w wielkim
stopniu ich wytapianie, ale wysokie cto nie ze-
zwalalo na tego rodzaju proces hutniczy. W do-
datku rudy boliwijskie s3 wydobywane syste-
mem szybowym i na ogdl wysoko w goérach, co
ze wzgledu na ciezsza prace, trudne warunki
{ransportu i brak wody znacznie podrazalo pro-
dukcje. Tylko stosowanie rud malajskich jako
domieszki i zakup tych rud bez wspomniahych
wysokich cel gwarantowaly rentowno$é amery-
kanskich hut cynowych. Zrozumial to Patino.
Przez przystapienie do brytyjskiego koncernu
cynowego ,,Consolidated Tin Smelters“ wstgpil
na droge . $cistej wspoélpracy z Brytyjczykami,
pozostawiajac w przeciwnyim obozie przedsig-
biorcow amerykanskich, skazanych na nieren-
towng produkcje w swych firmach, Wydarzenia
z czasdOw drugiej wojny Swiatowe]j i konferencje
powojenne, zwlaszcza najSwiezszej: doby, zwia-
stujg zmiane w $wiatowej walce o cyng mie-
dzy kapitalem amerykanskim i brytyjskim. Ze
wzgledéw wojskowych wybudowaly Stany Zje-
dnoczone w roku 1940 hute cyny w Texas City,
ktéra, korzystajac z olbrzymich subwencji rza-
dowych, odegrala powazng role w zaopatry-
waniu armii alianckich. Jednak wtasciwy zwrot
w tym angielsko-amerykanskim zmaganiu sie
gospodarczym o cyne dokonuje sig¢ w. dobie obec-
nej i dzié nie wiadomo jeszcze, jaki bedzie kon-
cowy rezultat wspélczesnych wydarzen. Wielka
Brytania, przezywajaca obecnie nienotowany
dotychczas w swej historii kryzys gospodarczy;
zgodzila sie w miedzynarodewych u‘klkadach,‘ za-
wartych z koacem ubieglego roku w Genewie,
na powazne ustepstwa na odcinku miedzynaro-
dowej wymiany cyny. Podczas tych pertraktacji
genewskich potrafily Stany Zjednoczene wy-

korzystaé obecnag ciezky sytuacje gospodarczg
Anglii i zazgdaty redukeji cel eksportowych, na-
kladanych dotychczas na malajskg rude i kon-
centraty cyny oraz zakoniczenia tym samym
praktykowanej niemal od poczatku biezacego
wieku niezwykle jasnej dyskryminacji gospo=
darczej. Cel ten Stany Zjednoczone osiggnely,
jednakowoz Wielka Brytania nie skapitulowata
catkowicie. Wielka Brytania postawila warunek,
ze uklad bedzie obowigzywal, jesli rzad amery-
kanski nie bedzie bezposrednio ani posrednio
udzielal subwencji amerykanskim zakladom cy-
nowym. Ukltad wydaje sie mie¢ zatem tylko for-
malne znaczenie, gdyz huta cynowa w Texas
City pracuje nierentownie i jej obecna sytuacja
wskazuje na to, Ze bez ogromnej pomocy finan-
sowej, udzielanej jej obecnie przez rzad Standéw
Zjednoczonych, nie bedzie w stanie kontynuo-
wat swej produkeji. Zatem mnajblizsza przy-
szto$§¢ wykaze, czy uklad genewski przyniesie
w Swiatowej walce o cyne zwrot, pozadany tak
diugo i gorgco przez amerykanskie sfery kapi-
talistyczne, czy tez pozostanie tylko czystg for-
malnoS$cia na papierze. ‘

W kazdym razie powojenne zaopatrzenie Sta-
néw Zjednoczonych w rude cynowsg jest daleko
korzystniejsze od przedwojennego, a to wsku-
tek wielkiego glodu dolarowego na $wiecie, kt6-
ry pozwala Stanom Zjednoczonym importowaé
ok. 50% rudy cynowej, wydobywanej obecnie
w Indiach Holenderskich.

Cena c¢yny na rynku §wriatov{rym

Swiatowa walka o cyne znajduje swe od-
zwierciedlenie w ksztaltowaniu sie jej ceny na
rynku $wiatowym. Po pierwszej wojnie §wia-
towej przez dlugie lata popyt przewyzszal
znacznie podaz ¢eny. Byt to okres powodzenia -

producentdw cyny, ktérej cena w roku 1927

(marzec) wzrosia do 313 funtéw szterlingéw za
1 tone. W roku 1930 ogélno$wiatowy kryzys go-
spodarczy spowodewal olbrzymie zmmiejszenie
konsumcji cyny na $wiecie. Owczesna produk-
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cja przewyzszyla nagle i ogromnie zapotrzebo-
wanie na cyng. Brytyjscy producenci cyny, kto-
rzy w okresie koniunktury zwigkszyli znacznie
produkcje, zaapelowali o dobrowolne ogranicze-
- nie produkcji cyny, czemu jednak sprzeciwili
si¢ producenci holenderscy. Skutkiem tego cena
cyny spadia przy koncu roku 1930 na 105 fun-
tow szterlingéw za tone. Spowodowalo to roz-
paczliwa sytuacje w kopalnictwie Boliwii i Ni-
gerii, gdzie na skutek trudnych warunkéw eks-
ploatacyjnych koszty produkecji sa bardzo wy-
sokie. Réwniez kopalnictwo malajskie i indyj-
sko-holenderskienie gwarantowalo zyskéw. Zgo-
dzono sie wobec tego na miedzynarodowa kon-
trole planu produkcji i ustalono, ze od 1 stycz-
nia 1931 r. wysoko$¢ produkcji bedzie wynosi¢
787% stanu z roku 1929. W roku 1932 obnizono
ten poziom nawet do 3313 %. Cena cyny natych-
miast zwyzkowala i wynosita w marcu 1933 r.
180 funtéw szterlingéw. Rok 1937 byt dla pro-
ducentéw cyny rokiem pomyslnej koniunktury,
spowodowanej gorgczka zbrojeniowa mocarstw
Swiatowych. Cena cyny wynosita w marcu 1937
r. 311 funtéw szterlingdw. Kwoty produkeyj-
ne podniesiono do 110% w odniesieniu do stanu
z roku 1929. Jednak szybkie nasycenie sie prze-
mystu zbrojeniowego i niepomy$lny wynik plo-
néw zniwnych w Stanach Zjednoczonych w roku
1938 spowodowaly spadek ceny na 155 funtéw
szterlingéw i obnizenie kwot produkecji do 35%.
- Na uksztattowanie sie powojennej ceny cyny
wplynelty wojenne wydarzenia w potudniowo-
wschodniej Azji. Juz przed zakonczeniem sie
drugiej wojny sSwiatowej zapotrzebowanie na
cyne przekraczalo dwukrotnie jej podaz. By
temu zaradzi¢, Stany Zjednoczone rozpoczely
kampanie za redukcjg zuzycia cyny w prze-
mys$le samochodowym i konserwowym. I tak,
gdy przed wojna na produkcje jednego samo-
chodu przypadato 3,5 kg cyny, obecnie zredu-

kowano to zuzycie do 1 kg, wzglednie usituje sie

za'stfa,pié cyne materiatami zastepczymi, np. alu-
minium.
Mimo to cena cyny zwyzkuje nadal. Dnia
17 grudnia 1947 r. obowigzujaca od marca 1947
r. cena za 1 tone angielskg cyny — 437 funtéw
zostala podniesiona do 510 funtéw. Dnia 6 stycz-
nia 1948 r. nastgpila dalsza podwyzka do 519
funtow.
W tym samym czasie ulegly korekturze row-
niez ceny na innych rynkach $wiatowych. Sta-
~ ny Zjednoczone placa za boliwijskg rude cyno-
wa 90 centéw za 1 lb fob porty poludniowo-
amerykanskie. Odnoéne ceny wynosity 67 cen-
tow w roku 1946 i 76 centéw w roku 1947. Bez-
posrednim nastepstwem tej podwyzki byl oczy-
wiscie wzrost ceny cyny na krajowym rynku
amerykanskim, ktéra obecnie wynosi 94 centy
za 1 1b.
- Obecna zwyzka ceny powodowana jest na-
ciskiem, wywieranym przez producentéw cyny
na rzady anglosaskie. Kazde podniesienie ceny

przy zakupie przez Stany Zjednoczone boliwij-
skiej rudy cynowej pociaga za sobg zwyzke
ceny cyny na rynku brytyjskim, a ze wzrostem
cen brytyjskich podnosi si¢ cena zakupu rudy
cynowej w Nigerii i na Malajach. Cena zakupu
malajskiej cyny zwyzkowala 7 kwietnia 1948 r.
z 500 na 504 funty szterlingéw. Ten wzrost cen
nie zadowala jednak producentéw cyny, ktérzy
7adajg juz obecnie fantastycznej ceny 600 fun-
tow za tone. Te zgdania uzasadniaja produ-
cenci zniszczeniami wojennymi swych kopalnh
i wysokimi kosztami wydobycia rudy cynowej.

I rzeczywiscie, w dniu 1 czerwca 1948 roku
nastgpila nowa gwaltowna zwyzka ceny cyny
na rynku §wiatowym. Cena zakupu malajskiej
cyny podskoczyla z 504 na 554 funty szterlin-
gbw za tone, a cena nigeryjskiej rudy cynowej
z 485 funtéw i 10 szylingéw na 535 funtow.
i 10 szylingéw. Cena sprzedazna malajskiej cy-
ny wzrosta z 505 funtéw i 10 szylingdw na 555
funtéw i 10 szylingéw. Roéwnocze$nie Brytyj-
skie Ministerstwo Dostaw zarzadzilo podwyzke
ceny cyny na rynku brytyjskim z 519 na 569
funtéw -za tone. W zwiazku z tym nalezy spo-
dziewaé sie podwyzki ceny cyny boliwijskiej.

W celu zapewnienia dostaw minimalnych ilo-
$ci cyny krajom, ktére jej nie posiadaja lub
dysponujg niedostatecznymi iloSciami, istnieje
miedzynarodowa instytucja pod nazwg ,,The
Combined Tin Committee“, ktora trudni sie wy-
znaczaniem im minimalnego przydzialu cyny.
Alokacje cyny na pierwsze poéirocze br. przed-
stawiaja sie nastepujaco:

-Stany Zjednoczone 17.850 ton. ang.

Francja 4.760 ” ”
Indie 2.450 ” ”
Kanada 1.905 ,,
PO],SkB. 870 ” ”
Szwecja 700 ,,
Bizonia 564 ,.
Strefa francuska 120 ,,
Czechoslowacja 586 ,
Pakistan 395 ” ”
Szwajcaria 335 ,,
Brazylia 300 ,
Dania 280 ,, "
Unia Pld Afr. 280 ” 7]
Nowa Zelandia 256 ,,
Inne 1595 ,,

33.246 ton ang.

The Combined Tin Committee bedzie mial
jeszcze przez kilka lat powazne zadanie do spel-
nienia, gdyz zdaniem miedzynarodowych czyn-
nikéw obecna przewaga popytu nad podazg na
Swiatowym rynku cynowym potrwa jeszecze
dluzszy okres czasu. W kazdym razie nie na-
nalezy sie spodziewaé zmiany sytuacji przed
1950 r., nie ma bowiem widokéw na istotne po-
wiekszenie produkeji i nalezy liczyé¢ sie z dal-
szymi krokami kapitalistycznych producentéw,
dazgcych do stalego podwyzszania cen. "
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Inz. PAWEER ZMIJEWSKI
Biprohut

Racjonalne o$wietlenie $wiattem dziennym
hal i budynkéw warsztatowych

Zapewnienie dostatecznego oSwietlenia $wia-
tlem dziennym miejsc pracy i drég transportu
wewnatrz hal i budynkéw warsztatowych jest
zagadnieniem nie bez znaczenia, wigze si¢ z tym
bowiem sprawno$¢ w wykonywaniu czynnosci
oraz stan bezpieczenhstwa pracy.

Jest rzecza ogélnie znang, ze dobre oswie-
tlenie miejsc pracy zwieksza wydajno$¢ pracy,
a w konsekwencji daje wzrost produkeji; poza
tym temat poruszany w niniejszym artykule jest
tematem — jak sgdze — aktualnym, gdyz znaj-
dujemy sie w stadium realizacji rozbudowy
i przebudowy wielkiego odrodka przemystowe-
go Slaska, a co za tym idzie -budowy wielu hal
i warsztatow, oswietlenie wnetrz ktérych winno
by¢ rozwiazane w sposdb nalezyty, dajacy re-
kojmie maksymalnej wydajnosci pracy, spemia-
jacy postulaty higieny i bezpieczenstwa pracy.

Spotykane ciemne wnetrza hal, stosunkowo
niedawno wybudowanych, stanowia przestroge
dla konstruktoréw, sugerujgcych sie rozwigza-
niami, dajgeymi poczatkowo -efekt dobrego
oSwietlenia, lecz niezupelnie uwzgledniajacych
mozliwo$ci odpowiedniej konserwacji oszklo-
nych plaszezyzn Swietlikdw.

Jak wiemy dobre oSwietlenie gérne wnetrz
hal i budynkéw warsztatowych otrzymuje sie
przez odpowiednie uksztaltowanie konstrukeyj-
ne wigzaréw dachowych lub rygli ram, pozwala-
jace na wlasciwe rozmieszcezenie oszklonych pla-
szczyzn Swietlikow, tj. takie, ktére by wyklu-
czalo pogorszeme sie warunkéw oéwietlenia
wnetrza hal i budynkéw warsztatowych z bie-
giem czasu (zanieczyszczenie szkla).

Celem niniejszego artykulu jest zwrécenie
uwagi inzynieréow i konstruktoréw, pracujgcych
nad rozbudowg przemystu, na powyzsze zagad-

- nienie, poniewaz wszelkie pomylki przy rozwig-
zywaniu tego rodzaju zagadnien muszg z regu-
ly doprowadzi¢ do pomniejszenia wydajnosci
pracy i warunkéw bezpieczenstwa pracy, tudziez
higieny w halach i budynkach warsztatowych.

Punktem wyjSciowym do oméwienia tego
zagadnienia muszg by¢é oczywiscie obowigzujgce
przepisy. Zacytujemy wiec w caloéci niektére
wyjatki z rozporzgdzenia Ministra Pracy i Opie-
ki Spotecznej i in. z dnia 6. 11, 1946 r. o ogdl-
nych przepisach, dotyczacych bezpieczenstwa
i higieny pracy, a mianowicie § 21, pkt. 3
wspomnianego wyzej rozporzadzenia glosi:

" ,,Szyby. w oknach powinny by¢ czyste i prze-
puszczaé dostateczng ilosé $wiatla. W razie

potrzeby okna nalezy zaopatrzy¢é w urzadzenia,
ochraniajace pracownikéw przed promieniowa-
niem stonca“.

§ 21 pkt. 5 (tegoz rozp.):

,, Wszystkie okna i oszklone cze$ci dachu po-
winny byé latwo dostepne do mycia®“.

W ramach tych zasadniczych wytycznych
nalezy wiec szukaé wiasciwych rozwigzan, ktore
by w calosci zado$Cuczynily tym przepisom.

W dalszym ciggu naszych rozwazan bedzie-
my sie zajmowaé prawie wylacznie zagadnie-
niem $wiatla gérnego budynkéw warsztatowych
i hal, a wiec przede wszystkim omoéwieniem
konstrukcyjnego uksztaltowania $wietlikow,
ktére by czynilo zado$é stawianym wyzej zgda-
niom. Wptyw bocznego éwiatla bowiem przeni-
kajacego przez okna hal jest stosunkowo nie-
wielki w poréwnaniu ze $§wiatlem gérnym, prze-
puszczanym przez swietliki a to z uwagi na duze
rozpieto$ci tych hal (spostrzezenia w pracy
inz. E. Méhlera: ,,Beurteilung der Tagesbeleuch-
tung in Werkstitten vom Standpunkt des Be-
triebsingenieurs aus®).

Przede wszystkim musimy sie zwrdéci¢ do
znanego wzoru, okre§lajagcego naswietlenie
wzgledne dowolnego punktu plaszczyzny pracy
w pomieszczeniu, wyrazone w luksach:

E=k1.3.1 as.a4.k2.‘E0
we wzorze tym:

E, = nas$wietlenie zewnetrznej powierzchni
otworu $wietlika bezpo$rednimi promieniami,
przechodzacymi przez pelny otwoér niczym nie-
zaciemniony;

k, =— spolczynnik wyrazajacy zaleznoéé po-
miedzy wymiarami Swietlnych otworéw i ich
potozenia wzgledem plaszezyzny pracy;

k, = spélczynnik okreSlajacy stopien zanie-
czyszezenia powietrza w budynku;
a, = spoOtczynnik ostabienia $wiatla przy

przejsciu przez szklo i wypelniajacg otwor sw1e—
tlika konstrukcje (np. szprosy itp.);

a, — spolczynnik oslabienia $wiatla spowo-
dowanego zanieczyszczeniem — zewnetrznych
i wewnetrznych powierzchni szkla;

a, — spoélczynnik rozproszenia Swiatla;

a, — spolczynnik zsciemnienia przeciwle-
glymi §cianami sasiedniego budynku. =
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Spoélezynniki a, i a. wymagaja szerszego ’
oméwienia w zwigzku z poruszanym tematem. S .,
Warloéci ich zaleza od przyjetego typu $wietli- g 2
ka i polozenia oszklonych plaszczyzn tych Swie- 8 ‘ ‘ .
tlikéw w stosunku do poziomej plaszczyzny wne- N 2 - Ss
trza hali, naswietlanej $wiatlem gérnym czyli '§ 2 w0 \\\ ;%
tak zw. plaszezyzny pracy znajdujacej sig. N8 N g5
1 metfr nad podloga. ; : § -§ 60 \i , .§‘§
Spolezynnik oznaczony przez nas ,,a," okre- §’§ 7 em— ’5§ 2
§la straty na Swietle przy przejsciu promieni N % 3
przez szklo $wietlikéw; wyraza sie on stosun- §‘ %) E’s
kiem ilosci promieni przepuszczanych przez S w0

- szkto do iloSci promieni padajgcych na powierz-
chnie oszklona otworu Swietlika. Spoéiczynnik
wiec ten zalezy przede wszystkim od rodzaju
szkia. Sg dwa zasadnicze rodzaje szkia uzywa-
nego do szklenia Swietlikéw dachowyvch hal:
szkin lane surowe o przepuszczalnosci $wiatla
wynoszacej 80% oraz szkio zbrojone o przepu-
szczalnoSci wynoszacej 60—70%. Nalezy nad-
mieni¢, ze ze wzgledu na bezpieczenstwo pracy
szklo lane surowe moze byé stosowane iylko w
pionowych otworach $wietlnych—istnieje bo-
wiem zresztg ~uzasadnione niebezpieczenstwo
spadniecia peknietej (z jakiejkolwiek badz przy-
czyny) tafli szklanei lub drobnych jej odtam-
kéw ze znacznych wysokoSei na pracujacych
w hali. Natomiast szklo zbrojone moze byé uzy-
te b2z zastrzezen do szklenia pochylych otwo-
row Swietlnych.

Warto$¢ za$ spétezynnika ,,a,“ jest funkcjg
czasu; maleje on bowiem wraz ze wzrostern za-
nieczyszczenia powierzchni oszklonych. Wyste-
puje wiec zmniejszenie przepuszczalnosci
swietlnej szkla oraz zjawisko absorbcji promie-
ni $wietlnych.

Wartosé tego spotezynnika moze spasé z bie-
giem czasu bardzo znacznie. Prace badawcze
nad tym zjawiskiem byly przeprowadzone w St.
Zjednoczonych, ZSRR, Niemczech, dajac tym
samym $wiadectwo, ze zagadnienie odpowied-
niej konstrukeji Swietlikow umozliwiajacej la-
twa konserwacje ich powierzchni oszklonvch
jest zagadnieniem nie bez znaczenia w budow-
n1ctw1e przemys&owy\m

Przytaczamy tutaj zaczerpniety z pracy
Randla i-Martina (Trans. Illum. Eng. 1929, Nr 3),
pracy po$wigconej wyzej wspomnianym zagad-
nieniom, wykres sporzadzony na zasadzie po-
miaréw fotometrycznych (rys. 1).

Obserwacje, przeprowadzone w St. Zjedno-
czonych wykazaly, ze w ciagu pélrocznei eks-
ploatacji hal powierzchnie oszklone §wietlikéw
tych hal stracily na skutek- zanieczyszczenia od
40% do 98% przepuszczalnosci Swietlnej; hale
te zcna]dowaly si¢ w wielkich oSrodkach prze-
myslowych

Zanleczyszczeme pc'n,\;'iérzchni‘ oszKlonej
$wietlikow stanowi wiec problem dosé- wazny
dla hal i budynkéw. warsztatowych znajduja-

7 2 3 4 5 6 72 &8
Miesiqce od chwili oczyszczenia oszklenia

" Rys. 1

cych sie¢ w obrebie duzych o$rodkéw przemysto-
wych jak np. w o$rodku Slasko - Dabrowskim,
gdzie setki komin6éw oraz piece koksownicze
itp. zanieczyszczajg w znacznym stopniu atmo-
sfere. Niestety nie ma danych liczbowych co do
stopnia zanieczyszczenia atmosfery naszego
csSrodka przemys&owego, ale w celu zorientowa-
nia si¢ mozna przytoczy¢ przykiad, zaczerpniety
4 k51qzk1 R. Humery ,»La lutte contre les fu-
mées, poussiéres et gazes toxiques“ co do ilo$ci
czaatok statych znajdujgcych sie w atmosferze
wielkich oirodkéw miejskich i zarazem przemy-
stowych — jak Paryz i Londyn: ilnéci te ulega-
ja wahaniom od pewnego minimum do maxi-
mum. Przytaczamy tutaj zestawienie zamie-
szczove na str. 83 wyzej wspomniane] ksigzki:

Iloé§é czasteezek na 1 m? Minimum Maximum

Wierzchotek Righi (Szwajcaria) 210 | 2000
Wie$§ angielska 500 | 2000
Londyn | 116 000 | 480 €00

| Paryz 160000 | 210000 |

W o$rodkach wybitnie przemystowych jak
rp. w Zaglebiu Ruhry zanieczyszczenie atmosfe-
ry dochodzi do 3 500 000 czasteczek na 1 m® po-
wietrza! Zanieczyszczenie powierzchni oszklo-
nych $wietlikow powstaje tak na zewnetrznych
jak i na wewnetrznych powierzchniach. Zrodiem
zanieczyszczen sg przewaznie pyly i sadze oraz
substancje zawarte w parach i.gazach, bardzo
czesto smoliste, tworzace blony, Scisle przylega-
jace do powierzchni szkla a zatem trudno zmy-
walne. Do zmywania nalezy uzywac specjalnych
e.mulsp A

W zwigzku z tym co bylo wyzej powiedziane
nalezy dazyé¢ do osiggniecia wlasciwych rozwig-
zsh form konstrukcyjnych - swietlikéw w celu
zado$¢ uczynienia Wymaganiom ich eksploatacii,
W szezegdlnosel zas ulatw1a3acych okresowy 1ch
przeglad oraz oczyszczanie.
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Wiemy, Ze przy takiej samej powierzchni o-
szklenia $wietlikow najwiekszg wartoéé naswie-
tlenia wzglednego powierzchni pracy dajg Swie-
tliki o najbardziej pochylych plaszczyznach o-
szklenia tj. o najmniejszych katach jakie tworza
oszklone plaszezyzny $wietlikow z plaszczyzng
pozioma.

Lecz zastanéwmy sie jak wyglada zagadnie-
nie racjonalnego usytuowania ptaszczyzn oszkle-
nia Swietlikdbw pozwalajagcego na uzyskanie
z biegiem czasu jak najmniejszych strat na swie-
tle, przepuszczanym przez wyzej wspomniane
plaszczyzny oszklenia; w kazdym badz razie
_usytuowanie powierzchni oszklonych $wietlikéw
nie moze mie¢ na wzgledzie uzyskania tylko do-
rywcezych efektow Swietlnych. W ten sposéb bo-
wiem otrzymuje sie rzeczywiScie w pierwszym
ckresie bardzg dobre na$wietlenie, lecz z bie-
giem czasu korzysci te szybko maleja.

Poréwnajmy dwa systemy Swietlikéw:
o pionowym oszkleniu tak zw. ,latarniane“ (sy-
stem Bualo) i rozpowszechnione u nas ,,tréjkat-
ne“ o nachyleniu plaszczyzn oszklenia pod kg-
tem 45° do poziomu. Dla przeprowadzenia po-
réwnania  przepuszczalnoSci  Swietlnej tych
dwoch rodzajow $wietlikow zasadnicze dane zo-
staly zaczerpnigte z prac Randla i Martina (cyt.
wyzej) oraz H. Maier-Leibnitza (,,Der Industrie-
bau“). Przy pionowych plaszczyznach oszklenia
$wietlikoéw latarnianych (system Bualo) spot-
czynnik $wiatla dziennego wynosi tylko 11,8%,
dla tych samych warunkéw przy $Swietlikach
tréjkatnych spéleczynnik ten osigga warto$é
28,6%; w tym wiec przypadku pionowe oszkle-
nie przepuszcza tylko 41,2% promieni $wietl-
nych, przechodzgcych przez $wietlik tréjkatny,
lecz jak ucza nas spostrzezenia Randla i Marti-
na, wplyw zanieczyszczenia powierzchni oszklo-
nych na przepuszczalno$é $wietlng jest nastepu-
Jacy:

a) przy pionowym oszkleniu $wietlika ,la-
tarnianego“

czyste szklo lane 80%
po uplywie miesigca 68%
po uplywie 3 miesiecy 58%

b) przy oszkleniu pochylym pod katem 45°
(Swietlik trojkatny) '

czyste szklo lane 80%
po uplywie miesigca 54%
po uplywie 3 miesiecy 36%

WartoSci poréwnawcze: przy oszkleniu po-
chylym pod katem 45° przy uzyciu szkla zbrojo-
nego przepuszczalno$é Swietlna wyniesie 607%;
przy pionowym oszkleniu przy zaslosowaniu
szkla lanego 0,80 . 41,2 =— 33%.

Jak wynika z tych zestawien, po uplywie
trzech miesiecy spada przepuszeczalnoéé Swietl-
na:

przy pochylym oszkleniu o 55%

przy pionowym oszkleniu o 27%
a wiec ostatecznie przepuszczalno$é $Swietlna
wyniesie:

a) przy nachylonych pod katem 45° ptaszczy-
znach oszklenia

zgodnie z przepisami winno byé uzyte

szklo zbrojone . . . 6%
zanieczyszczenie 65 . 0,5 — 36%
- 24%

b) przy pionowym oszkleniu ‘
czyste lane szklo 337%
zanieczyszczenie 33 . 0,27 — 9%
24%

Jak z tego zestawienia wynika, korzysci za-
stosowania Swietlika tr6jkatnego, dajacego efek-
ty Swietlne poczatkowe bardzo duze, po upty-
wie 3 miesiecy calkowicie znikajg. Podobny
przyklad znajdujemy w ksigzce E. Neuferta
»-Bauordnungslehre“ (strona 179), w ktérym to
przykladzie przeprowadzono poréwnanie kon-
strukcji szedowej (dach pilasty) budynkéw war-
sztatowych o oszkleniu pionowym z takaz kon-
strukeja o oszkleniu pochylym pod katem 60°.
Z tego poréwnania wynika, Ze juz po jednym
miesigcu, na skutek zanieczyszczenia powierzch-
ni oszklonych konstrukcja szedowa o oszkleniu
pionowym, przy takiej samej powierzchni
oszklonej jak i dla konstrukeji szedowej
o oszkleniu pochylym, miata - przepuszeézalno$é
¢ 24% wiekszg od przepuszczalnosci Swietlnej
powierzchni aszklonej nachylonej pod katem 60°.

Jesli za$§ zastosujemy pionowe oszklenie
w ukladzie schodkowym wzdtuz kalenicy dachu
(jak na rys. 2) (Zaklady Lotnicze w Rzeszo-
wie —— zelbet 1938 r.; hala wystawowa w Lip-
sku — konstrukcja stalowa 1924 r.) badz tez
w ukladzie $wietlika wklestego pionowego ty-
pu ,,Ponda“ (jak na rys. 3), ktéry jest sto-
sowany na wielkg skale w przemysle hut-
niczym St. Zjednoczonych a obecnie rdéwniez

-2188

Rys. 2
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w ZSRR z powodu swych duzych nieza-
przeczalnych zalet przewietrzania hal, w kto6-
rych powietrze jest silnie nagrzane iza-
nieczyszczone, woéwczas — po przeprowadze-
niu analogicznych obliczen — widzimy, ze
juz po miesigcu uzytkowania przepusz-
czalnoé¢ Swietlna pionowych oszklen staje sie
wieksza o0 34% od przepuszczalno$ci Swietl-:
nej uktadu S$wietlikow tréjkatnych dla hali
o takich samych wymiarach i przy takich sa-
mych powierzchniach oszklenia. Z tego tez po-
wodu w literaturze technicznej, poSwieconej bu-
downictwu przemystowemu, znajdujemy slusz-
ne zreszta uwagi, ze w halach o zanieczyszczo-
nej atmosferze na skutek proceséw produkeyj-
nych jak kuZnie, odlewnie itp. nalezy pierwszen-
stwo oddaé pionowym oszkleniom $wietlikéw.
Te uwage nalezy stosowaé wowczas, gdy atmo-
sfera duzych o$rodk6éw przemyslowych jest bar-
dzo zanieczyszczona pylami, sadzami itp.

Jezeli za$ chcemy przez wprowadzenie po-
chytych powierzchni oszklonych $wietlika (Swie-
tliki trapezowe, trojkatne itp.) zwigkszy¢é na-
$wietlanie wzgledne ptaszczyzn roboczych w ha-
lach i budynkach warsztatowych, winniSmy bez-
wzglednie tak je zaprojektowaé, aby okresowe
zmywanie powierzchni oszklonych Swietlikéw
(dwa, trzy razy do roku) nie nastreczalo Zad-
nych trudno$ci w sensie wykonywania prac
oczyszczania i odpowiedniego zabezpieczenia
ludzi, wykonujacych te prace. Dlatego tez
zagranica sg w uzyciu bardzo wygodne ruchome
wozki, przetaczajgce sie wzdluz powierzchhi
oszklonych Swietlikéw, Wymaga to jednak z re-
guly poziomego usytuowania $wietlikdéw, a wigc
wzdluz kalenicy dachu (rys. 4 i 5).

Wszelkie pomysty zastosowanin dla hal
Swietlikéw tréjkatnych, tj. biegnacych w kie-
runku poprzecznym do kalenicy, tzw. ggsienico-
wych, sg calkowicie nieracjonalne z powodu tru--
dnego i niebezpiecznego, czesto wrecz niemozli-
wego oczyszczania wewnetrznych powierzchni
oszklonych.

Pragnalbym, aby spostrzezenia moje byvly
przez szeroki ogdt konstruktoréw, przy realizo--
waniu nowych projektéw hal i budynkéw war--
sztatowych, wziete pod uwage.
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Nowosci z dziedziny hutnictwa

‘WIELKIE PIECE

Zebaty dzwon zasypowy %)

Juz dawno zauwazono, ze sposOb zatadowania
tworzyw do wielkiego pieca odgrywa wazng role w je-
go racjonalnym prowadzeniu i wywiera znaczny wplyw
na jego bieg. Zastosowanie w 1850 r. na piecu w Walii
urzadzenia zasypowego, zblizonego do dzi§ stosowa-
nych stozkow i mis, a majacego na celu nalezyty roz-
dzial materialéw wsadowych oraz uchwycenie gazow
wielkopiecowych jako paliwa, nie dalo pomyS$inych
wynikéw. Zuzycie paliwa wzrosto, a jakosé surdéwki
ucierpiata do tego stopnia, ze dalszych préb zaniecha-
no. Dopiero konieczno$¢ wykorzystania gazu wielko-
piecowego w nagrzewnicach dmuchu (patent z 1840 r.)
i przekonanie, pomimo licznych sprzeciwdéw, o znacz-
nych korzy$ciach, ptyngcych z zastosowania wysokich
temperatur dmuchu, przyczynily sie do ponownego
wprowadzenia tych zamknieé¢ jako stalego wyposaze-
nia wielkiego pieca.

Sposréd pierwszych ulepszen nalezy wymienié
podwoéjny stozek Bauman-Firmstone, ktéry dokonywat
rczdzialu tworzyw una 2 pierScieniz zamiast zednego.
Dalsza konstrukcja — to urzadzenie Durham -— Bau-
man — Witherbee, umozliwiajgce wyl:or miejsca zlo-
zenia ladunku.

Pierwsze urzgdzenie skipowe zainstalowano na
wielkich piecach w Pittsburgu w 1883 r. Juz po roz-
powszechnieniu sie tych urzadzent zauwazono, Ze osz-
czednoSci, uzyskane przez wprowadzenie skipu, zostaty
zniweczone blednym rozdzialem tworzyw, poprzednio
bowiem, przy ladowaniu recznym, latwo bylo rozdzie-
li¢ material réwnomiernie na obwodzie misy, a tym
samym i pieca; ponadto mozna bylo czeSciowo wy-
réwnywac zmiany w biegu pieca, spowodowane innym
charakterem i wlasno$ciami tworzyw. Mozliwosei te
przy pierwszych urzadzeniach skipowych odpadty. Na
skutek tego zaczeto przeprowadzaé préby nalezytego
rozdzialu tworzyw juz ponizej stozka zasypowego.
Wspomnieé nalezy o takich urzadzeniach jak piericie-
nie rozdzielajagce Mc Donalda lub ,,grzebienie” Slicka.
Poprawity one zasyp tworzyw i prace pieca,

W tym samym czasie wprowadzono rézne rozdziel-
cze urzadzenia zasilajace (dystrybutory) obrotowe, ma-
jace na celu racjonalny i réwnomierny zasyp tworzyw.

Zastosowanie misy obrotowej rozpowszechnilo sie
najwiecej dla piecow o Srednicy garu 5,5 m i gardzieli
5,2 m. Byly one wyposazone w stozek o §rednicy 4 m.
Piece o wiekszej wydajno$ci posiadaly gardziel o §re-
dnicy 55 m i dzwon o $rednicy 4,1 m Iub 5,8 m i od-
powiednio 4,27 m. :

Obecnie wielkie piece, podobnie jak 100 lat temu,
tadowane s3 w ten sposdb, Ze ruda w przewaznej
czgsci tworzy pierscien przy $cianach pieca, w $rodku
za$ znajduje sie przede wszystkim koks. Prad gazéw
wielkopiecowych przeplywa gléwnie S$rodkiem pieca,
stosownie do wzglednego oporu warstw tworzyw
wielkopiecowych.

Przy mniejszej Srednicy gardzieli wielkopiecownik
ma moznoéé kontroli i regulacji sposobu zasypu two-
rzyw, np. przez dobér wysokosci spadania tworzyw,

*) Kennedy T.H Blast Furnace Bell Develop-
ment. Year Book of Amer. Iron and Steel Institute,
1947 r., str. 113/124.

wykorzystanie roéznic miedzy naturalnym kagtem zsy-
pu rudy i koksu i in. Natomiast przy duzej $érednicy
gardzieli kontrola i mozliwosci regulacji sg male.

Na podstawie badan praktycznych i rozwazan te-
oretycznych przyjeto, Ze czynna powierzchnia przekro-
ju garu wielkiego pieca odpowiada powierzchni piers-
§cienia szeroko$ci 1,83 m, liczac od $ciany bocznej
garu. Przyjeto ponadto, Ze powierzchnia gardzieli po-
winna by¢é mniej wiecej réowna powierzchni czynnej.
Wynika z tego, ze powierzchni gardzieli o $rednicy
5,2 m (21 m”) odpowiada czynna powierzchnia garu o
$rednicy 5,5 m (21 m?), Analogicznie — na tej samej
zasadzie — obliczono, ze dla garu o S§rednicy 7,9 m
i powierzchni czynnej 35 m?2, powierzchnia gardzieli
powinna by¢ taka sama i jej $rednica ma wynosié
6,7 m (35 m?2).

Zastosowanie tych rozwazan w praktyce i bu-
dowa gardzieli o takich wymiarach napotykaly na sze-
reg trudnosci nie tylko z powodu braku do$wiadczenia
w tym kierunku, lecz réwniez dlatego, ze istniejg po-
wazne watpliwodei, czy zwyczajny dzwon moze roz-
dzieli¢ rude po dostatecznie szerokim pierscieniu na
powierzchni stupa tworzyw, §rodek stupa tworzyw, w
ktorym zgromadzity by sie jedynie wieksze kawalki
koksu i rudy, nie powinien bowiem by¢ zbyt duzy.

Przy zasypywaniu rudy o niejednolitej ziarnisto$ci
nastepuje segregacja wg wielko$ci ziarna, W miejscu

'y

1

Rys. 1
Schemat urzadzenia dzwonu zebatego
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 b-b - szerokost “G525 Dreekrd) B-8
 pierscienia rudy dia stypa tworzyw
azwonu zwyktego

o Rys. 2
Rozklad tworzyw w wielkim piecu
przy stozku zwyklym

zsypu pierscien rudy jest najgrubszy i zawiera tam
rude najdrobniejsza, gdyz kat jej zsypu jest wiekszy
od kata dla rudy kawalkowej. Aby temu zapobiec
i osiggnaé mozliwie réwnomierny zsyp, zastosowano
do$¢ dokladne sortowanie rudy, przy czym nalezy la-
dowaé do pieca nahoje, zawierajgce ziarna jednakowej
wielko$ci. Dokladny i odpowiedni rozdziat rudy na po-
wierzchni stupa tworzyw ma na celu umozliwienie
réwnomiernego przeplywu gazu na calym przekroju
pieca i zapobiezenie utworzenia sie warstwy martwej,
nieprzenikliwej dla gazu. Srodkiem, prowadzacym do
tego celu, bylo by rozszerzenie pierScienia rudy, ktéry
tworzy sie po opuszczeniu dzwonu, a przez to zapo-
biezenie utworzeniu sie — nieprzenikliwego dla gazu
— grubszego ,grzebienia®, skladajgcego sie z rudy
drobnej. Wtedy tez bylo by mozliwe =zastosowanie
gardzieli o wiekszej $rednicy niz dotychczas.

Urzadzeniem, przeznaczonym do réwnomiernego
zasypywania rudy na szerszej powierzchni, jest dzwon
zebaty, zainstalowany w 1944 r. w zakladach National
Tube Comp. w Pensylwanii,

Dzwon ten podobny jest do normalnego i wy-
réznia sie jedynie tym, Ze na obwodzie ponizej misy
posiada 6 zebdw. o gleboko$ci 0,26 m, rozmieszezonych
co 60° na krawedzi dzwonu. Posiada ponadto urzg-
dzenie obrotowe, umieszczone na wierzchotku zawie-
szenia dzwcnu. Poniewaz jest to pierwsza instalacja
tego rodzaju, wymiary dzwonu i ich stosunek do in-
nych czesci pieca sg wynikiem raczej studidéw anizeli
doswiadezenia. W normalnych wymiarach zamknie-
cia pieca nie poczyniono zadnych zmian i przedsta-
wiaja sie ohe’ nastepujaco: $rednica gardzieli wynosi

5,8 m, Srednica dzwonu, mierzona na czubku zeba,
427 m, $rednica dzwonu u .nasady zeba 3,75 m.
Dzwon zawieszony jest na cporowym tozysku rolko-
wym, ktore umozliwia obrét dzwonu — przy uzyciu
nieznacznej sily — w czasie jego podnoszenia. Obok
lozyska znajduje sie zapadka i prowadnica tak skon-
struowana, - Ze po kazdorazowym opuszczeniu dzwon
wykcna obrét o 10°. Samo opuszczanie dzwonu odby-
wa sie bez ruchu obrotowego. Po osiggnieciu najniz-
szego punktu wyskakuje zapadka, kierowana w cza-
sie podnoszenia dzwonu prowadnicg tak, ze dzwon —
po dojsciu do gornego polozenia — wykona obroét
o 10° Sila, potrzebna do tego celu, jest nieznaczna
i stanowi jedynie ulamek sily, przeznaczonej do pod-
noszenia dzwsnu., Kontrole obrotéw przeprowadza
przekaznik i rejestrator Selsyna. Schemat urzadzenia
przedstawia rys. 1. )

Dzialanie zebatego dzwonu polega na tym, :ze
naboj rudy, ze$lizgujacy sie w czasie opuszczania, uzy-
skuje rézne szybkosci, zaleznie czy §lizga sie po calej
diugoéci zeba, czy tez tylko do jego nasady. Réznica
wymiarow $rednicy grzbietéw i nasady zebdéw powo-
duje rozsypywanie si¢ rudy na pierScieniu prawie 2-
krotnie szerszym anizeli dla zwyczajnego dzwonu bez
zeb6w. W wyniku ruda rozlozona jest na 2-krotnie
wiekszej powierzchni, co wplywa dodatnio na bieg 1
prowadzenie pieca, Ruch obrotowy dzwonu powoduje
ponadto ukladanie sie grzbietu pierscienia rudy, zto-
zonego z rudy najdrobniejszej, nie w formie pierScie-
nia lecz sinusoidy. Wal rudy drobnej rozlozony jest
w-ten sposéb na wiekszej i dtuzszej przestrzeni, a wiec
réwnomierniej niz przy zwyczajnym dzwonie. Schemat
roztozenia materiatéw wsadowych dla obu wypadkéw
przedstawia rys. 2 1 3. ' .
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Trzyletni okres obserwacji pracy tego urzadze-
nia potwierdzil korzystny wplyw na bieg pieca. W po-~
réwnaniu z innymi piecami tej samej wielkoSci, pra-
cujgcymi w analogicznych warunkach, stwierdzono,
ze iloé¢ pobranego dmuchu na jednostke powierzchni
garu a takze i wydajno$é pieca sa wieksze. Natomiast
zuzycie koksu oraz straty w pyle wielkopiecowym
zmalaly. Nie zauwazono przy tym zadnych trudnosci
mechanicznych i konstrukcja okazala sie zupelnie za-
dawalajaca.

Wobec tak zachecajgcych wynikéw czyni sie obec-
nie przygolowania do zainstalowania podobnego urzg-
dzenia na innych wielkich piecach. Na podstawie do-
Swiadezen skorygowano wszakze odpowiednio wymia-
ry: srednica gardzieli wzrosta do 5,94 m, $rednica
dzwonu na czole zeba do 4,42 m a $rednice dzwonu u
nasady zeba zmniejszono do 3,66 m.

Opierajgc sie na wynikach pracy opisanego tu
urzadzenia i mozliwosci dalszego jego ulepszenia,
mozna przypuszczaé, ze $rednica gardzieli dla duzych
piecow bedzie moglta byé zwiekszona do rozmiarow,
odpowiadajacych powierzchni czynnej garu,

A. Ofick

Nowosci wielkich piecéw amerykanskich*)

Jedng z najhardzie! interesujgcych nowo$ci jest
zastosowanie materialdéw wybuchowych do otwie-
rania spustowego otworu wielkiego pieca. Wierttem
o $rednicy 63.5 mm wierci sie otwér az do czer-
wonej warstwy obmurza, a nastepnie — po wy-
czyszezeniu i wydmuchaniu pylu z otworu przy po-
mocy sprezonego powietrza — wsadza sie do niego
nabdj o dtugosci 0,3 m i $rednicy 50,8 mm, zawieraja-
¢y 57 g materiatu  wybuchowego. Nabdj zapala sig
elektrycznie. Okazalo sie, ze przy tego rodzaju otwie-
raniu otworu spustowego strumien suréwki jest pel-
ny od pierwszej chwili, a zamvkanie otworu na kon-
cu spustu nie napotyka na zadne trudnosci.

Dotychczas wykonano jedynie nieliczne proby,
ze wzgledu na to, Ze naboje — jako nowo$§é — nie
byly produkowarne masowo. Z 5 nabojow. zastosowa-
nych w Republic Steel Corp., 3 daly rezultaty doda-
tnie, 1 zawi6d}? na skutek niezupelnego wywiercenia
gliny z otworu spustowego. Zauwazono, ze otwdér mu-~
si by¢ dostatecznie dlugi, azeby ulatwié przebicie.
Obecnie pracuje sie nad ulepszeniem naboju. w ceiu
zwiekszenia jego sity przenikania.

Sposobu tego mozna uzvé réwniez do otwierania
piecow martenowskich. ]

O ile chodzi o koszty, na razie — ze wzegledu na
zupelng nowo$¢, jaka sposbéb ten przedstawia — nie
mozna jeszcze skalkulowaé cenv iadnego naboiu, brzy-
puszcza sie wszakze, iz otwieranie pieca opisang wy-
7zei metoda bedzie tansze o ok. 1 & niz dotvchezas sto-
sowane otwieranie przy pomocy tlenu (uwzgledniaiac
koszty rurek i gazu).

Nad wprowadzeniem tego sposobu pracuje sie
usilnie dalej i proponuje sie ,wystrzelenie* 40 dal-
szych otwordéw spustowych wielkopiecowych i 10
otworéw w piecach martenowskich. Jezeli préby te
dadzg wyniki pomyslne, przystapi sie do masowej
produkcji nabojow.

W. G. Trognitz w wykladzie pt. ,Ekonomiczne
rozwazania na temat napraw obmurza wielkiego pie-
ca“ zwraca uwage na rosngce zastosowanie trzonow
weglowych i na konieczno$é poprawy jakosci mate-
rialow szamotowych, tak, aby doréwnaly one wytrzy-
matlo$cia — o ile chodzi o czas trwania w piecu —
cegle weglowej. Autor przedstawil nastepnie b. cie-
kawy spos6b wymiany obmurza szybu na wysokoéci
7,6 m powyzej pierScienia no$nego szybu, bez znisz-
czenia wymurowania powyzej tej wysoko$ci. Ponad
miejscem zniszezonym, tzn. na wysckosci ok, 7.6 m,
przyspawano do plaszcza szybu 24 specjalnych pod-
poérek, ktorych drugie konce podirzymano linami,
umocowanymi w gorze pieca, biegngcymi mnaokoto
wewnetrznej $ciany szybu. Zabezpieczono w ten spo-
séb goérng cze$¢ obmurowania przed zawaleniem sie.
Zniszczone obmurze ponizej zawieszenia usunieto az
do dotu szybu i zastapiono nowym. Autor nadmienia,
ze metode te zastosowano nie z zamiarem oszczedze-
nia czasu, lecz w celu =zaoszczedzenia materialow
ogniotrwatych.

W. S. Unger wyglosit
strukcja otworu spustowego’,
kiadzie ,Prowadzenie pieca na dmuchu o wysokim
ci$nieniu®“ wskazal na mniektére trudnoéci, jakie
w tym wypadku trzeba bylo przezwyciezyé. Np. masa
plastyczna, chtodzona wodg, zastosowana do uszezel- -
nienia dzwonu i misy, ulegta zniszezeniu w ciagu 24
godz. Natomiast, przy zastosowaniu utwardzonej po-
wierzchni, zuzycia prawie nie zauwazono.

A. M. Baker w odczycie pt. ,,Jak zapobiec prze-
palaniu sie dysz wielkopiecowych® wskazal na to, ze
przepalanie sie dysz jest zazwyczaj wynikiem zlego
rozdziatu tworzyw. Wadliwe ulozenie misy, ekscen-
{ryczne zawieszenie stozka, narosty na obmurzu —
sg powodem nadmiernego spalania sie dysz. Niekiedy
juz zmiana w sposcbie zasypywania moze trudnoécl
te usungé. Przytoczyt on przyklad, gdy piec, wytapia-
jacy suréwke odlewnicza, zniszczyt 134 dysze w ciggu
miesigca. Przy przejéciu na suréwke zasadowa spalilo
sie¢ jedynie 13 dysz w danym miesigcu. Podal dalej—
na podstawie praktyki — jaki powinien = bvé koks
i-zuzel, aby dysze sie nie palily, Wioda chledzgea po-
winna znaidowaé sie do dyspozycii w dostatecznej
ilosci i dochodzi¢ przynaimniej 50 mm do neska dy-
szy. Stwierdzono, Ze cisnienie wody nra przepalanie
sie dysz nie ma wplywu. Polecono ciénienie ok 2,3
atm.. przy czym lepsza jest woda rzeczna.

A. Ofiok

referat na temat: ,Kon-
a T. J Wells w wy-

- STALOWNICTWO

Dyfuzyjne odtlenianie kapieli stalowej**)
Préby dyfuzyjnego odtleniania kapieli w zasado-
wym piecu martenowskim przy pomocy weglika wa-
pnia nie mogly znalezé praktycznego zastosowania,
pomimo dodatnich wynikéw, ze wzgledow ekonomicz-
nych.
Odtlenianie zuzla mielonym zelazo - krzemem

) *) Experiments with ExplosiVes for Opening Fur-
nace Tap Holes. Steel 1948, Nr 7, str. 107;110.
*) K. K. Czuprin. Stal 1948, Nr 2, str. 135/42.

(30—45% Si), réwniez nie miato powodzenia ze wzgle-
du na réwnoczesng redukcje fosforu w zuzlu. Z tych
samych wzgledéw zawiodly prdby - odtleniania- mie-
szanka sproszkowanego glinu z wapnem.

.Odtlenianie stali kwasnym zuzlem, wykorzystuige
jego wlasno§é¢ pochlaniania- FeO, daly wprawdzie do-
datnie wyniki przy sktadzie zuzla 55—60% SiO., 10%
Al:03, 10—15% CaO i ok.- 25% (FeO -+ MnO), jednak-
Zze sposéb ten nie jest jeszeze dostatecznie technolo-
gicznie ¢pracowany w celu zastosowania go w produk-
cji masowej. . ) S

Jak wida¢ z powyzszego, wszystkie proby stoso-
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wania dla odtleniania dyfuzyjnego tak silnych odtle-
niaczy jak glin i krzem, zawiodly gléwnie dlatego, ze
— pomijajge juz réwnoczesne wzbogacenie kapieli
w fosfor — zaréwno glin jak i krzem proécz odtlenia-
jagcego dzialania na FeO w zuzlu, w pewnej mierze
przechodzily do kapieli i odtlenialy bezposrednio tlen-
ki kapieli, co prowadzito do zanieczyszczenia stali pro-
duktami bezposredniego odtleniania.

Stosowany w okresie wojny spos6b hamowania
szybkosSci Swiezenia przez dodatek koksu na zuzel
(w ilosci ok. 0,7 kg na 1 t stali) naprowadzit na my$l
wykorzystanie koksu do dyfuzyjnego odtleniania ana-
logicznie do stosowania koksu jako odtleniacza w pro-
cesie zasadowym w piecu elektrycznym, Szereg prze-
prowadzonych prob ze stosowaniem koksu w ilo$ci do
2 kg na 1 t stali, daly b. dobre wyniki, znacznie ob-
nizajac ilo§¢ wybrakéw przy dalszym przerobie stali.

W celu zbadania dyfuzyjnego odtleniania kgpieli
mielonym koksem w zasadowym piecu martenowskim
wykonano 15 prébnych topéw w piecu 100 t, przy
czym — dla poréwmnania — 5 topéw wykonano spo-
sobem zwyklym, )

Wsad wszystkich topow skladat sie z 55% ziomu
i 45% plynnej suréwki. Przebieg wszystkich topow
do poczatku odtleniania byl identyczny.

Po wyswiezeniu kapieli do wymaganej zawartos$ci
wegla dodawano rownomiernie przez wszystkie okna
wsadowe na cala powierzchnie zuzla % og6lnej, prze-
widzianej do odtleniania, iloSci koksu, tj. ok. 2 — 3
kg/t stali. Po dodaniu koksu mozna bylo w przeciggu
5—7 min, zaobserwowa¢ na powierzchni kapieli zna-
czne burzenie sie zuzla i powstawanie rodzaju sko-
rupy, ktéra nastepnie stopniowo roztapiala sie.

Po uplywie 10 min. po dodaniu koksu dodawano
do kagpieli wtasciwe metaliczne odtleniacze i zelazo-
stopy (Fe — Si, Fe — Mn, Fe — Cr), przy czym nie
uwzgledniano wcale mozliwosci wypalania sie sktad-
nikéw stopowych. W ckresie dodawania zelazostopow
dodawano na zuzel % pozostatej iloSci koksu, a nie
p6zniej niz na 10 min, przed spustem — reste koksu.
Te — stosunkowo niewielkie — ilo§ci koksu nie wy-
wolywaly burzenia sie zuzla. Od poczatku dodawania
koksu do spustu uptywalo 55 min. do 1 godz. 30 min.

Plynnosé zuzla wg wiskozymetru Herty‘ego przy
stosowaniu odtleniania koksem obnizala sie o ok. 207%.
Podczas spustu zuzel spuszezany byl réwniez do ka-
dzi, Przy stygnieciu mial on zabarwienie jasne, lecz
nie rozsypywat sie. Stosowanie odtleniania koksem
nie wywotlato zadnych trudnosci technologicznych, ani
nie przediuzylo ogdlnego czasu topu. Koks byl mie-
lcny na ziarna 1—5 mm.

Na podstawie badania zawartos$ci F:0; w zuzlu
oraz P w stali w réznych okresach prowadzenia topu
i poréwnaniu tych danych z zawartoécia P:Os w zuzlu
i P w stali topow cdtlenianych zwyklym sposobem,
mozna $miato powiedzie¢, ze odtlenianie dyfuzyjne
koksem w zasadowym piecu martenowskim nie wply-
wa na redukcje fosforu z zuzla, a przez to nie wy-
wiera wplywu na zawarto§¢ P w stali.

Dodawanie koksu w ilo§ci 5,5 kg/t stali nie na-
wegla kapieli, gdyz cze$¢ jego (ok. 60%) spala sie na
Co, reszta za$ (ok. 35%) odtlenia tlenkj zelaza w zu-
zlu. Stwierdzono znacznie mniejsze wypalanie sie
manganu, dodanego w okresie odtleniania (9,3%),
w poréwnaniu z wypalaniem sie przy odtlenianiu
zwyklym (19,1%), dodatek za$ chromu przechodzil do
stali bez strat; przy zwyklym natomiast odtlenianiu
strata wynosila ok. 9,0%. Wypalanie sie krzemu wyno-
sito 19,4%, zamiast 29,0% przy zwyklym odtlenianiu.

Daje to znaczne oszczedno$ci w
chromu i krzemu.

Dyfuzyjne odtlenianie koksem daje nastepujace
korzysci:

zZuzyciu manganu,

1) otrzymanie wymaganej zawarto$ci wegla po u-
konczeniu $wiezenia;

2) wigksza dokladno$¢ otrzymania skladu che-
micznego stali wobec niewypalania sie skladni-
kow stopowych;

3) usuniecie niebezpieczenstwa wtornego utlenie-
nia kapieii w wypadkach koniecznosci przeditu-~
zenia topu (trudnoS$ci przy przebijaniu otworu
spustowego, nie gotowa hala odlewnicza itd.).

Do kadzi dodawano podczas spustu potrzebna ilosé
zelazokrzemu oraz glinu (ok. 0,5 kg/t stali).

Rozlewano stal syfonowo na wlewki kwadratowe
o ciezarze 34 t.

Przy badaniu sktadu chemicznego zuzli topéw do-
$wiadczalnych stwierdzono, ze:

1) zawartoéé tlenkéw zelaza (FeO i Fe:0s) w zuzlu
przy odtlenianiu koksem stale obniza sie, przy
czym w zuzlu tworzg sie pecherzyki gazu (CO),
powodujace porowato$¢ i burzenie sie zuzla;

2) zuzel koncowy topow, odtlenianych zwyklym
sposobem, jest znacznie bogatszy w tlenki ze-
laza; stwierdzono tez pewne przejscie tlenkoéw
z zuzla do kapieli; )

3) zawarto§é¢ tlenkéw zZelaza (FeO -+ Fe:0s)
w koncowym zuzlu topéw, odtlenianych kok-
sem, wyncsi ok, 6—7% i jest 2-krotnie nizsza
od zawartosci w kohcowym zuzlu topéw, wy-
topionych sposobem zwyklym (ok. 14% FeO 4
Fe20s8), )

Pcrownanie zawartoSci tlenkéw zelaza w zuzlu

Okres l Odtlenianie koksem Od(]eniante_zwgkl_e
| FeO % |Fe0; 7| FeO %, |Fez05 %
Po roztopieniu 9,39 3,47 11,9 4,61
Na poczatku spokoj-
nego wizenia 11,54 4,12 \ 9,59 3,41
Przed odtlenianiem 1,73 3,62 10,43 3,63
Przed spusiem 5,81 2,96 7,97 6,00
Z Xkadzi, po odlaniu
stali 381 0,65 6,39 1,64

Przy por6éwnaniu wiasnosci mechanicznych stali,
wykonanych ze stosowaniem odtleniania dyfuzyjnego
koksem oraz zwyklym sposobem, stwierdzono, ze:

1) przewezenie i wydluzenie probek poprzecznych
wynosi przecietnie 28,7% i 9,5% dla topoéw, od-
tlenianych koksem i odpowiednio 15,1% i 4,3%
dla topéw, odtlenianych zwyklym sposobem;

2) udarno$¢ probek poprzecznych i podiluznych
topow, odtlenionych koksem, jest wyzsza prze-
cietnie o 1 kgm/cm? w poréwnaniu do odpo-
wiednich prébek topow, odtlenianych zwyktym
sposobem.

Zawarto$é gazéw i wiracenn niemetalicznych, okre-
$lona sposobem metalograficznym i elektrolitycznym,
jest znacznie mniejsza dla topow, odtlenicnych dyfu-
zvjnie koksem i topy te daja znacznie wieksze uzyski
przy dalszej przerdbce.
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Poréwnanie wlasnosci stali

Odtlen i anie Koksem Zwykle
C 0,28 0,31
Mn (,99 1,04
Przecietny sklad che- Si 1,03 0,99
miczny Y%, Cr 0,98 0,99
Ni 0,20 0,18
P+ S 0,049 0,046
Wytrzymalo$é kg/mm? 120,0 118,7
Granica plynnosci kg/mm?2 114,3 1112
Przeciet.ne wlasno$ci Wydluzenie 9, 133 129
mechaniczne podluzne !
Przewezenie 7, 55,3 553
Udarnoéé kgm/cm? 9,3 8,6
Wytrzymalto$é ke/mm?* 116,0 1239
Pizecietne wlasnoéci Granica plynnosci kg/mm? 106,9 112,0
mechaniczne po- Wydluzenie 9, 95 43
przeczne Przewezenie Y, 28,7 151
Udarno$¢ kgm/cm? 5,1 38
Whioski naweglania kapieli i nie wplywa na zawarto$é fosforu

1) Odtlenianie kapieli koksem, dodawanym na po-
wierzchnie zuzla w zasadowym piecu martenowskim,
jest czysto dyfuzyjnym sposobem odtleniania, opar-
. tym na reakcji miedzy weglem a tlenkiem zelazawym
zuzla, skutkiem czego powstaje dyfuzja tlenka zela-
zawego z kapieli do zuzla.

2) W celu skutecznego odtlenienia kagpieli wystar-
cza dodatek koksu na zuzel w ilo$ci 4 kg/t stali, doda-
wanego w 2—3 porcjach, przy czym pierwsza (2—3 kg)
dodaje sie w celu przerwania wrzenia kapieli i wstep-
nego jej odtleniania. .

3) Koks, dodawany na zuzel, zuzywa sie na utwo-
rzenie odtleniajacej pokrywy gazowej nad zuzlem (ok.
65%), odtleniania tlenkéw zelaza w zuzlu (ok. 30%)

oraz naweglania, uwolnionego przez odtlenianie  me-~ °

talicznego zelaza w zuzlu (ok. 5%).

4) Odtlenianie koksem nie wywoluje zadnych tech-
nologicznych trudno$ci w prowadzeniu topu. Wpraw-
dzie zachodzi pewne zagestnienie zuzla (ok. 20%), nie
ma to jednak zadnego praktycznego znaczenia. W b.
rzadkich wypadkach zachodzi konieczno$é powicksze-
nia ptynno$ci zuzla przez niewielki dodatek fluorku
Wwapnia (0,3 kg/t stali).

§) Dodawanie koksu (wegla drzewnego lub mie-
lonych elektrod) w ilo$ci nie mniej niz 2 kg/t ,stali,
daje moznoéé przerwania wrzenia kapieli, wstepnego
jej odtlenienia i znacznej oszczedno$ci na zelazo-krze-
mie.

6) Zawarto$é tlenkéw zelaza w zuzlu z kadzi w to-
pach, odtlenianych koksem, jest znhacznie niZzsza niz
przy topach, odtlenianych zwyklym sposobem i wy-
nosi ok. 1,37% FeO i ok. 2,40% Fe:0s,

7. Dyfuzyjne odtlenianie koksem nie powoduje

i siarki w stali. Wypalanie sie manganu jest 2-krotnie,
krzemu za$§ 1)4-krotnie nizsze niz przy zwyklych spo-
sobach odtleniania; wypalania sie chromu nie stwier-
dzono.

8) Dyfuzyjne odtlenianie koksem znacznie podnosi
wlasnosci mechaniczne wytapianej stali (gtéwnie cig-
gliwos§¢), co tlumaczy sie lepszym odtlenieniem kapieli,
nizsza zawartos$cia gazéw i wiracen niemetalicznych
oraz lepsza makrobudowa stali.

9) Hartowno$é stali, wytapianej z odtlenianiem
koksem, niczym sie nie rézni od hartownosci stali, od-
tlenianej zwyklem sposobem,

10 Stosowanie dyfuzyjnego odtleniania stali kok-
sem daje nastepujgce korzyéci ekonomiczne:
-a) wiekszy uzysk przy dalszej przeréhbce, _
‘b) mniejsze straty skladnikéw stopowych (Mn, Si
Cr),
c) zmniejszenie zuzycia glinu i innych odtleniaczy.
K. Radiwicki

Ogrzewanie glow wlewkoéw stalowych przy
pomocy pradu elektryczneqo®)

W celach zwalczania jamy usadowej stosuje sie
wlewnice, rozszerzajgce sie ku goérze, podgrzane nad-.
stawki szamotowe i przysypawanie plynnego jeszcze
wlewka materiatem egzotermicznym. Niemniej i w ten
spos6b nie usuwa sie calkowicie jamy usadowej. Dla-
tego tez stosuje sie takze obcinanie czesci wlewka,
«v ‘ktérej mieSci sie jama, Metoda ta daje straty, tak
ze normalne uzyski wynosza tylko 75% do 90%.

*) . S. Kopecki The Iron Age, 1948, Nr 13,
str. 80/86.



Str. 412 HUTNIK Nr 9
INNTHUL LU wicox 2 gory
IB aparal autormatczne/
| kontroli (normainie
zainstalowany w podistacyl)
@ N hlils :7
jﬂLJJ-LLHH.Lﬂ 2
ac/doma/yrzno glowico UU//’;Z’”CC’Q!/QHO
pOANOS; ¢ opuszczo o
ektro: 0mos! i
R oK | odlemne
E P Zrddto
H H i mofy
B i zbiornik Gec.
‘; \ oo%a(ey
S e e e N T R T DR FP M S T T o
vzlemienie gigkle przewody

Rys. 1
Schemat polaczen automatycznej aparatury do elektrycznego nagrzewania gléow wlewkéw stalewych

- Nowa metode zwalczania jamy usadowej zastoso-
wal R. K. Hopkins w Allegheny Ludlum Steel Corp.
i w 3 innych stalowniach. Dane odnoszg sie do wlew-
kow kwadratowych 225 mm.

Rys. 1 pokazuje schemat grzewczej instalacji elek-
trycznej. (Z elektrcdg w stanie spoczynku i podczas
w- pracy.) Sklada sie ona zasadniczo ze zrddla mocy
oraz z elektrody niezuzywajgcej sie i nie mogacej za-
nieczy$ci¢ metalu. Elektroda chlodzona jest ciecza. Cie-
plo wytwarza siec miedzy elektroda, zanurzona w ptyn-
nym zuzlu, a metalem, przykrytym tym zuzlem.

Rys. 2.
Widok wlewkéw stali kwasoodpernej, w gornym
rzedzie — skrzeplych pid nagrzewajaca elektroda,
w dolnym. rzgdzie — skrzeplych normalnie, z za-
stosowaniem nadlewow

Elektroda jest jedyna czeScig, ktéra sie podczas
pracy manewruje. Jest ona niewielka i stosunkowo
lekka (wazy ok. 10 kg). Napiecie robocze wynosi ok.
40 V, tak ze dla pracujacego personelu nie przedsta-
wia niebezpieczenstwa. Zuzycie pragdu wynosi ok. 20
KWh na 1 tone wlewka. Obiegowa ciecz chtodzaca ma
niski punkt zamarzania, co zmniejsza mebezpleczen-
stwo zamarzniecia jej w otwartej hali.

Zaletg instalacji jest automatyczna kontrola: 1)
napiecia na elektrodzie, 2) utrzymania tego napiecia
przez okres pracy, 3) wylgczanie doplywu pragdu we
wlasciwym czasie i 4) cofniecia elektrody z glowy
wlewka.

Kolejnos¢ pracy przy odlewaniu jest niemal nor-
malna. Po nalaniu wlewka zasypuje sie go sproszko-
wanym zuzlem, po czym ustawia sie elektrode w po-
fozeniu roboczym i nastawia sie przelgcznik na prace
automatyczng.

Zuzel, -uzywany do zasypywania, nie powinien
dziata¢ chemicznie na stal; npoza tym musi mie¢ pewng
zdolno$¢ przewodzenia pradu elektrycznego, gdyz elek-
troda nie moze stykaé sie bezposrednio z metalem.
Otrzymana plynna powloka zuzla musi chroni¢ metal
od wonlywu atmosfery i mozliwie obnizaé straty cieplne
glowy wlewka, aby. krzepniecie postepowalo od dolu
do gory.

Metoda ta odlewano stale kwasoodporne, ogniood-
porne silchromy, otrzymuiac uzysk rygli z Wlewka od
90% do 95% . érednio 92,3%.

Z kolel zastosowano te metode z powodzeniem do
duzych wlewkdéw. Np. odlano wlewek plaski ok. 45 t,
o wymiarach 2300 mm x 1000 mm, wysoko$ci 2800 mm,
zbiezny ku goérze, Glowe wlewka nagrzewano 8 elek-
trodami. Dzieki tej metodzie osiggnieto oszczednosé
3 do 4,5 t materiatu.

Oszczednodci pochodza stad, ze w czasie krzepnie-
cia wlewkdéw, nagrzewanych elektrods, otrzymuje sie
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Rys. 3

Przekroéj glowy wiewka, skrzeplego pod nagrzewa-
jaca elektroda (stal kwasocdporna)

stosunkowo plaskie powierzchnie gléw w pordéwnaniu
do wlewkow, krzepngeych w sposéb normalny. Jezeli
zastosowaé jeszcze pierScien szamotowy dla glowy
wlewka, podobny do nadstawki, mozna osiggngé¢ do-
datkowg oszczedno$é materialu, wynoszgcg 1%. Czesto
jednak mozna otrzymaé wéwczas wasy z powodu nie-
szczelnego przylegania pier$cienia do wlewnic. Rys. 2
daje poréwnanie gléw wlewkoéw, odlanych normalng
metoda i metoda nagrzewania elektrycznego. Widzimy,
ze te drugie sa catkowicie wolne od tzw. nadlewu i ja-
my usadowej. Rys. 3 daje przekrdj glowy takiego
wlewka. .
Poréwnanie likwacji we wlewkach, odlewanych
obiema metodami z tego samego wytopu, nie wyka-
zato roznicy. Zachcdzgca likwacja jest tego. samego
rodzaju i tej samej wielkosci w obu wlewkach. Omé-
wiona tu metoda przedstawia. wiec powazne .ko-
rzysci dzieki znacznemu podniesieniu uzysku, wymaga
wszakze dodatkowych urzadzen w hali odlewniczej sta-
lowni. E. Buc¢ko

Stalownie USA w 1947 r.*)

Wstep, Produkcja stali w USA wyniosta w 1947 r.
ponad 76 miln, t, lecz pomimo wielkiego zapotrzebo-
wania stali nie wykorzystano ok. 6 miln. t zdolnoSci
produkcyjnej piecow. Wiaze sie to czeéciowo z nie-
wystarczajgcym zaopatrzemem w zlom stalowy, ze zlg
jego jakoécig i niezadawalajaca jakofcia wegla, Za-
pasy zlomu w 1947 r. byly najnizsze od 1939 r. Ja-
ko$é wegla ulegla pogorszeniu wskutek czego obni-
zyta sie i jakosé koksu. Z kolei obnizyla sie takze wy-
dajnoéé wielkich piecéw o 8 do 10%. Zapotrzebowanie

na stal z piecéw elektrycznych i konwertoréw bylo’

niskie, tak ze w dziale tym nie wykorzystano zdol-
nosfci produkcymej 2 do 3 miln. t.

Laczna ilo§¢ piecow i ich zdolnosc produkcyjna
na dmen 1. I. 47 r. wynosita:

Piece martenowskie 924, o zdolnosc1

produkcyjnej 73.500000 ¢
Konwertory 29, o zdolnoéci
- produkcyjnej - - 4 670 000-,,
Piece elektryczne 217, o zdolno$ci - . .
produkcyjnej -4 600000 ,,
Razem 82770 000 t

) Blast Furnace and Steel Plant 1948, Nr 1.

- W planie rozbudowy hutnictwa USA*) na ogélng
kwote ok. 1 milrd. dol. przewidziano dla stalow-
nictwa zwiekszenie zdolno$ci produkcyjnej wlewkéw
o 3000000 t. Prace, zwigzane z zaplanowang rozbudo-
wa, sa w toku, nastapi tu wszakze pewne opdznienie,
spowcdowane zwlokg w dostawie wyposazei.

Stalownie martenowskie. T1en. Aktualnym zaga-
dnieniem stalowniczym jest zastosowanie tlenu w pra-
cy piecéw martenowskich. Pierwotnie (czerwiec 1946
r.) tlen 99,5% wprowadzony do glowic pieca, opalane-
go ropg. Wyniki pracy przy uzyciu tlenu byly b. do-
bre, przekonano sie jednak, ze mozna zastosowaé tlen
0 nizszej czystosci, bez obnizenia sprawno$ci procesu.

Topy przy uzyciu tlenu do spalania paliwa trwaja

~ znacznie krocej: dla pieca 160 t nieco ponad 8 godz.,

zamiast ok 12 godz. przy wsadzie 60% zlomu, w wiek-
szodci lekkiego i reszcie z plynnej surdéwki. Réwno-
czeSnie zuzycie paliwa na 1 t stali znacznie obniza
sie. _

Nieco p6zniej zastosowano tlen do §wiezZenia stali,
zwlaszcza miekkich, ok. 0.03% C w gotowej analizie.
Swiezenie tlenem takirh miekkich stali pozwala zna-
cznie skroci¢ czas wyrabiania ich, przez co trzon pie-
ca cierpi mniej niz przy normalnym sposobie wyra-
biania. Istnieje opinia, ze topy, §wiezone tlenem, le-
piej odsiarczaja sie; niestety, ruchowcy nie podaja na
razie dokladnych danych na ten temat.

Na podstawie doswiadczen z ub. r. mozna .powie-
dzie¢, ze szerokie zastosowanie tlenu zamiast powie-
trza w opalaniu piecoOw martenowskich hamowane
jest ograniczonymi mozliwoéciami dostarczenia tlenu,
budowa za$§ odpowiednich tlenowni wymagala by 18
do 34 miesiecy, a nikt nie moze wvprzewidzieé¢, czy
tlen z tych tlenowni bedzie wéwczas stalowniom po-
trzebny. Stosowanie tlenu w stalowni do palnikéw
(zasadniczo na plynne paliwo) ma sens, gdy istnieje
duze zapotrzebowanie na stal i gdy pomocnicze urza-
dzenia pozwalaja na szybkie sadzenie przy wysokim
odsetku wsadu zimnego, poniewaZ mozna wtedy zna-
cznie zwiekszyé wydajnos$é piecoéw. Jezeli jednak po-
siada sie dobre piece nowoczesne i pracuje sig z wy-
sokim udzialem wsadu vlynnego, tlen -do palnikéw
moze nie da¢ wielkich korzysci. Dlatego teZ bardziej
interesujgce staje sie zastosowanie tlenu do §wiezenia
stali w piecu, szczegoélnie gdy brak wysokowarto$cio-
wej rudy do tego celu. Majge do dyspozycji niewiel-
kie iloéci tlenu, mozna kombinowaé¢ $wiezenie ruda
i tlenem, czym wydatnie przyspiesza sie prace. Przy’
zimno biegnacych piecach latwo jest regulowa¢ tle-
nem temperature kapieli stali, gdyz reakcie §wiezenia
tlenem majg przebieg egzotermiczny. Kroétko fnow1ac,
zastosowanie tlenu w stalowniach rozszerza sie "dla
regulowania i kontrolowania bproceséw metalurgicz-
nych oraz temperatury kgpieli stali. Kierunek ten od-
powiada obecnym mozliwoéciom zaopatrzenia 'w tlén.
Stopniowe zwiekszenie zastosowania i uzZycis —tlehu
jest kwestig bliskiej przyszloSci.- Zagadnieniu tlenu
poswiecono w ub .r. wiele pracy, czego dowodem jest’
kilkadziesiat artykuléw, .osloszonych w tvm . okre51e
w czasopismach technicznych. -

.Cegly krzemionkowe. - Ostatmo zastosowa-
no — tytutem préb — cegly krzemionkowe o podwyz~
szonej ogniotrwalo$ci. Sa -one podobno b. wytrzymate-
przy pracy tlenem, zaréwno na intensywniejsze dzia--
tanie cieplne, jak i na- dzialanie niszczaee- rozbryzg6éw:
zuzla w czasie $wiezenia tlenem. Produkcja tej -cegly -

— - P e s

*) ,Hutnik® 1947, Nr 9, str: 445. -~ - mim
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jest jednak obetcnie b. ograniczona. Autor podaje, ze

wartosé: jej lezy w nader niskiej zawarto§sci tlenku -

glinu. Jest cna 2-krotnje wypalana. Jezeli pradukcja
jej zaspokoi zapotrzebowanie, zagadnienie polepszenia
materiatéw ogniotrwalych, wywolane zastosowaniem
tlenu w pracy stalowniczej, zostanie rozwigzane.

Cegty zasadowe. Materialy zasadowe do bu-
dowy piecow martenowskich, badz tylko glowic, badz
téz catych sklepien, znalazly w USA zastosowanie- do-
piero od kilku lat i na razie nie wyszlo ono jeszcze
poza stadium préb. ' "

The Steel Company of Canada prowadzi. od po-
czatku 1945r. proby z piecem pojemnosci ok. 165 t.
Piec ten otrzymatl glowice i gtéwne sklepienie z cegly
zasadowej ,,Ritex 40¢. Sklepienie grubosci 450 mm wy-
konano podwieszone na czlonach tukowych, W kolej-
nych kampaniach piec wytrzymat 331, 382 i 347 to-
péw. Ostatnio przepracowal on 370 topéw i przewi-
duje sie ze wytrzyma co najmniej jeszcze 100 topow.

Dotychczasowe -sklepienia miaty pewien blad kon-
strukcyjny; polegajacy na tym, ze przestrzen miedzy
sklepieniem pieca na skosach a $ciegnami byla — ze
wzgledu na ro$niecie sklepienia — niewystarczajgca.
Obecnie zdecydowano przestrzen te zwiekszyé ze 125
na 175 mm. W ciggu pracy sklepienia obserwowano

odpryskiwanie cegly, stwierdzono wszakze poprawe.

przy 4 z kolei sklepieniu. Pomimo pewnych niedo-
ciggnie¢, dotychczasowych zaréwno materialu, z kto-
rego wykonano sklepienie, jak i jego konstrukecji, au-
tor sadzi, ze 4 sklepienie mozna juz uznaé—jesli cho-
dzi o konstrukcje — za standartowe. Na podstawie
do$wiadczen stosowanie zasadowego sklepienia moze
by¢ usprawiedliwione, je§li wytrzymato$é sklepienia
bedzie wynosita ok. 500 wytopéw przy niewielkich
kosztach napraw. Zachecajgca jest wyisza ogniotrwa-
toé¢ sklepienia zasadowego, ktéra pozwala na inten-
sywniejsza prace pieca, wyrazajaca sie wzrostem wy-
dajno$ci o 14%. W zwigzku z tym zdecydowano roz-
szerzy¢ proby z zasadowymj sklepieniami na 2 piece.
Podobne préby prowadzi wiecej stalowni w USA.

Siarka w paliwie. Wegla z niskim popiolem
i niska siarka dla czadnic jest coraz bardziej brak
i stalownie' przechodza na gaz ziemny tudziez pa-
liwo-ptynne. Destylaty roone sa réwniez bogate w siar-
ke. Proponuje sie, aby paliwa plynne bogatsze w siar-
ke, zastosowaé do piecéw grzewczych, dla stalowni
za$ braé¢ paliwo, majace mozliwie niska zawartosé siar-
ki (ze wzgledu na problem odsiarczania stali).

,.Elektrostalownie. W 1947 1 wyprodukoi;vano
3500 000 t stali elektrycznej, w tym duza ilo$é stali
péluspokojonych. Zapotrzebowanie na stal elektryczna
bylo wiec stosunkowo niskie i pokrywalo tylko 60%
lub mniej zdolno$ci produkcyijnej elektrostalowni (po
odliczeniu stali péluspokojonej).

Niezaleznie od tego zainstalowano w ub. r. pewng
ilos¢ nowych jednostek piecowych (w tym 2 piece po
70- t pojemnosci). )

Tlen w stali. Zastosowanie tlenu w elek-
trostalcwniach pozwoli na obnizenie kosztéw produkeiji,
wplywaige rownoczefnie dodatnio na jako$é stali.
‘Wdmuchuigce tlen do kapieli metalowej mamy moz-
no§¢ wywolaé sztucznie energiczne gotowanie kapieli,
co ma- duzy wplyw na jako$¢ stali nrzez zmmieiszenie
iloci zanieczyszczen i zawartosci gazdéw. Szczegdlnie
interesuigce - zastosowanie znajduie tlen w produkeiji
stali nierdzewnej (produkcja w 1947 r. — 700.000 t):
tlen przyspiesza $wiezenie wegla, a przez wysokie
przegrzanie kapieli ulatwia poézniejsza redukcje chro-

mu z zuzla do metalu. Jest to wazne, gdyz zuzel, boga-
ty w tlenki chromu, jest cigzki i -ma duzg lepkos$é,
wskutek czego praca z nim jest — przy zwyklej me-
todzie Swiezenia ruda — trudna. Ze wzgledu na brak
ztomu rozwaza sie mozliwo$é pracy na plynnej su-
réwce, z zastosowaniem tlenu do $wiezenia jej. Uzy-
cie: tlenu w piecach. elektrycznych wymaga jeszcze
dalszych badan.. :

Wodér w stali Jednym z najwazniejszych
czynnikow w produkcji stali jest wodoér, lub ew. inny
czynnik, odpowiedzialny za wyrastanie wlewkéw (co
powcduje niejednokrotnie wyrzucenie na zlom ca-
lych top6w). Ten sam czynnik jest prawdopodobnie
winowajcg powstawania platkéow w  stalach stopo-
wych, Rozwdj nowych metod oznaczania wodoru
w stali i zebranie oznaczenn wodoru z szeregu topéw
w ciggu ich wyrabiania jest wynikiem dlugotrwalej
pracy badawczej; dalsze prowadzenie tej pracy umo-
zliwi kotrole wodoru lub innego czynnika w piecach
elektrycznych.

Wiele pracy po$yviecono tez przedmuchiwaniu
kapieli stali nierdzewnej réznymi gazami, gtéwnie
argonem, Otrzymano wyniki dobre, jednakze nie
zawsze. Proces polega na mechanicznym przemie-
szaniu, przy czym nie zachodzg zadne reakcje che-
miczne. Proces ten nie siega jednak do zrdédia po-
wstawania btedow,

Rozwdj kontroli w stalowniach. Wyniki, osiggnie-
te dzieki kontrcli, daly widoczne korzysci, jakkolwiek
wielu problemoéw jeszcze nie rozwigzano i nie zbada-
no. Zacheca to do intensywniejszego rozwoju metod,
wyposazenia i personelu w pracy kontroli.

Wiele uwagi posSwieca sie zagadnieniu siarki we
wszystkich fazach wytwarzania stali. Corocznie wie~
kszo$§¢ zakladéw podaje w sprawozdaniach ujemny
wplyw siarki we wlewkach na koszty produkcyjne,
jako$é produktu i wydobycie.

Obostrzenie wymagan odbiorcow spowodowalo
glebsze poznanie tego zagadnienia. Zawarto$é siarki
w bedacych do dyspozycji paliwach kaze przypusz-
czaé, ze stanie sie ona przyczyna zwiekszenia sie strat
w produkcji stali, je§li nie podejmie sie nad tym za-
gadnieniem kontroli. Ok. 36% suréwki, przeznaczonej
dla piecOw martenowskich, odsiarcza sie weglanem
sodu przy spuscie z wielkiego pieca. W stadium proéb
znajduje sie odsiarczanie karbidem. Jakkolwiek przy
uzyciu karbidu osiggano wysoki stopien odsiarczania,
jednakze cena jego jest zbyt wysoka.

. W pewnych zakladach hutniczych surdéwke z wiel-
kiego pieca spuszcza sie z zawarto$cig krzemu 1,25%
do 1,75% w celu zapewnienia sobie odpowiednio jej
wysokiej temperatury. Suréwke te traktuje sie zendra,
Ww celu wypalenia z niej krzemu do wymaganej za-
wartosci. Spuszczanie takiej goretszej suréwki z wyz-
szym krzemem ma te zalete, ze unika sie wysokich
zawarto§ci siarki, ktéra normalnie wzrasta z obnize-
niem zawartosci krzemu w surdéwce.

Rozwazano takze mozno$é uzycia tlenu do wy-
Swiezenia krzemu z suréwki, lecz na razie jest za ma-
o danych do zastosowania tego pomystu.

Zastosowanie metod statystycznych do badania
przyczyn wahan zawarto$ci manganu i krzemu w su-
réwece pozwolito ustalié, ze istnieje pewna wspélza-
lezno$¢ miedzyv kierunkami zmian analizy suréwki,
a stosurkiem CO do CO: w gazach gardzielowych.

Stwierdzono tez regularna cykliczno$é wvstepo-
wania zmian analizy suréwki. Sadzi sie ponadto, ze
zastosowanie cegiel! weglowych na trzon wielkich pie-



Nr 9

HUTNIK

Str. 415

cow spowodowalo zaostrzenie sie gwaltownosci zmian
analizy. Badanie tych zagadnien jest w toku.

Doktadne poznanie zagadnien suréwki moze po-
zwoli¢ na zmniejszenie wahan w analizie, a przez to
i na wyeliminowanie z trudnosci stalowniczych jed-
nego waznego czynnika.

Zainteresowanie okazane surowcom i surbéwce
wielkopiecowej, jest — byé moze — jednym z najbar-
dziej charakterystycznych kierunkéw rozwoju kon-
troli procesé6w metalurgicznych. Bezwatpienia inten-
sywne badania procesu martenowskiego, prowadzone
w ostatnich latach, skierowaly kontrole na prace
wielkich piecéw, aby przez to zapewni¢ stalowniom
warunki, uznane za konieczne do produkcji stali o
wlasciwej jakoSci. Przewidywanie w przyszio$ci nie-
korzystnych czynnikéw w suréwkach czyni prace
kontroli tym bardziej wazna.

Kontrola temperatury kapieli stali. Obecny rozwoj
techniki pomiaru temperatury kapieli stali nie dat
przewagi zadnej z obu istniejgcych metod. Pewne hu-
ty chetnie stosujg termopary Pt — PtRh, poniewaz
daja one worost odezyty rzeczywistej temperatury,
bez konieczno$ci cechowania. Termopary te sg réw-
niez latwo przenosne z pieca do pieca.- W innych hu-
tach stosuje sie z powodzeniem rury immersyjne. Wy-
magaja one wprawdzie cechowania, nie zauwazono
wszakze znaczniejszych réznic w odczycie temperatu-
ry miedzy termoparg a nalezycie wycechowang rura
immersyjna. Niektérzy ruchcwey sa zdania, ze jeSli
immersyjne rury dajg blad odczytu, ma on charakter
staty, przez co odczyty, robione tymi aparatami, po-
siadaja swa wzgledna warto$é, wymagana do celow
kontrolnych.

Kontrola temperatury kagpieli stali w piecu ma
powazng warto$¢. Jeden z zakladéw hutniczych, sto-
sujacy te kontrole od kilku lat, podat, ze zmniejsze-
nie samych wilké6w w kadziach wyréwnato koszty od-
czytow temperatury kapieli w piecu, robionych w da-
nym wypadku rurg immersyjng. Pomiar temperatury
kapieli prowadzi do zmniejszenia ilodci wypadkow
wyrabiania topéw przy krancowo niskiej i krancowo
wysokiej temperaturze. Kontrole temperatury kapieli
w piecu weciggnieto do normalnej praktyki stalowni-
czej.

Zastosowanie kontroli temperatur kapieli pozwo-
lilo ustali¢ najwlasciwsze warunki wyrabiania i odle-
wania stali réznych gatunkdéw. Stwierdzono, ze rézni-
ce ok. 10°C w temperaturze odlewania maja wy-

wlewkach,

razniejszy wplyw na jakos¢ wlewka*), Wynika stad,
Zze prowadzgcy wytop musi nauczy¢ sie pracowaé w
wezszym zakresie temperatur. Nalezy tu zauwazyé, ze
dokladniejszy pomiar temperatury kapieli zmienit do-
tychczasowe wskazania, oparte na pomiarze tempera-
tury odlewania, mniej doktadnym pirometrem optycz-
nym. Mogac obecnie $ciSle kontrolowaé temperatury
spustu stali, mozna — na 0g6t — opanowaé¢ odlewa-
nie stali i powstawanie wad powierzchniowych na
a przez to zwigkszy¢é wuzysk i obnizyé
koszty produkcji.

Wlewnice. Wiele uwagi poswieca sie teraz wlew-
nicom. Stwierdzono, ze konstrukcja wlewnic ma duzy
wplyw na uzysk z wlewka. Z tego punktu widzenia
korzystniejsze sg wlewnice smukle. Jes§li chodzi o
grubo$¢ $cianek, uzywa sie ogdlnie wlewnic cienko-
Sciennych. Wprawdzie spotyka sie takze opinie, ze
jako$¢ Scian- wlewkéw z wlewnic cienko$ciennych
jest gorsza, obliczenia matematyczne pozwolily jednak
stwierdzi¢, ze na szybko$é krzepniecia ma o wiele
wiekszy wplyw zmiana przekroju wlewka anizeli
zmiana “grubosci $cian wlewnicy, przyspieszyé wiec
krzepniecie wlewka mozna raczej zmniejszajac jego
przekréj niz pogrubiajje $ciany wlewnicy. Byé moze,
ze odgrywaly tu role czynniki, nieuwzglednione
w przeliczeniu. '

Stale poluspekojone znalazly w ub. r. szersze za-
stosowanie réwniez w wypadkach, wymagajacych wy-
sokiej jakoS$ci. Specjalnie dotyczy to pretow o czystej
powierzchni, nakladajgc na stalownikéw koniecznosé
Znalezienia kompromisu miedzy wydajnoécia a ja-
kodcig powierzchni. Dla unikniecia strat produkcyj-
nych w stali, przeznaczonej na te specjalne zastosowa-
nie, Sci$lejsza kontrola odtleniania staje sie konieczna.

Przy stalach pétuspokojonych z mniejszymi wy-
maganiami przeprowadzono tlakze badania, poniewaz
jednak nie napotykano na ti‘udnoéci, zaniedbano ich
kontrole. Z chwilg gdy po$wiecono wiecej uwagi wy-
dajnosci, okazalo sie, ze mozna otrzymaé duze osz-
czedno$ci w produkcji przez Scisla kontrole odtlenia-
nia. Wobec tego, ze cze$¢ procesu odtleniania wyko-
nywana jest w hali odlewniczej, personel hali odlew-
niczej musi by¢ tak przeszkolony, aby umiat regulo-
wac rézne stopnie odtleniania w kadzi, wynikle z réz-
nic w.temperaturze stopu, analizy zuzla, wielkosci
topu itd.

E. Bucko

METALOZNAWSTWO

Wplyw czynnikéw produkcyjnych na wlasnoSci
magnetyczne blach transformatorowych **)
Wyréb blach transformatorowych ijest zagadnie-

niem trudnym z powodu nadzwyczajnej wrazliwo$ci

wlasno§ci magnetycznych na wszelkie wahania sktadu
chemicznego i warunkéw przerobki plastycznej lub
obrébki cieplnej. Poniewaz ilo§é czynnikéw, wcho-
dzacych w gre, jest duza, badania metodyczne sa
utrudnione, tym bardziej ze nie mozna operowaé wy-

*) W ub. r. ten sam autor (H. J. Forsyth) wypo-
wiedzial odmienng opinie na temat temperatury od-
lewania (p. ,Hutnik' 1947, Nr 6, str. 311),

- *) G. Delbart, R. Potaszkin i M. Sage.
Revue de Métallurgie 1947 Nr 7—S8, str. 193/209.

tgcznie prébami laboratofyjnyrni i trzeba siega¢ do
prob przemystowych, kosztownych i narazenych na
spaczenie przez poboczne czynniki.

Stratno$é jest sumg strat, skutkiem pradow wi-
rowych i histerezy. Np. dla blachy ze stali 4% Si, gru-
bosci 0,35 mm, o ogélnej stratnosci 1 — 1,2 W/kg,
strata na prady wirowe jest rzedu 0,15 — 0,20 W/kg,
a strata na histereze 0,85 — 1,0 W/kg. Strata na pra-
dy wirowe rosnie proporcjonalnie do kwadratu gru-
bosci blachy, czestotliwo$ci i indukeji maksymalnej,
a jest proporcjonalna do ciezaru wladciwego. Strata
ta zmniejsza sie przez uzywanie stali.o duzej opor-
nosci elektrycznej i stosowanie rdzeni 2z cienkich
blach, izolowanych jedna od drugiej.

Straty skutkiem histerezy przypisywane sa stratom
energii przy przesuwaniu® $cianek elementarnych:
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Siarka i mangan dzialajg jak wegiel, z tym,
.. i ) ze wplyw siarki jest o wiele silniejszy i zaznacza si€

o 660 0 nawet przy b. niskich zawartosciach.

N %0 ’

§,90} ; . | } ; }M Dziatanie fosforu =zaczyna sie cd zawar-
8 %0 toéci 0,02% zmniejszeniem stratnosci. Wszelkie do-
_ E ) datki stopowe, zwiekszajace hartowno$é, jak: Ni, Cr,
S 120 Mo, Cu itp., sg szkodliwe dla wlasnosci magnetycz-
] nych nawet przy matych zawarto$ciach. Obecno$¢ ga-
§ zow, jak: wodor, tlen, azot jest malo wazna, o ile sa
2 100 one w roztworze, lecz b. szkodliwa, jezeli znajduja sie
S w innym stanie. Sposéb oddzialywania wielkosci
£ & i ksztaltu ziarn na wlasnosSci magnetyczne nie jest
"§ 6 ] jeszcze’d.obrze znany. Jedni przypiguja, z'\x‘/ieksz.enie
£ stratnosci bezposredniemu wplywowi granic ziarn,
§ przecinajgcych linie sil, inni za$§ sadza, ze zachodzi
’s_ %0 tu posredni wplyw zanieczyszczen, gromadzacych sie
N i na granicach ziarn, ktérych rozproszenie zmienia sie
a 2 4 w zalezno$ci od obrobki, decydujacej-o wielkosci ziarn.
0 : r" W kazdym badZ razie otrzymanie wysokich wtasnosci
4670 1860 1690 1900 910 1920 1930 1940 rIllagnetycznych wymaga grubych i réwnomiernych
» Lata ziarn, wobec czego zjawiska rekrystalizacji nabieraja
duzego znaczenia. Jest to odbudowa na goraco struk-
Rys. 1 ‘ tury, zmienionej przez zgniot na zimno. Zgniot pod-

Wplyw poprawy czystosci stali na wysoko§é przeni-
kalnoSci magnetycznej (wg E. Houdremonta)

obszaréw magnetycznych, zwanych ,obszarami Weis-
sa“. Energia ta rozprasza sie jako cieplo. Wszystko, co
zmienia. warunki przesuwania sie tych $canek, a
zwlaszcza wszystko, co zmienia energie potencjalng
$cianki,” ma wplyw na histereze, nalezy wiec liczyé
sie 'z faktem, ze wszelkie zaburzenia w siatce krysta-
licznej zwiekszg straty na histereze.

Wplyw naprezen wewnetrznych jest stwierdzony.
Naprezenia te mogg mie¢ liczne przyczyny: odksztal-
cenie na zimno, hartowanie, starzenie, obecno&¢ za-
nieczyszczen, réznorodno$é struktury, magnetostryk-
cja, zmiany temperatury blach w pracy itd. Straty
na histereze zaleza od wymiaréw i ksztaltéw ziarna.
S one tym mnieisze im ziarno jest wigksze i rowno-
mierniejsze, co zreszta ma zwiazek bezposredni z za-
nieczyszczeniami. Straty te sg proporcjonalne do cze-
-stotliwosci i do potegi 1,6 indukcji magnetycznej.

Miedzy licznymi czynnikami, wplywajacymi na
stratno$é, mozna uwazaé za najwazniejsze, a jedno-
czeénie dajace sie¢ opanowaé pewnymi zabiegami me-
talurgicznymi, 3 ich kategorie, a mianowicie:

1) zanieczyszczenia stale, wprowadzone do stali
podczas wytopu, przy zaliczeniu zawartosci we-
gla do zanieczyszczen,

2) rézne gazy, zawarte w metaly,

3) wymiar i ksztalt ziarn.

Czysto§é chemiczna moze byé uwazana za naj-
gtowniejszy czynnik, poniewaz odksztalcenia siatki
krystalicznej, ktérych wplyw na straty z powodu hi-
_ sterezy jest przewazajacy, sa tym slabsze im czystosé
metalu jest wieksza. Wplyw zanieczyszczen na wlas-
rosci magnetyczne obrazuje dobitnie rys. 1, ktéry po-
kazuie zwiekszenie — najpierw stopniowe, a potem
szybkie — przenikalnosci magnetveznej, w miare jak
uczono sie wytwarza¢ metale czyste. .

Wptyw wegla jest silny i zalezny od tego,
czy wegiel jest w postaci roztworu stalego, cementy-
tu ku'kowego, perlitu, czy drobnego rozproszenia w
martenzycie. Jak wskazuje rys. 2 wplyw ten jest juz
znaczny przy zawartoSciach ponizej 0,01%.

wyzsza twardoéé i granice piynnoS$ci, zmniejsza wias-
noéci plastyczne i powieksza znacznie straty na histe-
reze. Przy stopniowym podniesieniu temperatury stali
zgniecionej zachodzag kolejno nastepujace objawy:

1) poczatkowo stopniowy powrét do normalnych
wtasnoéei, bez zmiany struktury,

2) zanik odksztalcen siatki krystalicznej i powsta-
-wvanie z ziarn zgniecionych nowych ziarn, b. malych,
lecz wyraznie widocznych w c¢brazach dyfrakeyj-
nych,

3) powstanie mnowej struktury ustabilizowanej,
o ziarnie mniej lub wiecej grubym, przy prawie cal-
kowitvm powrocie do wlasno$ci poczatkowych (jest.
to wtasciwa rekrystalizacja),

4) dalsze podwyzszenie temperatury moze daé
wtorng rekrystalizacje, z zanikiem wielu drobnych
ziarn, wchlonietych przez wieksze.

- )4
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Zwiazek pemiedzy stratami na histereze a zawartoScia
wegla (T. D. Yensena)



Nr 9 HUTNIK Sir. 417
Badania. Metal na préby wytapiano w piecu
lukow:m zasadowym 5 t. Nalezalo otrzymaé¢ metal
a b o niskiej zawartoSci wegla i zanieczyszczen, dobrze
§ ® odgazowany i bez tlenké6w. Po roztopieniu zawartosé
.?‘3 r § T wegla wynosita 0,30 — 0,10% C. Okazalo sie pozada-
< . ne, aby nie byla ona nizsza niz 0,15% C. Swiezono ru-
:§ é da az do 0,03% C, unikajac przetlenienia. Odtlenienie
] " & s, temperanry odbylo sie 2 sposobami:
x § E i ;l/'ﬂ/malaa rege- .
}§,§ wmeraci | a) zuzlem odtleniajacym z wapna i fluszpatu do
x B 2 ktorych dodawano zelazo - krzemu 45% i ko-
T — ksu sproszkowanego; przy tym zuzlu zachodzi
Stoplert zgnioty gniot krytyczny obawa ponownego naweglenia koksem,
Rys. 3 b) po doprowadzeniu wegla i manganu do pozada-
: {0t ielkosé ziar vz stale nych zawartoéci, zuzel doktadnie® $ciggano, do-
a) Wplyw zgniotu na wielkosc ziarna przy J dawano dla odtlenienia zelazo - krzemu 45%
temperaturze

b) Zwiazek pomiedzy zgniotem krytycznym a tempe-
raturg (krzywa rekrystalizacji)

Rys. 3 przedstawia schematycznie zalezno$¢ mie-
dzy zgniotem a temperatura rekrystalizacji, Wida¢, ze
rekrystalizacja nastepuje pPo pewnym minimalnym
zgniocie, tzw. krytycznym progiem i od pewnej tem-
peratury, tym wyzszej im prég jest mniejszy. Ziarno
najgrubsze otrzymuje sie przy najwyzszej tempera-
turze rekrystalizacji, tj. przy zgniocie, odpowiadajg-
cym progowi. Wymiary tego ziarna beda w pewnej
mierze zalezne od grubo$ci ziarna poczatkowego i od
sktadu metalu. Zjawiska powyzsze odnosza sie do
zgniotu na zimno, po ktérym nastepuje wyzarzenie,
ale zasadniczo podobne zmiany zachodza przy zgnio-
cie na goraco. Woéwecezas rekrystalizacja nastepuje za-
raz po zgniocie. Poniewaz wymaga ona pewnego cza-
su, odstep miedzy zgniotami moze mie¢ wplyw na
strukture koncows. W stalach weglowych, o ile za-
warto§é wegla jest wieksza od ilosci rozpuszczalnej
w zelazie o, temperatura rekrystalizacji, odpowiada-
jaca progowi dla zelaza czystego, jest wyzsza od pun-
ktu przemiany -Ai. Ziarna 7, ktore wtedy powstaja,
zmieniaja zupelnie warunki rekrystalizacji, Wskutek
tego otrzymuje sie najwieksze ziarno przy zgniotach
znacznie wyzszych anizeli by stalo sie to z zelazem
czystym i ziarno to jest znacznie mniejsze niz przy
zelazie. W stalach krzemowych temperatura przemia-
ny a—y jest wysoka, wobec czego temperatura rekry-
stalizacji moze byé wyzsza niz dla stali weglowej.
Wynika z tego- znaczne obnizenie zgniotu krytyczne-
go, a zwlaszcza mozliwos¢ duzego wzrostu ziarn.

Dziatanie krzemu Przewodnictwo elek-
tryczne nizsze jest w stopach o budowie roztworu sta-
lego anizeli w czystych metalach lub stopach niejed-
norodnych. Krzem jest rozpuszczalny w Zzelazie «, co
zmniejsza silnie przewodnictwo i obniza straty na
prady wirowe. Xrzem nie tworzy ani weglik6w ani
struktur niejednorodnych, ktére by powigkszyly stra-
tno$¢é na histereze. Ponadto krzem ulatwia powstania
wolnego cemeniytu lub grafitu, mniej szkodliwych
niz perlit. Krzem jest silnym odtleniaczem. Wiadome
jest, ze tlen powieksza stratno$é. Jak wyzej wzmian-
kowano, krzem sprzyja powstaniu duzych ziarn, co
jest b. korzystne.

Dziatanie glinu podobne jest do dziatania
krzemu, jednakze stopy glinu maja dazno$¢ do likwa-
cil, przez co krzywa histerezy jest bardziej wypukla.
W stopnach zelazo — krzem — glin, stosowanych réw-
niez dla blach transformatorowych, glin dziala tylko
jako silny odleniacz,

do metalu nie zawierajgcego zuzla i po energi-
cznym zmieszaniu metalu robiono nowy zuzel,
z nowym dodatkiem zelazo - krzemu dla otrzy-
mania biatego zuzla.

Czas dziatania bialtego, zuzla wynosil 9 — 35 min.
Dla dopelnienia odtlenienia dodawano do pieca pew-
ng ilo$¢ glinu. Zelazo - krzem 90% dodawany by? cze-
Sciowo (30 — 50%) do pieca na 10 — 20 min. przed
spustem, a reszta do kadzi. Przed rozlewaniem trzy-
mano metal 10 min. w kadzi, dla odstania sie, Przy
wytopach, zawierajacych jako domieszke glin, ten
ostatni dodawano do kadzi.

Walcowanie platyn Wlewki sadzono do.
pieca wieczorem i grzano stocpniowo przez noc, w at-.
mosferze redukujgcej do 1280 — 1320° (pomiar Py-
ropto, bez poprawki). Walcowanie odbylo sie na wal-
cowni 550 o 2 klatkach. Zmianom podlegaly: ciezar
wlewkéw (100 — 600 kg), ilo$é nagrzan (1 —2), gru-
bo$¢ keséw plaskich (50 — 150 mm) w wypadku 2 na-
grzan i grubo$é platyn (6 — 17 mm). Kesy plaskie na-
grzewano podobnie jak wlewki. Poczatkowa tempe-
ratura walcowania wynosita 1050 — 1200°, pod koniec
walcowania keséw plaskich 1000 — 1150°, a platyn
1100 — 850°. Kazda platyna byla analizowana na we-
giel i badana mikrograficznie.

Walcowanie blach. Platyny i dalsze p6l-
produkty grzano do 1050°. Czas nagrzewania wynosit
45 — 20 min. (dla ostatniego nagrzania). Przewalco-
wano blachy na walcowni blach cienkich 750 mm.
Walcowano z 3 lub 4 nagrzewoéw.

. Zarzenie koncowe odbywalo sie w zam-
knietych skrzyniach, zawierajacych ok. 6 t blach. Ba-
miedzy blachami zwyklymi., Skrzynie grzano do 850°
(temperatura mierzona zewnatrz skrzyni). Nagrzewa-
nie trwalo 13 godz., wytrzymanie przy temperaturze
6 godz., studzenie do 600° 25 godz., po czym skrzynie
wyciggano z pieca i studzono na powietrzu.

Wyniki badan ,

Badane topy dzielg sie na 2 kategorie:

a) topy, w ktérych zawarto§é wegla jest nizsza od
ilosci rozpuszczalnej; rozpuszczalno$é zalezy od
zawarto$ci krzemu oraz glinu i roénie ze wzro-
stem tych zawarto$ei;

b) wytopy o zawartosci wegla wiekszej niz ilo$¢
rozpuszczalna; wyniki $rednie lepsze sg dla ka-
tegorii a), lecz kategoria ta wymaga duzych za-
warto$ci krzemu i glinu (np. 425% Si i 1,58%
Al), co czyni blachy kruchymi i powoduje duzy
odpad przy prostowaniu i cieciu.
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Walcowanie platyn Wydaje sie, ze¢ w obu
wypadkach a) i b) walcowanie z jednego nagrzewu
daje lepsze wyniki, sprawa ta nie jest wszakze zupel-
nie jasna i wymaga jeszcze potwierdzenia. Optymal-
na grubos¢ platyn zalezna jest od rodzaju stali. Przy
kategorii a) wynosi ona 12 — 15 mm. Dla grubosci
mniejszych lub wiekszych zachodzi niewgtpliwe po-
gorszenie stratno$ci, Przy kategorii b) grubos$¢ pla-
tyn jest mniej wazna, wykazuje jednak male polep-
szenie przy cienkich platynach (10 mm.). Wyniki ma-
ja duzy rozrzut, w przeciwienstwie do kategorij a).

Zachodzi tu wplyw podwéjny: im cienisza platy-
na, tym odweglenie jej jest przy nagrzewaniu wiek-
sze, co dziala korzystnie, lecz tym wiekszy jest zgniot,
co zdaje sie dziala¢ niekorzystnie, cho¢ wplyw ten
trudny jest do wytlumaczenia z powodu nastepnych
nagrzewow, Dlatego tez przy kategorii a), dla ktérej
odweglanie daje mniejsze polepszenie niz dla kate-
gorii b) wystepuje punkt, w ktérym oba czynniki,
o przeciwnym dzialaniu, daja wynik optymalny. Tem-
peratura konca walcowania nie powinna zej$¢ poni-
zej 900°, lub nieco mniej przy walcowaniu z jednego
nagrzewu.

Walcowanie blach. Przewidziano co naj-
mniej 3 nagrzewy; 4 nagrzew daje znaczne polepsze-
nie (0,1 W/kg), nie jest wszakze niezbedny, o ile nie
pragnie sie zej$¢ ponizej 1,2 W/kg. Temperatura kon-
ca walcowania nie powinna spa$é ponizej 750°. Liczba
przepustéw w ostatnim nagrzewie powinna byé jak
najmniejsza, mozliwie = 2. aby skonczyé¢ jak najgo-
recej i zmniejszyé zgniot po ostatnim nagrzewie.

Zarzenie. Pewne blachy maja po opisanym
wyzej zarzeniu jeszcze wyrazne $lady zgniotu. Na in-
nych blachach regularno$é ziarn nie jest zupelna
i ziarna te sa lekko wydtuzone, Zachodzita wiec mo-
7liwosé, ze stosowane zarzenie bylo nie zupelnie wia-
$ciwe i ze mozna poprawi¢ strukture przez lekkie
podniesienie temperatury zarzenia. Dla wyjasnienia
tej kwestii wyzarzono dodatkowo — w rurkach zale-
pionych — pewng ilo§¢ prébek Epsteina. Nalezalo sto-
sowaé poprawke, poniewaz mnormalnie wycina sie proéb-
ki po zarzeniu, co stwarza pewien zgniot. W celu o-
kreélenia poprawki przeprowadzono badania wstepne,
poréwnujac wyniki probek, wycietych normalnie

i tych samych prébek, odprezonych przy 700°, Stwier-

dzono poprawe wynikéw od 0 do 0,13 Wkg przy
10.000 gauséw do 0,25 W/kg przy 14.000 gauséw i do
0,40 W/kg przy 15.000 gauséw. Dodatkowe Zzarzenie,
wykonane przy 900° na prébkach z blach, juz poprze-
dnio zarzonych w skrzyniach przy 850°, dalo wyniki
nastepujace:

1) Paczka niezupelnie rekrystalizowana:

Stratnos¢ przy Przed wyzarze- Po uyzarzeniu

indukcji niem przy 900° przy 900°
10,000 gauséw 1,74 W/kg 1,35 W/kg
14,000 " 352 290
15,000 , 399 3,37

tj. polepszenie 0,39 — 0,58 — 0,62 W/kg, a po zastoso-
waniu poprawki z powodu usuniecia zgniotu, polep-
szenie netto 0,26 — 0,33 — 0,22 W/kg.

2) Paczki roézne, b. dobre lub b. zle,

Drugie Zarzenie miato wpiyw b. rézny na poszcze-
golne paczki. Niektére z nich nie zostaly poprawione,
inne za$§ poprawily sie¢ znacznie, nalezy wiec przyjac,
ze jedne byly dostatecznie zarzone, a inne nie (przy
wyzarzeniu, przeprowadzonym w sposob, poprzednio
opisany). Zwraca uwage fakt, ze blachy o tej samej
zawartosci wegla majg rézne wilasno$ci magnetyczne.
Mozna zauwazyC, ze odweglenie jest stabe podczas
walcowania platyn, a nawet przy poczgtku walcowa-
nia blach i powieksza sie dopiero w ostatnich fazach
walcowania. Z tego powodu wplyw stanu wegla, roz-
puszczonego lub wydzielonego, jest znacznie mniej-
szy przy koncu walcowania. Moze to tlumaczyé waz-
no$é poczatku walcowania, podczas ktérego stan we-
gla ma duzy wplyw na przebieg rekrystalizacji. Spa-
dek zawartosci wegla ponizej zawartosci, ktora jest
prakfycznie rozpuszczalna w zelazie o, dziala réznie
na strukture i wlasnosci magnetyczne, w zaleznosci
od chwili, w ktorej spadek ten nastapil podczas wal-
cowania. Jezeli wegiel wydzielony istnieje az do osta-
tnich przej$é, hamuje on rekrystalizacje az do konca
i wskutek tego wplywa na wynik koncowy. Zgniot
jest niekorzystny we wszystkich fazach przerobu, lecz
szczegblnie podczas ostatnich przepustow.

Pewne, podane wyzej, wyniki sg znane i ogdélnie
przyjete, inne wymagajg potwierdzenia, lecz warto je
poddaé jeszcze dyskusji. W kazdym razie najmniejsza
stratnos$¢ blach zwigzana jest z najwiekszg czystoscig
strukturalng, tj. z brakiem odksztalcenia 'siatki kry-
stalicznej z jakichkolwiek badZz powoddéw. Czystosé
chemiczna jest pierwszym warunkiem. Cementyt, per-
lit, azotki i inne wtrgcenia sg powaznymi powodami
stratno$ci. Fuwza tym mniekorzystnie wplywaja na-
prezenia  wewnetrzne. Badania techniczne winny
zmierza¢_ku znalezieniu zwigzku miedzy przerdbka
przemystowa a czystocia siatki.

St. Block

ROZNE

Zagadnienia metalurqgiczne, zwiazane z wy-
twarzaniem energii atomowej¥)
~ Aby zorientowaé¢ sie w problemach metalurgicz-
nych, zwiazanych z otrzymywaniem energii atomowej,
trzeba — choé po krotce — zaznajomié sie ze sposoba-
mi jej otrzymywania, polegajacymi na rozpadzie jadra
atomowego. Rozpad ten nastepuje wskutek bombar-
dowania atomu neutronami, odkrytymi przez Chad-

*) Journal of the Institute of Metals 1947, t. 73,
czeaé II, str. 667/680 i Metallurgia 1948, Nr 221, str.
231/237.

wicka w 1932 r. Pierwiastki, bombardowane neutrona-
mi, niekoniecznie musza sie rozpadaé, przeciwnie —
znaczna ich liczba, zwlaszcza o niskiej liczbie atomo-
wej, nie rozpada sie pod dzialaniem takich bombardo-
wan lecz tworzy izotopy radioaktywne, ktérych uzy-
teczno$¢ w metalurgii staje sie.coraz wieksza, Niekto-
re pierwiastki, posiadajace wysokg liczbe atomows,
m. in. uran, roznadaja sie pod bcmbardujacym dziata-
niem neutronéw. Poniewaz trafienie jadra neutronem
jest trudne, a do uruchomienia neutronu potrzeba réw-
niez energii, energia, otrzymana z rozpadu, moze nie
pokry¢ wydatkow energii, wlozonej w uruchomienie
neutronu, Izotop uranu, o ciezarze atomowym 235,
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oznaczany w dalszym ciggu przez U235, posiada te
ciekawag wlaSciwo$é, ze znajdujgc sie w zwartej ma-
sie (w stanie' maturalnym wystepuje on w iloSci za-
ledwie 0,7% w uranie), pod dzialaniem choéby jedne-
go uderzenia neutronem rozpoczyna samoczynny roz-
pad zwany tancuchowsg reakcjg rozpadu. Jezeli masa
U235 jest znaczna, np. ok. 1 kg, rozpad ten odbywa
sig blyskawicznie i daje olbrzymig ilo$¢ energii, jak
to dzieje sie w bombie atomowej. Wydzielenie izoto-
pu U235 z masy uranu jest b. trudne i na razie, jako
ekonomiczny sposdéb otrzymywania energii, nie moze
wchodzi¢ w rachube. Wobec tego ze rczrzedzenie U235
w masie uranu jest znaczne, prawdopodobienstwo
trafienia — tworzacymi sie przy rozpadzie jadra U235
— neutronami jgdra sasiedniego atomu tego izotopu
jest mate i reakcja lancuchowego rozpadu nie naste-
puje. W chwili obecnej nalezy wiec wybieraé inne
sposoby wykorzystania tego zrédia energii. Sposobow
tych jest kilka.
Aby doszlo do skutecznego zderzenia neutronu
z jadrem, trzeba nie tylko odpowiedniej gestosci roz-
lozenia atomoéw lecz rowniez zdolnoSci reagowania
na owe zderzania. Istnieje wiec mczliwo$é zwieksze-
nia zdolno$ci chwytania neutronu i skompensowa-
nia w ten sposdéb rozrzedzenia atomowego. Okazalo
sie, Ze zmiana szybkoSci biegu neutronu z 80 miln.
km/gedz. na ok. 8000 kml/godz. zwieksza zdolnosé
chwytania neutronu przez U235, zmniejsza za§ zdol-
no$¢ chwytania neutronu przez U238 (izotop uranu,
wystepujacy w 99,3%). Zmniejszenie szybko$ci mozna
osiggngé przez dopuszczanie do zderzen z,takimi ato-
mami, ktére maja matla zdolnoéé chwytania. Plerwiast-
kami, nadajgcymi sie do tego celu, sg: deuteron (izo-
top wodoru o ciezarze atomcwym 2), zhakomity, posia-
da bowiem mase zblizong do masy neutronu i staba
zdolnosé wchwytania, jest jednak dzi$ za drogi. Stosu-
Je sie go w postaci ciezkiej wody, w jednym tylko apa-
racie, wybudcwanym w Kanadzie, lacznymi sitami An-
glii, Kanady i Stanéw Zjednoczonych. Dalej nadaje
sie do tego celu réwniez beryl lecz jest takze nieeko-
- nomiczny (rzadko wystepuje). Nie najgorszy jest we-
giel, ktory w postaci grafitu stosujg Amerykanie od
czasu wojny, Wybudowali oni stosy grafitowe, zmie-
szane z uranem w, postaci pretéw, rozmieszczonych
w takiej odleglosci od siebie, by neutrony mogtly
przechodzi¢ z iednego preta — ze zmniejszong szyb-
kos$cia — do drugiego. Wytworzone przy tym cieplo
winno byé odprowadzane przy pomocy odpowiednie-
go oérodka (cieczy lub gazu) do dalszego uzytku.
Wydawalo by sie, 2ze najlatwiej zastosowaé wode,
ktéra by zamienita sie — przeplywajgc miedzy pre-
tami — w pare i zuzywana byla do dalszej przer&bki
energetycznej np. w turbinach parowych. Metaliczmy
uran posiada wszakze wladciwosei, ktoére utrudniajg
to zadanie. TTran topi sie przy 1150°C i doznaje poni-
7ej tej temperatury 2 przemian allotropowych, zwia-
zanych ze stosunkowo wielkg zmiang objetoéci. .. Jest
on ponadto chemicznie czynny i lgczy sie gwaltownie
z tlenem, azotem, wodorem ponizej 300°C i wéglem.
Rowniez latwo dziala nan woda, a produkty rozpadu
sg silnie radioaktywne. Dla przykladu nalezy podaé,
ze sitownia atomowa na 100 000 kW posiada moc ra-
dioaktywna, réwna mocy 2000—3000 t radu. Z tych
powodéw uran w pretach stosu musi byé otoczony
szczelng ostona, pochlaniajaca wytwory rozpadu. Osto-
na ta musi ponadto byé dobrym przewodnikiem cie~
pla, a wiec metalem. W wypadku uzycia wody jako
Sicdka, odprowadzajgcego cieplo ze stosu, najlepszymi
»slonami pretéw zdawaly by sie bxé stale nierdzewne,
stopy miedzi z niklem albo nawet miedz. Zadna
wszakze z owych oston nie nadaje sie, gdyz stopy te

‘hamujg rozpad jader U 235.

posiadaja duza zdolno$¢ chwytania neutronéw. Do
wyrobu oston pozostaja brzeto 2 pierwiastki: beryl
i aluminium, Beryl jest znakomity ze wzgledu na
mala zdolnoéé chwytania neutronéw i duzg odpornosé
na korozie, niestety trudno z niego wyrabia¢ rury ma
ostony, gdyz jest nieciggliwy. Zostaje zatem alumi-
niuni, cho¢ nie jest ono najlepszym materiatem oston,
albowiem pod dzialaniem goracej wody tworzy na
swej powierzchni warstwe tlenku, zle przewodzacy
cieplo, a co gorzej, dzialanie gorgcej wody wywohijg
W tych warunkach powazne nadzarcia. Utworzenie
z alumiunium absolutnie szczelnej oslony jest réwniez
zadaniem nielatwym. Aby mnie hamowaé przeplywu
neutronéw ostona winna byé¢ jak najciefisza, a odle-
gloéci miedzy pretami jak najkrdétsze. Woda w stosie
nie moze zamienia¢ sie w pare, gdyz ostony alumi-
niowe nie wytrzymaly = by wytworzonego ci$nienia.
Oczywiécie ani uran ani grafit ani aluminium nie mo-
ga zawieraé¢ zanieczyszczen, zwlaszcza takich jak bor.
Czystos¢, potrzebna do tego celu, jest niespotykana
w innych galeziach przemystu. Dla ostony' przed dzia-
laniem promieni, wytworzonych podczas rozpadu, cate
urzadzenie musi by¢é ostonione plytami stalowymi
i przynajmniej 2-metrowsg warstwg bétonu. Prowa-
dzenie sitowni tego rodzaju odbywa sie na odleglo$é,
przez zanurzanie czy wyjmowanie ze stosu pretéw
kadmu lub boru, ktére — pochlaniajgc neutrony —
Aby zmniejszy¢ straty
rozpraszania neutronéw stosy te musza posiadaé¢ zna-
czne wymiary (w przyblizeniu, dla silowni atomowej
z woda, jako $rodkiem przenoszenia ciepta, podaje sie
wiele tysiecy ton). Trudno dzi$ odvowiedzieé na pyta-
nie, czy silownia tego typu pozwoli na praktyczne
wykorzystanie wytworzonej energii.

Zamiast wody mozna wprowadzi¢ gaz, ktéry wi-
nien dobrze odprowadzaé¢ cieplo, nie byé chemicznie
czynnym i nie chwytaé neutronéow. Hel spelnia te wa-
runki, z wyjatkiem niecc za maltej pojemnosci ciepinej.
Lepiej od niego przewcdzi cieplo plynny bizmut. Nie
chwyta on neutronéw, o ile jest b. czysty.

Juz w 1939 r. i 1940 r. spostrzezono, ze U238 prze-
chodzi—po pochlonieciu neutronu—w niestaty U 239,
ktéry po kilku przemianach tworzy nowy pierwiastek,
o liczbie atomowej 94, nienotowany dotychczas w u-~
kladzie periodycznym, nazwany plutonem. Posiada on
podobne wilasciwosci jak i U235, a wiec pod dziata-
niem uderzenl neutronéw rozpada sie, a jako pierwia-
stek, odmienny od uranu (nie jego izotop), daje sie
tatwiej od tego ostatniego oddzieli¢ na drodze che-
micznej (technicznie biorgc, jest to wszakze operacja
dos¢ trudna). Uran, wzbogacony plutonem, pczwolil by
na znaczne zmniejszenie rozmiaréw sitowni, jednakze
utworzenie plutonu odbywa sie kosztem U235, przez
co traci sie cze$¢ energii rozpadu U235, ktérego ilosé,
zmniejszona w ten sposéb (przez wydzielenie plutonu),
nie bedzie mogta prowadzié rozpadu lancuchowego.
W procesie tym powstajg produkty, silnie pochlania-
jace neutrony i dlatego trudno dzi§ przewidzieé prak-
tyczne mozliwosci otrzymywania energii na.tej dro-
dze. Amerykanie zastosowali wyréb plutonu do bomb
atomowych, oczywiscie bez uwzglednienia gospodarki
energetycznej. Pozostaly przy tym wyrobie nieczynny
uran odkladano do magazynéw.

Istnieje jeszcze sposéb wydobycia energii atomo-
wej przy pomocy jednego z sasiaddw uranu w.ukla-
dzie periodycznym, a mianowicie toru (Th), o ciezarze
atomowym 232, Tor wystepuje w przyrodzie czesciej
niz uran, podobnie jak U238 nie podlega rozpadowi
lecz pochlania neutrony, tworzac 2-stopniowe pro-
dukty radioaktywne, skutkiem czego Th232 przecho-
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dzi w U233 — izotop uranu, podobnie jak U235 zdolny
do rozpadu. Jasne jest, ze U233 — jako chemicznie
rozny od Th — daje sig z jego masy wydzieli¢c na
drodze chemicznej. Z uwagi na to, ze do przeksztal-
cenia toru potrzeba neutronéw, powstaje i tu réwniez
zagadnienie gospodarki neutronami. Cze$¢ ich, zu-
zyta do przemiany toru, wypada z procesu przemiany
U238. Pocieszajgcy przy tym jest fakt, ze ilo§¢ neu-
tronéw, wyrzucana przy rozpadzie U233, jest wigksza
niz ilc$é, potrzebna do jego utworzenia. Raz utworzo-
ny U233 w tforze bedzie sie wrcigz powiekszal i wy-
twarzal przy swym rozpadzie energie juz bez pomocy
uranu, wzgl. moze poméc do tworzenia plutonu z nie-
czynnego uranu (uranu, posiadajacego za malo U235).
Na tej drodze mozna najpredzej oczekiwaé praktycz-
nego rozwigzania .otrzymywania energii atomowej.
Pomimo to jednak zagadnienje oston stanowi weciaz
jeszcze powazng trudnosé.

W ostatnich 2 latach nastapity wydarzenia,
ktoére rokuja, ze mozno$¢ wyzwalania energii atomo-
wej nabierze charakteru przemyslowego: zagadnienie
wytwarzania energii atcmowej przeszto w Stanach
Zjednoczonych do specjalnéj organizacji cywilnej,
ktéra kieruje caloksztaltem prac w tej dziedzinie.
Laboratoria w skali przemyslowej znajdujg sie m, in.
w Oak Ridge (Tennessee), Los Almos (New Mexico),

Brockhaven i Argonne Nationai Laboratory (Chicago).’

W br. powstata w Anglii druga fabryka energii ato-
mowej oparta na uzyciu stoséw grafitowych. Obecnie
silownie miaty by duze rozmiary lecz w miare zagesz-
czania skladnika, zdolnego do rozpadu, mozna by roz-
miary ich znacznie zredukowadé.

Przewiduje sie, ze w 1949 r. powstanie w Ameryce
pierwsza silownia atomowa, stuzgca nie — jak dotych-
czasowe — jedynie do wytwarzania izotopéw radio-
aktywnych lecz do wyzyskania, na razie w celach
probnych, energii, a w ciggu najblizszych 5—10 lat
projektuje sie budowanie elektrowni o napedzie ato-
mowym. Przypuszcza sie juz dzi§ w Ameryce, ze
elektrownie takie beda mogly rywalizowaé z elektrow-
niami, czerpigcymi energie z wegla, zwlaszcza ze z16z
weglowych i miejscach, do ktérych transport wegla
jest kosztowny.

Energetycznie 1 kg U 235 albo U 233 lub plutonu
rowna sie 2,5 miln. kg wysokckalorycznego wegla.
Dla wytworzenia 50.000 miln. kWh rocznie, przy wy-
dajnosci 27% (wydajno$¢ debrej silowni z turbinami
parowymi), -potrzeba by rocznie 7,5 t materiatlu, zdol-
nego do rozpadu, czyli ok. 1050 t zwyklego uranu. W
celu zorientowania sie w produkcji uranu nalezy po-
da¢, ze w 1939 r. otrzymywano uran jako produkt
uboczny przy wyrobie radu w iloSei ok, 1000 t. Od
tego czasu, a zwlaszcza w zwiazku z uzytkowaniem
- go do,wytwarzania broni, produkcja jego z pewnos$cia
wzrosla. Jezeli sie uwzgledni, Ze podana wyzej ilosé
kWh jest iloScig, wytwarzang w samej tylko Wielkiej
Brytanii, trudno uwazaé jedynie uran za zZrédio ener-
gii w znaczeniu Swiatowym. Rezerwy z16z uranu (naj-
wigksze w Kongo belgijskim i w Kanadzie) nie s3
okreSlone. Nie nalezy jednak zanominaé, ze S$rednio
w masach skalotwérezych znajduje sie na $wiecie
0,000004 czefci uranu i 0.0000115 czeSci toru, a wiec
znacznie wiecej niz antymonu, rteci lub zlota. Uran
nie tworzy wszakze skupisk oplacalnych, tak jak tor.
W granitach i riolitach znajduje sie uranu i toru 10 —
20 g na 1 t skaty, z tego z reguly ¥ zajmuje uran.
Moze i to zrédlo stanie sie oplacalne.

Z. Jasiewicz

Prace badawcze w hutnictwie brytyjskim®)

Po zakonczeniu ostatniej wojny Swiatowej utwo-
rzono w 1945 r. w Anglii pod kierownictwem znanego
specjalisty z dziedziny chemii fizycznej, dra Ch. Fr.
Goodeve, ,Brytyjskie Stowarzyszenie do Spraw
Badawczych nad Zelazem i Stalg“ (British Iron and

~Steel Research Association, w skrécie BISRA).

BISRA liczy obecnie 200 pracownikéw naukowych
i posiada na terenie Wielkiej Brytanii 6 stacji badaw-
czych. M. in. stacje te rozporzadzajg doswiadczalnym
wielkim piecem i doswiadczalnym piecem martenow-
skim. Prace badawcze maja na celu opracowanie za-
gadnien z dziedziny wiedzy czystej na tle ich prak-
tycznych zastosowan. Oproécz wlasnych stacji badaw-
czych prowadzi BISRA cze$¢ swych badan rowniez w
uniwersytetach i w zakladach hutniczych. Sposrod
wazniejszych prac Stowarzyszenia mozna wymienié
szczegblowe badania nad strona pomiarowg piecow
martenowskich, nad opracowaniem monolitycznego

|
|
|
|

/

A4 1

37617

Rys. 1.
Doswiadczalny wielki piec

*) British Science News 1948, Nr 8.
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Doswiadczalny piec martenowski

wylozenia dla konwertcréw z bocznym dmuchem oraz

nad wyjasnieniem przyczyn i zapobiezeniem: zimno--

kruchosci w miekkich blachach grubych.

Doswiadczalny wielki piec i do$wiadczalny piec
martenowski znajduja sie w zakladach hutniczych
Shelton Iron and Steel Works w Stoke nad rzeka
Trent, przy czym podnies¢ wypada, iz kierownictwo
zakladow czynnie pomagalo przy budowie obu jed-
nostek piecowych.

Doswiadczalny wielki piec (rvs. 1) ma 4,23 m cai-
kowitej wysokosei, przy srednicy garu 66 cm; stoi
on na specjalnej podstawie fundamentowej o wyso-
kos$ci 76 cm i produkuje staic surdwks. Trzon pieca
jest z blokow weglowych, Sciany szybu i przestron
z szamoty; dysze sg stalowe i chlodzone wodg. Caty
wielki piec jest. naszpikowany aparatami pomiarowy-
mi (termoelementy, otwory do pobierania préb, do po-
bierania analiz gazu, do mierzenia cisnienia itd) Jak
dotad prace badawcze nad tym piecem maja na celu
przede wszystkim wyjaénienie wplywu racjonalnego
zasypu surowcéw na bieg wielkiego pieca. Jedno-
cze$nie bada sie rozklad temperatur, ciSnienie i re-
akcje chemiczne na rdéznych wysckos$ciach wielkiego
pieca, redukcyjnoséé rud krajowych i zagranicznych,
wplyw przygotowania naboju na prace pieca oraz
wplyw wzbogacenia dmuchu w tlen.

Ze wzgledu na trudnofci utrzymania w normal-
nym ruchu malego doswiadczalnego pieca martenow-
skiego piec ten (rys. 2) ogrzewany jest przy pomocy
zimnego gazu mieszanego (gaz wielkopiecowy i gaz

koksowy), o wartos$ci opatowej, zblizonej do wartoégiA
opalcwej gorgcego gazu  czadnicowego po -jego pod-
grzaniu w komorach regeneracyjnych, W ten sposob
uzyskuje sie wprawdzie w gérnej czeéci pieca tempera-
ture tylko ok. 1000°C, ale za to strona pomiarowa. ba-
dan wykazuje wielka dokladnos$é: Otrzymane wyniki
nalezy oczywiscie ekstrapolowaé, aby otrzymaé dane,
dajgce sie zastosowaé¢ do normalnych piecéOw marte-
nowskich - ze “znacznie wyzszym polem temperatur, a
tym samym ze znacznie silniejszym promieniowaniem
cial statych i gazowych w gornej czesci pieca. Trzon
doswiadczalnego pieca martenowskiego ma wymiary
2,51 m x 0,70 m, przy maksymalnej wysokosci sklepie-
nia 64 cm. Na trzonie, wykonanym z piasku, znajduja
sie 4 naczynia z przeplywajacg woda chlodzacg do

" mierzenia: przenoszonych iloSci ciepla ;w . poszczegdl-

nych miejscach trzonu. Wielka ilo$é aparatéow -pomia-
rowych mierzy iloSci gazu, powietrza i spalin, pozwala
okresli¢ pole temperatur w gornej cze$ci pieca i w ka-
natach, ustala pole ci$nien, pozwala obliczyé wspot-
czynniki przenoszenia ciepta itd, Dotychczas badania
nad piecem martenowskim mialy na celu ustalenie ra-
cjonalnych ksztaltéw i wymiaréw palnikéw gazowych
i powietrznych, optvmalnej ilo$ci gazu, optymalnego
wspodiczynnika nadmiaru powietrza tudziez optymal-
nego ci$nienia w piecu.

Badania te wykazujg m. in., iz palnik gazowy mo-
7ze sie skladaé¢ z kilku wylotéw, byle by ich ogdlny
przekroj byt dostatecznie maty.

: Z. Warczewski
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Rototrol *)

Pomimo, ze obecna produkcja stali bije wszelkie re-
kordy, popyt na nia jest wigkszy niz podaz. W celu
ulzenia sytuacji, producenci stali pilnie badaj_qr_kaidy
mozliwy S$rcdek, prowadzacy do powiekszenia jej wy-
tworczosci. Jednym z nich jest ,,Rototrol* — maly ge-
nerator pradu statego, podobny w konstrukeji i dzia-
taniu do normalnej maszyny elektrycznej, z ta tylko
roznica w konstrukeji i uzwojeniu magneséw, ze uzwo-
jenie wzbudzajace skiada sie z kilku — niezaleznych
od siebie — cbwodéw. Uzywany bywa zaréwno w no-
wyeh instalacjach jak i w istniejacych, zastepujac sta-
ry system regulacji, przy czym . gtéwny naped -pozo-
staje bez zmian. Rototrol moze by¢ zastosowany .do
réznych napedéw urzadzen hutniczych, jak zgniata-
czy, zimnych walcarek, wytrawialni i piecéw tuko-
wych. Zapewnia on réwnomierna i dokladna regula-
cje oraz zmniejszen'e kosztéw ruchu. Opiszemy tu 2
zastoscwania Rototrolu.

Rototrol na zgniataczu. W zgniataczu wle-
wek — o temperaturze biatego zaru i ciezarze kilku
ton — zgiatany jest na kes, przechodzac tam i z po-
wrotem miedzy walcami. Po kazdym przejsciu roz-
step miedzy walcami zmniejsza sig i kierunek ruchu
wlewka -— w celu wykonania nastepnego przejécia —
zostaje odwrécony. Czas kazdego przejécia sklada sig
z czasu wilasciwego walcowania i z czasu, potrzebne-
go do odpowiedniego ustawienia wlewka tudziez wy-
konania innych pomocniczych czynno$ci pomiedzy na-
stepujacymi po sobie przepustami. Zazwyczaj czynny
czas walcowania wynosi jedynie 30 do 40¢, catkowi-
tego czasu przejécia. Z tego wynika, ze czas jatowy,
niezbedny do wykonania czynno$ci pomocniczych, jest
b. znaczny. Aby czas ten skroéci¢, napedy pomocnicze
maja regulowane nap:ecie przy pomccy urzadzefi Ro-
totrolu. Zastosowanie Rototrolu do napedu giéwnego
skraca czas, konieczny do zmiany szybkosci i kierun-
ku obrotéw silnika, wskutek czego zwieksza wydaj-
nééé agregatu. Uderzenia pradu zostajg zredukowane,
dzieki czemu zmniejsza sie iskrzenie komutatora oraz
wibracje przekaznikéw i stycznikéw. Rezultatem jest
zmniejszenie czasu jatowego i powigkszenie czasu czyn-
nego.

Na pewnym 44” zgniataczu przez modernizacje
elektrycznej regulacji gléwnego silnika napgdowego
produkcja pcdniosla sie o 209;,. Rototrol zastapil da-
wny rewersyjno - stopniowy system i skrécit czas ja-
lowy o tyle, ze umozliwil przewalcowanie dodatkowo
300 t w ciggu 8 godz. Najwiekszy wlewek, przewalco-
wany na tym zgniataczu, mial wymiary 650x750x2100
mm i wazyt 7,35 t. Po 23 przejSciach zostat on prze-
walcowany na kes o wymiarach 250x275x14000 mm,
przy czym cala operacja trwala 2 min. i 15 sek. Sre-
dni czas przejécia wynosit zatem 6 sek.

Silnik walcowniczy posiada moc nominalng 5.800
KM, o — 40—120 obr./min., przy napieciu 600 V pra
du stalego. Zasilany jest przez zesp6! motor-genera-
tor, sktadajgcy sie z 2 generatoré6w pradu stalego po
2500 kW kazdy, ktore sg napedzane przez silnik asyn-

*) Westinghouse Engineer 1948, Nr 73.

chroniczny pierscienicwy. W celu zmmiejszenia i zla-
godzenia szczytow po stronie pradu zmiennego, na
wspbélnym wale umieszczone * jest ciezkie kolo zama-
chowe. Oba generatory, ktorych napiecie jest regulo-
wane, polgczone sg W szereg z uzwojeniem silnika
walcowniczego. W pierwotnym wykcnaniu uzwojenie
Wzbudzajqce silnika i generatorow bylo zasilane z szyn
pradu stalego o niezmiennym napieciu, przy czym
prad, plynacy do wzbudzenia byt bezposrednio regu-
lowany przy pomocy opornikéw i stycznikéw. Ten
typ regulacji nie daje elastycznosci, koniecznej do naj-
lepszej pracy zgniatacza i nie mozna go zastosowaé
do-szybkiej zmiany kierunku obrotéw silnika. Row-
niez state czasu pél magnetycznych sg wysokie i ogra-
niczajg czestotliwoéé zmian pradu i strumienia. Wy-
nikiem tego byl stosunkowo dlugi czas, niezbedny na
rewersje silnika, a réwnzcze$nie napiecie generatora
spadato przy obcigzeniu. Aby poprawi¢ te warunki
zainstalowano system regulacji Rototrol, skladajacy.
sie z osobnych wzbudnic dla silnika i generatoréw
oraz 2 Rototroli do regulacji pola wzbudnic. System
ten daje szybka rewersje przez forsowng regulacje
pola, zaréwno silnika jak i obu generatoréw. Dzieje
sie to dzieki podwyzszeniu o 300 do 4009, normalnego
napiecia i pradu, dla szybszej zmiany strumieni. Ro-
totrol silnika dziala jak regulator prgdu. W tym ukla-
dzie Rototrolu zastcsowany jest ogranicznik pradu,
ktéry -— dzialtajac na wzbudnice silnika -— ogranicza
szczytowa wartosé pradu stalego w obwodzie gen®ra-
tor - motor do dopuszczalnej,>pozwalajac jednak na
zwiekszenie $redniej wartosci pradu, co powoduje
zwigkszenie szybkos$ci regulacji. Rototrol generatora
dziata jak regulator napiecia, ktéry utrzymuje na-
pigcie generator6w na wysokosci, nastawionej dla
kazdego .cyklu walcowania, niezaleznie od obcigzenia -
walcow i szybkosci cbrotéw zespolu motor-generator,

Regulacja przy pomocy Rototrolu zmniejszyla
szezyty odzyskiwanego pradu statlego podczas zwal-
niania biegu silnika z 6000 na 4000 A, a szczyty pra-
du w czasie przyspieszania biegu z 10.000 na 6.500 A.
To zmniejszenie szczytéw pradu w laczno$ci z lepsza
koordynacjg napiec’a generatora i natezenia strumie-
nia magnetycznego biegundéw silnika w calym zakre-
sie uzywanych szybkosci, zredukcwalo straty na J°R
w maszynach pradu statego. Szybsza i wydatniejsza
praca utrzymuje wieksze obroty kola zamachowego
zespolu motor - generator. Dzieki tej wiekszej ilo$ci
obrotéw ulegaja zmniejszeniu straty w regulatorze
poslizgu, uprzednio uzywane na remecnty. Czynniki te
(réwniejsza i szybsza regulacja) daly jako skutek
zwiekszong wydajno$¢ ze 162 t na 200 t na 1 godz.

Rototrol w wytrawialni. Stal, walcowa-
na na gorgco, musi byé wytrawiona przed walcowa-
niem na zimno, w celu usuniecia zendry, gdyz w prze-
ciwnym razie zendra bedzie wwalcowana do metalu,

czostawiajac .male zaglebienia w gotowej blasze.
Wytrawianie odbywa sié dzieki przepuszczaniu tasmy
walcowanej na gorgco przez szereg zbiornikow z roz-
tworem kwasu. Komplet wytrawialni cigglych, o diu-
goéci do 250 m, skiada sie z 3 sekcji: wstepnej, w kto-
rej zainstalowane sg rozwijarki, kompensatory i apa-
raty do spawania, zbicrnikéw do trawienia oraz wyj-
Sciowe]j, ze zwijarkami i nozycami do obcinania. Zwo-
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je z walcowni goracej sa stosunkowo mate, gdyz ogra-
nicza je ciezar kesa, z uwagi za$ na to, ze przecigga-
‘nie pojedynczych tasm przez szereg zbiornikéw i ro-
lek prcwadzacych wymaga diuzszego czasu, pracuje
sie na wytrawialniach tych w spos6b ciagly, przypa-
wajgc do konca tasmy trawionej poczatek taSmy na-
:stepnej. Nowoczesne zimne walcownie pracujg z du-
zymi szybko$ciami, dochodzgcymi do 27 m/sek. (100
km/h). Z tego tez powodu tasmy wytrawione zwija sie
w zwoje wieksze niz gorgco walcowane, Podstawowa
czynnoscig do uzyskania taSmy cigglej jest spawanie
pojedynczych taém. Czas, potrzebny do wykonania
1 spawu, wynosi 30 sek, Spawanie odbywa sie przy
zatrzymaniu sekcji wstepnej. Poniewaz w tym czasie
taséma nie moze lezeé nieruchomo w kadzi z kwasem,
gdyz zostala by zbyt silnie wytrawiona, konieczne jest
pbsiadanie zapascwej petli, ktora ,,magazynuje” w so-
bie — w czasie cigglego ruchu — pewng dlugosé ta-
$my w ksztalcie olbrzymiego ,,U“ i ,zasila“ kadZ w cza-
sie spawania. Po skoriczonym spawaniu sekcja wstep-
na automatycznie wlacza sie na pelng szybkosé, aby
znow dostarczy¢ potrzebnej dlugosci tasmy do wy-
réwnania petli. W celu zautomatyzowania wszystkich
tych czynnecéci, przy zachowaniu stalej szybkosci wy-
trawiania, zastosowano Rototrol.

Jeden z takich zespoléw do wytrawiania, stosu-
jacy regulacje Rototrol, posiada wejsciowg szybkosé
7 m/sek., szybko$é za§ wytrawiania 3 m/sek., przy
czym roznica szybko$ci zuzywa sie na formowanie
petli. Sg to szybkosci niemal podwoéjne w poréwnaniu
z tymi, jakie posiadaly dotychczasowe zespolty do wy-
trawiania, co komplikuje problem regulacji. Jezeli
przy szybkosei wytrawiania 3 m/sek. czas, potrzebny
do calej czynnos$ci spawania (lacznie z zatrzymaniem
i poncwnym puszczeniem w ruch silnikéw sekcji wste-
pnej), wynosi 50 sek., dlugos¢ taSmy do zmagazyno-
wania wyniesie 150 m. Taka dlugo$¢ nie jest pozada-
na i moze byé zmniejszona przez ograniczenie czasu,
niezbednego do. zatrzymania i puszczenia w ruch
3 silnikéw sekcji wstepnej. Moc tych silnikéw wynosi
od 60 do 350 KM, ktére mozna zatrzymaé w 3,5 sek.
a puscié w ruch w 4,5 sek. Normalny czas, konieczny
do takiej czynnosci, wynosi odpowiednio 7 i 9 sek.
W rezultacie dlugo$é, potrzebna dla petli magazynu-
jacej, zredukowana jest o 18 m. Szybkie zatrzymywa-
nia i uruchomiania sa zwlaszcza wtedy pozadane, gdy
spawanie trwa dluzej i petla znajduje sie na wyczer-
paniu.

Dalsza zaleta Rototrolu wystepuje w czasie prze-
wijania na wyjsciowym koncu. Gdy zwéj csiaga swa
przepisang :dtugosé, szybkos¢ spada z 3 na 0,75 m/sek.
i wowczas nozyce przecinaja tasme. Silnik zwijajacy
zostaje zatrzymany, 2woj zdjety, a nastepnie silnik
znéw puszczony w ruch. W czasie tego okresu tasma
stalowa byla bardziej niz nalezalo poddawana dzia-
taniu kwasu. Czas ten zostal skrécony o 509, dzigki
szybkiemu zwalnianiu i przyspieszaniu biegu na kon-

cu wyjsciowym.
T. Kuratow

Hutnictwe zelaza w Wielkiej Brytanii
Londynski .. The Economist® z dnia 28. VIII. br,
»Monthly Statistical Bulletin“ z br. Nr 6, 7 i & oraz

,Bulletin de la Chambre Syndicale de la Sidérurgie
Francaise” z br. Nr 11 i 23 podaja szereg informacji,
dotyczgcych hutnictwa zelaza w Wielkiej Brytanii.

Na skutek ostatnich podwyzek cen wegla i pod-
wyzek frachtéw morskich na importowane rudy su-
rowka martenowska, ktéra jeszcze we wrzeSniu 1947 r.
kosztowala w Anglii 157,5 szylingdw/t, skoczyta w nie-
caty rok pdzniej, gdyz juz w sierpniu br., na 191 szy-
lingéw/t, a wiec przeszio o 219,. Nalezy zaznaczyé, ze
koszty frachtéw, zaliczane hutom za rudy zagranicz-
ne, s w powaznym stopniu znieksztalcone przez za-
warta w nich .subwencje. Jakkolwiek bowiem w sto-
sunku do okresu przedwojennego, przyjetego za 100,
obecny wskaznik kosztéw frachtéw wynosi w Amnglii
340, de facto huty ptaca za rudy tylko 2009, przedwo-
jennej stawki, a wigc o 14 szylingéw/t mniej niz staw~
ka ta faktycznic wynosi. Pewyzsza subwencja rzado-
wa obowigzuje od sierpnia br., przedtem byla jeszcze
wieksza.

7Z uwagi na polityke cen i plac rzgdu Wielkiej
Brytanii hutnictwo Zelaza przejelo tam na siebie cze$s
ogblnej podwyzki kosztéw wlasnych, podnoszac cene
swycl wytworow w znacznie stabszym stopniu. Tak
np. w tym samym okresie czasu wrzesien 1947 r. —
sierpierr 1948 r. cena zasadnicza kaséw i rygli wzro-
sta o 109, (z 253,5 szylingéw/t na 278 szylingéw/t), ce-
na szyn o 7% (z 307 szylingow/t na 328 szylingdw/t),
cena blach grubych o 7% (z 356 szylingéw/t na 380
szylingédw/t), cena blach cienkich o 59, (z 490 szylin-
gow/t na 513 szylingéw/t). Warto tu nadmienié, iz od
1946 r. specjalny Urzad Zelaza i Stali (Iron and Steel
Board) kontroluje i ustala z ramienia rzgdu ceny wy-
robow hutniczych dla wszystkich hut, W tym celu
urzad ten otrzymuje biezaco od wszystkich zakladow
hutniczych zestawienie koszioéw wlasnych oraz osigg-
nietych utargdw i raz na rok rachunek zyskéw tudziez
strat. Trzeba réwniez zauwazy¢, ze brytyjskie kon-
cerny hutnicze majs pewn2 umowy, ktérych celem
jest wyrownanie kosziéw wlasnych, Tak wiec, z uwa-
gi na wielki wzrcst cen sur6wki martenowskiej w po -
réwnaniu z cenami zlomu, utworzono wspélng pule
wyréwnawcza, do ktérej placg huty, zuzywajace wie-
cej zlomu i z ktorej otrzymujg bonifikate huty, zuzy-
wajgce wiecej surdwk_i: Tak samo huty, zuzywajgce
importowane pdiwyiwory hutnicze, dostajg od rzadu
powazng honifikate, ze wzgledu na to, iz muszg sprze-
dawaé podZniej gotowe wytwory po niZszych brytyj-
skich cenach krajowych,

Mimo ostatniej podwyzki cen wskaznik cen goto-
wych wyrobéw hutniczych w Wielkiej Brytanii wyno-
si obecnie 170 w stosunku do cen 1938 r., przyjetych
za 100; dlav ilustracji nalezy wspomnieé, Ze ten sami
wskaznik dla wegla wynosi teraz 240. Nic dziwnego,
7e na rynku $wiatowym Wielka Brytania jest dzié
obok Australii rajtanszym wytwoércg wyrobéw hutni-
czych. Hutnictwo brytyjskie nie moze jednak wyko-
rzystaé tej koniunktury, poniewaz w zwigzku z w.ek-
szym zapotirzebowaniem ryvnku krajcwego oraz konie-
cznym eksportem Wielka Brytania jest powaznym
importerem stali. Tak wiec, mimo iz wytworczosé mie -
sieczna stali surowej przekracza obecnie 1,2 miln./t
na miesiac, Brytyjskie Ministerstwo Skarbu zmuszone
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bylo zatwierdzi¢ zakup pierwszej partii 100 000 t poi-
wytworow stalowych z Belgii i Luksemburga na po-
czet ogdlnej kwoty importowej, przyznanej tym 2 kra-
jom w wysokosci 500 000 t. Specyfikacja dostaw bel
gijsko - luksemburskich, ktére majg nastgpi¢ w IV
kwartale 1948 r., obejmuje przede wszystkim poilwy-~
twory (rygle, platyny i walcowke), aby w ten sposéb
zaoszczedzié dewiz. TrudnoSci przy powyzszej tran-
sakcji sprawia kwestia zaplaty, albowiem Belgia nie
chce przekroczy¢ kwoty 27 miln. £ swych wierzytel-
no$ci szterlingowych, o ile nadwyzka nie bedzie wy-
mienialna na dolary lub tez platna w zlocie

Uwzgledniajgc trudnosci finansowe Wielklej Bry-
tanii, Belgia dala b. korzystne ceny na swe pétwytwo-
ry i zrezygnowata z dotychczasowego zwyczaju lgcze-
nia z eksportem wytwordéw hutniczych dcdatkowego
eksportu - przedmiotow zbytku.

Juz w ub.r. wytwoérczo$¢ Wielkiej Brytanii w dzie-
dzinie hutnictwa osiggnela poziom 1939 r. W 1947 r.
huty brytyjskie wytworzyly ogoélem 12,92 miln. t stali
surowej, z czego ok. 87% w piecach martenowskich,
ok. 7% w konwertorach zasadowych i kwasnych, po-
zostale za$ 697, w piecach elektrycznych. We wsadzie
piecow martenowskich stosowano $rednio 42% suréw-
ki. Suréwka ta stanowila tylko 67% ogdlnej wytwor-
czosci suréwki Wielk’ej Brytanii w 1947 r., ktora osig-
gnela 7,9 miln. t. Dla otrzymania tej ilo$ci suréwki
wielkie piece brytyjskie zuzyly 8,7 miln. t koksu craz
23,9 miln, t rudy, w czym 59% rud krajowych. Ilosé
aglomeratoréw we wsadzie wynosila 2,2 miln. t. W wy-
niku tej pracy wielkich piecéw i stalowni Wielka Bry-
tania wytworzyla w ub. r. 9,9 miln. t gotowych wyro-

bow walcowanych, w czym blachy wszelkiego rodzaju .

stanowily 37%. Trzeba zaznaczy¢, ze gléwnym hamul-
cem dla dalszego wzrcstu wytwoérezosei hut brytyj-
skich jest brak surowcéw; jezeli bowiem nastgpila
pewna poprawa w dziedzinie koksu, niepokojaco spa-
daja zapasy suréwki martenowskiej i zlomu stalowni-
czego. :

Dla ilustracji mozna przytoczy¢, iz spadek tych
zapasOw wyniést w ostatnich 18 miesigcach przeszio
680 000 t. Powyzsza wytwodrczo$é osiggnieto w 1947 r.

w Wielkiej Brytanii, zatrudniajgc 166 900 pracowni--
kéw fizycznych w wydziatach $cisle produkeyjnych;
poza tym przeciggalnie, druciarnie i kopalnie rudy
zatrudniaty dalszych 21500 pracownikow fizycznych.
Jednocze$nie w wydziatlach pomocniczych pracowato:
90 800 pracownikéw fizycznych, tj. prawie 50% ilosci
pracownikéw, zatrudnionych w wydziatach produk-
cyjnych. Ilz§¢ pracownikéw umystowych wynosila
25300, a wiec ok. 9% ilo$ci pracownikéw fizycznych.

Trzeba tu wspomnie¢ o tak waznym dla rzadu
brytyjskiego problemie wydajnosci jednostkowej na
robotniko - dnidwke. Ogdlnie wzigwszy w dziedzinie-
tej sytuacja Wielkiej Brytahii ulegta pogorszeniu:
przy malym wzroscie wytworczesci i ustug w br.
w stosunku do 1938 r. ilo§é zatrudnionych wazrosta
w tym samym okresie czasu o 1,8 miln., Przestarzate
urzadzenia, zwiekszona ilo§¢ $§wiat, zmniejszona ilo$¢
godzin pracy tlumacza czeSciowo powyzsze zjawisko.
Ot6z warto podkres$lié, ze brytyjski przemyst hutni-
czy jest w dziedzinie wydajnosci jednostkowej pracy
jednym z niewielu wyjatkdw; jezeli bowiem uwzgled-
ni¢ przesuniecia w wytwodrczo$ci hut w kierunku wy-
magajacych' dtuzszego cyklu produkcyjnego drozszych
materialéw, mozna cbliczyé¢, iz co do wartosci jedno-
stkowej wytwarzanych produktéw $redni wskaznik
wydajnoSci robotnikéw, zatrudnionych w wydziatach
produkceyjnych, wzrdst ze 100 w 1938 r. na i34 w II
kwartale 1948 r. W odniesieniu do wszystkich zatrud-
nionych robotnikéw ten $redni wskaznik jednostko-
wej wydajnosci wzrést w tym samym ckresie czasu
ze 100 na 128. Réwnoczeénie wzrosty powaznie zarobki
pracownikéw fizycznych; o ile przyjaé¢ 1938 r. za 100,
to w polowie 1948 r. stanowily one 208 (w warto$ciach
bezwzglednych $rednio 143,2 szylingéw na tydzien).

Dane te wypada uzupelnié charakterystyka- te-
chniczng hut brytyjskich pod koniec ub. r. Ogélna
ilcé¢ rozporzadzalnych jednostek piecowych wynosila:

150 wielkich piecéw (z czego tylko 94 w ruchu),
447 piecéw martenowskich, 27 konwertoréw i 185 pie-
cow elektrycznych. Interesujacy jest przeglad wielko-
$ci wielkich piecéw:

Srednica garu w m

< 3,05 3,05—3,65 3,66—4,26 4,27—4,87 4,88—5,48 > 5,49

Tlo§¢é piecow . 12

31 36 34 16 21

dowodzacy wymownie, iz wiekszo§éé wielkich piecOw stanowia mate jednostki.

Pouczajgce jest rOwniez zestawienie wielko$ci piecéw martenowskich:

Pojemnosé pieca w tonach < 40 41—51 52—61 62—81 82—102 103;151 152—203 - 204

Ilo$¢ piecow 83 74

95 90 56 19 9 21

Jak widaé z powyzszego przegladu, stalownie angielskie sa bardziej zmodernizowane niz wydziaty

wielkopiecowe.

Z. Warczewski
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Z wydawnictw

Tadeusz Milobedzki. Szkdla analizy jakosSciowej.
Wydanie V poprawione i gruntownie przerobione. Kra-
kéw 1948. Wydawnictwo: Wiedza — Zawdéd — Kul-
tura. Tadeusz Zapi6ér i Ska. Str. 402 + XII. — Sam
fakt ukazania sie nakladu ,Szkoly analizy jakoscio-
wej“ méwi za siebie: 5 wydan ksigzki fachowej — to
przeciez nie czeste zjawisko na naszym rynku ksiegar-
skim. Prof. Milobedzki omawia w I czeSci swego pod-
recznika podstawowe pojecia: substancji chemicznej,
rozpuszczalnika, roztworu, krystalizacji, wartoSciowo-
§ci, stezenia jonéw wodorowych, indykatoréw, zobo-
jetniania, hydrolizy, iloczynu rozpuszczalnosci, utle-
niania i redukcji. Cze$¢ II zawiera opis metod syste-
matycznego wykrywania i rozdzielania 22 pospolitych
metalicznych pierwiastkow chemicznych (kationéw)
na drodze suchej i mokrej. Cze$é III obeimuje meto-
dy wykrywania anionéw 2 zasadniczymi sposobami:
sposobem Bunsena, ktéry dzieli aniony na 7 grup
analitycznych oraz sposobem prof. Milobedzkiego,
polegajacym na ujeciu pospolitych anionéw w 4 gru-
py analityczne. Czes$¢é IV podaje szczegélowg identyfi-
kacje prostych i zlozonych substancji chemicznych
w jasno zestawionych tabelach, opracowanych przez
$p. Zygmunta Szellera. Cze$é V przynosi opisy i spo-
soby wykrywania rzadkich pierwiastkéw tudziez spo-
soby rozpoznawania kation6w na drodze mikrochemi-
cznej i widmowej,

W tekscie znajdujg sie 4 tablice liczbowe: tabl. I
podaje catkowity uklad periodyczny - pierwiastkéw
z zaokragglonymi wartoSciami ciezaréw atomowych,
tabl. II zawiera skrot analitycznej systematyki katio-
néw, tabl. III — anionéw, a tabl. IV — zestawienie
kation6w i anionéw z danymi co do rozpuszczalno$ci
odpowiednich soli. -

Przystepny podrecznik ,,Szkoly analizy jakos$cio-
wej“ moze stanowi¢ nieoceniong pomoc dla wszystkich
tych, ktorzy w praktyce swej stykaja sie z zagadnie-
niamj analitycznymi, tj. dla chemikéw, lekarzy, przy-
rodnikéw, farmaceutéw, higienistow itd. Ksigzka prof.
Milobedzkiego powinna znalezé sie we wszystkich la-
boratoriach zaréwno szkél wyzszych jak i zawodo-
wych oraz w laboratoriach zakladéw przemystowych.

Na szczegdlne wyrdznienie zastuguje dobry styl,
tak rzadko — niestety — spotykany w naszych ksigz-
kach technicznych i poprawna — na og6t — korekta
trudnego tekstu.

M. Smiatowski

Inz. A. Kotka. Nawrotny uklad Leonarda-Iignera.
Biblioteka Hutnika. Przettumaczyl! z rosyjskiego inz.
Mikulski. Katowice 1947, Nakladem Centralnego Za
rzadu Przemystu Hutniczego. Str. 43 z tablica pt.
»Schemat komutacji nawrotowego zespolu Leonar-
da-Ilgnera® i 7 rysunkami w tekscie. — Ksiazeczka za-
wiera krotki opis urzadzen elektrycznych napedu wal-
cowni nawrotnych ‘i ich dzialania.
wiele usterek. Tlumacz stosuje — niestety -— nieraz
mylne okreélenia i nazwy, a uklad zdan wskazuje, ze
ttumaczenie jest czesto dostowne. Bledy rzeczowe, sty-
listyczne i jezykowe mozna znalezé prawie na kazdej
stron‘cy ksigzeczki. Np.: . ,Przy pomocy gléwnego
przelagcznika i przelgczenn mozna zmienia¢ ogélna pra-
ce waleow wstepnych i wykanczajacych® (str. 9).
»Uzwoienie przekaznika zasilane jest pradem statym
z niezaleznego Zrédia i zalgcza sie przez zamkniecie
specjalnego kontaktu przy odlgczeniu od sieci olejo-

Ttumaczenie ma -

wego wylgcznika silnika asynchronicznego zespotu I1-
gnera“ (str. 21). ,,Mogg by¢ zalgczone tylko przy ze-
garowym pofozeniu diwigni sterowniczej“ (str. 29).
»Wciagajaca cewka ,,M“ zalgczona na napiecie wir-
nika wyréwnaweczej pradnicy, ktére jest proporcjonal-
ne do pradu wirnika nawrotnego silnika“ (str. 31).
»Zuzycie energii elektrycznej przez walcowane na-
wrotne (str. 37). ,,Zuzycia energii liczonej na giléwnej
mufie miedzy walcarkyg a silnikiem* (str. 39) itd. Poza
tym w tekécie znajduje sie dtugi szereg btedéw, ktoére
wskazujg na to, ze korekte przeprowadzala (b. zreszta
powierzchownie) osoba, nie rozumiejaca odnosnych
wyrazéw, np. ,uzbrojeniem zamiast ,uzwojeniem”
(str. 7), ,mozny“ zamiast ,nozny*“ (str. 28), ,,samo-
mownos¢* zamiast ,,samohamowno$c¢” (str. 29), ,za-
bezpieczenie od przecigzenia* zamiast ,,przed przecig-
zeniem* (str. 30), ,,Kw i sW* zamiast ,kW* (str. 35),
,W kolibach®“ i ,,w kolibrach“ zamiast ,,w kalibrach*
iub ,,w wykrojach* (str. 37) itd.

Wszystkie te usterki powoduja, ze niektére ustepy
moga byé¢ dla czytelnika o mniejszym przygotowaniu
calkiem niezrozumiale, a przeciez gltéwnie dla takich
wlasnie czytelnikéw przeznaczcne sg ksigzki ,,Biblio-
teki Hutnika™. ’

‘Publikacje ,,Biblioteki Hutnika“, ktérych =zada-
niem jest popularyzacja wiedzy technicznej, powinny
odznacza¢ sie jasno$cig i Scislo$cig wykladu. Dlatego
tez bylo by celowe, aby przed oddaniem ksigzki do
druku tre$¢ jej byla przez redakcje ,,Biblioteki Hut-
nika“ przejrzana i starannie poprawiona, gdyz tylko
w ten spos6b szereg niedcciggnieé Ilub niejasnych
sformulowan, niemal nieuniknionych zresztg przy je-
dnoosobowej redakcji tekstu, bedzie mégl byé usu-
niety. . o

Poza tym jeszcze jedna uwaga, ktora nasuneia mi
sie przy czytaniu tego tomiku. Czy nie bylo by celowe
zamieszczanie na koncu tego rodzaju wydawnictw wy-
kazu wazniejszych i nowych terminéw, czy tez okre-
§len, uzytych w teks$cie. Wykaz ten, uzupeliony krét-
kimi objasnieniami, ulatwil by niewatpliwie zrozu-
mienie pewnych zagadnien tym czytelnikom, ktérym
z jakichkolwiek badz powoddéw brak bardziei szeze-
gotowych wiadomosci z danego dziatu techniki..

A, Stupnicki

Revue de I'Aluminium. Rocznik XXV (1948).
Nr 144 (maj). J. Orsag. Analiza spektrograficzna
w metalurgii, — Aluminium na XXII Targach Bruk-
selskich. — Zdobycze nauki niemieckiej w latach
1939—1946. — Raporty anglosaskie o przemys$le nie-
mieckim i japonskim. — Nr 145 (czerwiec). Ch. Reinet.
Przeglad odlewni francuskich lekkich stopéw. —
Nr 146 (lipiec — sierpien). F. Even, J. P. Flamand,
R. Guillemot, P. Penel, J. Piget, J. Prieux P. Prévot.
Aluminium na XXXVII Targach Paryskich. ~— Nr 147
(wrzesien). A. Dumas. Zagadnienia, stawiane przez
ewolucje przemystu aluminiowego. — J. Valeur., Wa-
gon towarowy z lekkich stopéw.

O. Nielubowicziwa

Przeglad Goérniczy. Tom IV (1948). Nr 9 (wrze-
sient). Zeszyt ten przynosi streszczenia i uzupelienia
odczytéw, - wygloszonych w- lipeu, - sierpniu i wrze- -
$niu br. w Instytucie Naukowo - Badawczym Prze-.
mystu Weglowego w Katcwicach, tudziez obszerny:
przeglad referatéw z Miedzynarodowej XKonfereneji

A0S CRU A
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Kierownikéw Przemysiu Weglowego w  Harrogate.
Ponadto znajdujemy w nim interesujaca notatke
" J. J.—M. o gazyfikacji torfu (napisang na podstawie
pragy  N. .N. Bogdanowa zamieszczonej 'w .cza-

sopxsmle ,,Torflanaja yszlennost“ z 1947 r., ‘Nr 2,
st 37) )
We_qle] Rok II (1943) Nr 9 (wrzesien). Numer,

posw1econy Zlemlom, Odzyskanym —
Wstqp. — Inz. E Fryczkowskl Granica na Odrze i
Ny51e podstawa dobrobytu Polski i trwalego pokoju.
—.Inz. J. Przedpelskl Wegiel -brunatny w  polskiej
gospodarce narodowej. —, Inz. "A, Szpilewicz. Ziemie
Odzyskane podstawa rozwdju . polskiego przemystu
koksowniczego. — T. Adamiecki. Rola Odry:w prze-
wozach wegla. — B, Wysecki. Zuzycie wegla na Zie-
miach Odzyskanych. —, Mgr, ‘Wi Szezypa. Zatrudnie-
nie w’ przemysle Weglowym ‘na Ziemiach Odzyska-
nych. — Przegla,d zagraniczny. — Statystyka.

Naf_ta Rok v (1948) Nr 9 (Wrzes1en) Inz J. Woj-
nar. Rozwo6j $wiatowej . produkcji nafty., — Inz. Fr.
Zamoyski. Z przeszioéci nafty. Wspomnienia starego
hafciarza .(190'0 — 1914). — ‘Przeglad zagraniczny.

Wiadomosci Hutnlcze Rok IV (1948). Nr 7—8
(lipiec — sierpien). js. Wspo6lzawodnictwo i wynalaz-
czo$¢ w hutnictwie. — H. Zajosz. Badanie przyczyny
pekniecia zgrzewanego ogniwa lancuchowego. — J.
Glatman. Proces wytapiania stali z punktu widzenia
chemii fizycznej..— Inz. K. Radiwicki. Podwyzszenie
wytrzymaltosci i wydajno$ci, piecéw . martencwskich
przy- jednoczesnym podniesieniu gatunku stali. — W.
Stopezyk. Naukowa organizacja .pracy. —- Czechoslo-
wacki przemyst hutniczy, — 10-lecie huty ,.Stalowa
Wola“. — Inz. St.. Ruranski. Kamk jezykowy., — Megr
R. Kulezycki. ,,Wezasy codzienne® .w hutnictwie.

Wiadomosci Chemiczne. Rok II (1948). Nr 1
(styczen). Inz, B. Modrzejewski. Anderaua teorla elek-

tronowej koordynacji. — Kronika mnaukowa (m. in.
notatka o nagrodach Nobla z fizyki i chemii za 1947
r) — Nr 2 (luty). Doc. dr B. Skarzymkl Witaminy D.
— Najciekawsze artykuly prasy zagranicznej (m. in.
0 pemcyllme i gramlcydyme) — Kronika naukowa
(m. in. notatki o zgo«me prof. Konstantego Zakrzew-
sklego, o) ]ublleuszu odkryc1a elektrony, o produkcii
mezonéw i kruszeniu atoméw, o obecnvm stanie teorii
fizycznych).:
sytecie. — Nr 3 (marzec). Dr Maria Trenkner. Wita-
mina E. — O. Wolezek. Nowoczesne przvspieszacze re-
zonansowe czastek. naladowanych. — Prof. dr J. Susz-
ko. W -sprawie. programu studiéw chemicznych na
Wydziatach Matematyczne-Przyrodniczvch.— Krenika
navkowa (m.in. notatki.o-zgonie prof.Filipa Lenarda,
o .wynikach do$wiadeczen z- nowymi - przyspieszaczami
i lmikroskopie‘protonowym) — Nr 4 (kwiecief). Stu-
lecie $mierci Jakuba Berzeliusa (1779—
1848 r.). Dr W. -Solodkowska. Zyc1or)s Dr M. Rai-
niewski, "Berzelius na , tle. epcki. — Dr- Br. Filipowicz.
Wltamlna F. — NaJclekawsze artykuly  prasy -zagra-
nieznej (o streptomycynle) .— Kronika naukewa. (m.
in. notatka o akceleratorze hnlowym — nowym. przy-
\pleszaczu) — Nr 5 (rna1) Prof. dr A Krause, Roz-
woi Wspolczesnych ‘teorii utleniania i redukcji.— Inz.
J. Kroh. O luminescencii. — H. Buchowski. O pler—
wms‘ckach, ,brakmacvch“ wukladzie ckresowym —
Doe. ‘di B. Skarzynckl Witatfiiny ‘B — 'Nr 6 (czer-
wiee)! Patiz” ,,Hutmk“ z 1948 r., Nr 7—8, sti. 365. —
Nr* 7—-8% hple’c i s1ei'p1en) ‘BoLTeecie -3dkryc1a
Bo1C ‘dr M. Grotowski. = Stan

o 37 rEd us CProf:

fizyky przed odkiyeisimy polonu i radu. Prof dr A, Do-

- Chemia na pelitechnice a na uniwer- -

rabialska. Rie¢dziesiat lat rozwoju nauki o promienio-
tworczosci...Prof. dr J. Rutkowski. Znaczenie radu

w medycynie, — Prof. dr W, Jakéb. O zwigzkach
sprzezonych. — Mgr H. Basinska, Oznaczanie wieku
mineralow uranu na podstawie pomiaru z_awartoéci

ksencnu. L . -

", Wiadomosei Chermiiczhe® ™ = miesiécznik, wyda-
wany przez Komitet Studenckich A Kéf ~Chemicznych
w Polsce — przedstawiajg typ cza’sdpisma re-
feratowego ogdlnego, zam1eszcz\a]qcego mna
swych lamach artykuly, omawiajace caloksztalt pew=
nych zagadnien z dziedziny chemii, fizyki i nauk
pokrewnych, w oparciu sie o prace Zrédlowe. Artyku-
Iy te — jakkclwiek pisane w spos6b przystepny —
stojg na wysokim poziomie naukowym i przeznaczone
sg przede. wszystkim dla studentéw chemii w naszych
uniwersytetach oraz politechnikach, moga wszakze
byé czytane z wielkg korzysScig réwniez i przez szer-

sze kola “— interesujacego 51e zyc1ern umyslowym —
spoleczenstwa polskiego.
Czasopismo,. o ktéorym mowa, jest przedmiotem

starannej troski i prawdziwie pieczolowitej dbalosci
ze strony nader zywo .i umiejetnie redagujgcego je
komitetu (w sklad tego ostatniego wchodza wybitne
sity chemicznego $§wiata Polski), Osiem ostatnich ze-
szytow ,,Wiademosci Chemicznych® — {9 pokaz praw-
dziwej kultury mysli i/,s&owa.

Biuletyn Centralnego Zakladu Techniczno -
Badawczego Ministerstwa Przemyslu. Rok 1947.
Nr 6 (listopad — grudzien). Inz. St. Jabluaski, Zasady
obliczania piecoOw do -obrdbki cieplnej — Mgr inz. R.
Skorski. Materialy ognioodporne do celéw konstruk-
cyjnych, ze szczegbélnym uwzglednieniem materiatéw
na lopatki dla turbin gazowych. — Mgr inz, Wi Kur-
cin. Analiza bledu, powstajacego przy pomiarze twar-
doéci -metoda Poldi. — Inz. A. Kielkiewicz. Dzialanie
i budowa oscylegrafu elektronowego. — Inz. A. Sa-
wicki. Zastosowanie oscylograféw katodowych w prze-
mys§le. ' - :

Biuletyn Techniczny Zjednoczenia Energety-
cznego Zaglebia Weglowego., Rok II (1948). Nr 3
(wrzesien). " Inz,  St. Krzycki. O ochrone i poparcie
energetyki. — 1Inz, L. Dzieniakowski. Pionierskie
osiggnigecie polskiej energetyki (Wykonanie pierw-
szych lopatek turbinowych w kraju dla turbiny 456 MW
Elektrowni w Chcrzowie.). — Inz. St, Bladowski. Kon-
trola linii kablowych w ruchu. — Inz. St. Andrzejew-
ski. Przyczyny zaszlakowania kotla i érodki zaradeze.
— Inz.'W.. Olezakowski i inz. T. Tomaszkiewicz. Usu-
wanie krzemionki z wody zasilajgcej. — Inz. Br. Lis.
Zagadnienie gospodarcze cosg. — Inz. N. Jakubqwicz.
O oszezedno$é energii w zaktadach przemystowych. —
Inz. E. Zubowicz. Rozbudowa Elektrowni Zabrze. —:
Komunikaty (m. in, notatki o energetyce na. Zacho-
dzie, o generatorach chlodzonych. wodorem,. o huraga-
nie jako przyczynie zaklécen w ruchu sieci na Slgsku
i o kursie dla 'energef*'kéw przemystowych).

Przeqlad -Mechaniczny. Rok VIIT (1948). Nr 7—8
(lipiec — %1erplen) Inz. J. Dabrowski. Rola inZyniera

W gospodarce planowe] — Inz. W. Korewa. Ogélne
problemy konstrukcyjne. — Inz, T. Riedel. Analiza
optacalnoci pomocy warsztatowych. — Mgr Z. Ga-
jewski. O wykresach ‘wlasnoci stopéw dwuskladni-
kowych. — Inz P. Januszewicz. Organizacja i plano-
wanie pracy w odlewm — 1Inz. ¥, Piaskowski. Perli-
tyczne zeliwo ciggliwe. — A M., Rozwdj odlewnictwa
brytyjskiego podezas wojny. — “A. M. Produkc¢ja rur
lanych odsrodkowo w--Niemczech. — C. K. Préby me-
chaniczne Zeliwa szarego. — Inz. R Wyrzykowskl.
Betatron o 20 milionach woltow. "~
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Przeglad Telekomunikacyjny. Rok XXI (1948).
Nr 5 — 6 (maj — czerwiec). Prof. dr inz. J. Groszkow-

ski. Klasyfikacja i nomenklatura czestothwosm.

Inzynieria i Budownictwo. Rok V (1948). Nr 7—8
(lipiec — sierpien). Inz J. Nechay. Znaczenie prac
naukowo - badawczych w rozwcju techniki budowla-
nej. — Inz. M, Wolkowinski. O budowie mostow wi-
szgcych. — Inz. T. Bilyk. Wentylacja tuneli kemuni-
kacyjnych. — Inz. A. Zboinski. Most drogowy o je-
dnej belce gléwnej. — Ini. A. Zb. Drogowy most tu-
kowy z aluminium. — 1Inz. J, Biernacki. Zmierzch
nitowania. o '

Przeglad Budowlany. Rck XX (1948). Nr 8 (sier-
pien). Wspomnienie o $p. Henryku Martensie sen. —
Zagadnienia odbudowy w roku 1949, — J. Nechay.
Nowy material budowlany — ,Durisol®.

Przeglad Komunikacﬁny. Rok 1948. Nr 8 (sier-
pien). Dr T. Bissaga. Komunikacja i transport na tle

wojen minionego stulecia. — Jerzy Stephenson
(1781 — 1848). =~ ’ . o

Rok VIII (1948). ‘Nr 7—38
(lipiec — sierpien). Inz, K. Debski. - Badanie bilansu
wodnego Polski. — Inz. L, Skibniewski. Zapotrzebo-
wanie wody dla celéw komunikacji wodnej. w pan-
stwowym planie gospodarczym. — Inz. K. Debski.
Pokrycie zapotrzebowania wedy dla -celéw komuni-
kacji wodnej w panstwowym planie gospodarczym. —
Prof. dr inz. St. Bac i dr inz. J. Ostremecki. Melio-
racje rolne w gospodarce wodnej Polski. — Przeglad
czasopism. — Bibliografia, — Krcnika.

Gospodarka ‘Wodna.

Woda i Technika Sanitarna. Rok XXII

Gaz,
Mikrobiologicz-

(1948). Nr 9 (wrzesien). W. Szybalski.
na korozja zelaza. — Inz. J. Drzewiecki. Rozbudowa
sieci ;-gazowyeh.: — Prof. mgr inz, . Z. Rudolf. Linia
rozwojowa techniki sanitarnej w Odrodzonej Polsce
(dokoficzenie), — Sp inZ. Mleczyslaw Seifert (wspom-
nienie posmlertne)

Przeqlqd Geodezvmv Rok v (1948) Nr 7—8" (li-
piec — sierpien). Prezydent Rzeczypospoll-’
tej Polskiej Bolestaw Bierut pierw-
szym -czlonkiem ‘honorowym Zwigzku
Mierniezych Rzeczypospolitej Pol-
skiej: —--Prof..inz .E. Warchalowski. TuundulaCJa

nowego typu. — Inz. St.. Gadzinski., Algorytrn G—aussa’

a Banach1ew1cza

W1adomosc1 PXN.. Rok XVI (1948) Nr 7 (llplec)‘
P. H. Przeglad- prasy. ncrmalizacyjnej zagranicznej.—

FProjekty norm. Stal dowyrobu nitéw. — Bla-
— Ta$éma mosiegzna wal-

chada mosiezna.
cowana.

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok XXIV
(1948).: Nr.7-—. 8 (lipiec — sierpien). Ustawy, rozpo-
rzadzenia, . komunikaty. = Zarzadzenie Mlmstra Prze-
mystu i -Handlu -z dnja 6 lipca 1948 r. o uzywaniu
znakéw towarowych przez przedsiebiorstwa panstwo-
we oraz-przedsiebiorstwa, pczostajace pod zarzadem
panstwowym. — Patenty na wynalazki., Udzielony zo-
stal patent Nr 33468 na_sposob. wprowadzania ofowiu
do’ roztopionej -stali, oraz urzadzenic do wykcnywania
tego sposcbu .(Inland Steel. Company, Chicago), pa-
tent Nr 33479.na piec solny elektrodowy pradu tréj-
fazowego o komorze czworokatnej do obrobki ciepl-

-nej przedmlotow metalowych (inz. E. Zmihorski, Biel-

skc) i patent’ Nr 33491 na elektryczny piec hutniczy
(Allménna Svenska Elektriska Aktiebolaget, Visteras,
Szwecja).

Przeglad Organizacji. Rok XVIII (1948).- Nr 9
(wrze51en) Mgr T. Witkowski. Akcja oszczednodcio-
wa W’ przemysle -— Inz, St. ‘Bladowski, Kontrola go-
spodarki - materialowej w zaktadach przemyslowych
— Inz. St. Stefaniak. Planowanie kosztéw ruchu.-—-
Prcf. inz. St. Wojnarowicz. Wspolzaleznosé miedzy
zarobkiem robotnika a jego ‘wydajnoScig. — Dr- i
Z. Zbichorski. Osady przemystowe. — Inz. Wi, Skora~
szewski. Zasady amortyzacji i- renowaéjl — WL Ba-

linski.” Liczebno$¢ personelu blurowego — Ali. Ko-.
respondenc;a Wewnetrzna Y
Skrzydlata Polska Rok IV (1948) ‘Nr 9 (wrze-

sien). Gen. bryg, A Romeyko Lotnictwo odrodzonego
WOJSka polskiego. — J. Osinski. - Polskie .linie lotni~
cze..— Ppor. J. K(meczny Wyzsze szkoty lotnicze. —=

H. Ostromeckl Stu‘dlum lotmcze Pohtechmln Wro-
clawskiej. )
Wiadomosci Narodoweqo Banku Polskleqo

Rok IV (1948). Nr 8 (s1erp1en) Sytuac;a ekonomiczna
Polski w czerwcu . 1948 T — Prof dr J. Lubowicki.
Budzet w gospodarce planowey - K. Rubienski. In-
westycje. w I pétraczu 1948 rcku. — Prof. dr St. Roz-
maryn Orgamzacja kredytu krotkotermmowego
w ZSRR (dokonczeme) :

Prace Instytutu Gospodarstwa Narodowego.
Rok .II (1948). Nr 5 (wrzesien). Mgr W. Iwaszklewmz

Zmienno$¢é pracownikéw w. okresie powojennym.
Mgr . Wltt SytuaCJa gospodarcza Europy W 1946
1947 r. — Enghsh sumrmarles :

Gaspodarka Planowa Rok III (1948). Nr'9 (lipt 'CC)'
St.- A, Majewski. O wytycznych planu na rok 1949, —
Br. Mmc Inwestycje — kapitalny remont — amor‘ty-
zacja. — L. A. Let(ntjew. Z podstawowych zagadnlen
ekonomu socjalizmu. — W. Kondracki. Hutnictwo ze-
laza-w I kwartale r. -1948. — (8.W.). Przemyst hutniczy
W planach czeskich. — Dodatek Przeglad Biblio-
graficzny. Czasopism Gospodarczych (za kwiecien i maj
1948 r.) — Nr 10 (sierpien). St. Rég. Zagadnienie kwa-
hflkowamch pracownikéw w. przemysle — St. Gar-
czyhski. . Planowanie w dziedzinie socjalnej i kultu-
ralnej. —.A..Stam, Praca w gospodarce soqahstycz—
nej. — Inz K. Szwabowicz. O doktadnosci w plano-
waniu.i statystyce, — Nr 11 (Wrzes1en) G Sorokin.
TrzydzieSci lat soc;ahstycznego planowama w ZSRR:
— L. Gluck. Odbudowa Ziem _Odzyskanych w é\me-
tle Wystawy., — J. Koszyk. Nowy styl Wystawy.'

J. Sckolowski.. Rozszerzenie zasiegu planowamawpla-:
nie roku 1949. — A. Andrzejewski. Ku gospodarce
planowej na odcinku mieszkaniowym. — W. Kendrac~
ki. Hutnictwo Zelaza w I polroczu 1948 r. — Doda=
tek Przeglad. Blbhcgrailczny Czasopism Gospodar-
czych (za czerwiec 1948 r.) .

Blbllotekarz, Bok XV (1948) Nr 6 — 7 (czerw1ec—

lipiec). J. Muszkowskl Nauka @ ksiaZce,' — Cz. -Kox
ziol. Pod haslem upowszechnienia ksigzki. — Nr 89
(sierpien — wrzesien). A, Birkenmajer. Z dzialalnosci

Biblioteki Jag1e110mk1e1 w roku akademlcklm 1947/48.
. ChmlelOWSkl L
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Réine wiadomosci

Sp. inz. Piotr Adamski. W czerwcu br. zmart w Eo-
dzi inz. Piotr Adamski, dyrektor Biura Planowania
w Zjednoczonych Zakladach Metali Niezelaznych. Uro-~
dzit! sic w Warszawie dnia 17 pazdziernika 1890 r.;
studia wyzsze odbywal w uniwersytecie w Leodium,
ktory ukonczyt ze stopniem inzyniera-metalurga. Zra-
zu zatrudniony byl dluzszy czas w belgijskim przemy-
$le cynkowym, po czym — zdobywszy na obczyZnie
do$wiadczenie — osiedlit sie w kraju, by stangé do
pracy dla swoich, Swg gruntowng wiedzg, szerekim
kregiem zainteresowan intelektualnych (znajdujacych
wyraz w wielu artykulach, dyskusjach, udziale w zy-
ciu spolecznym i naukowym, m. i, w Instytucie Or-
ganizacji i Kierownictwa), wysokim poczuciem odpo-
wiedzialno$ci i umiejetnoscia harmonijnego wspétzy-
cia z ludZmi zyskal On sobie u swych zwierzchnikéw,
kolegéw z blizszego czy dalszego grona oraz podwlad-
nych—wielki szacunek, Silnie nadwatlone w ostatnich
latach zdrowie $§p. inz. Adamskiego zmuszalo Go do
coraz dluzszych przerw w pracy, po ktorych ze wzmo-
zong energiag wracal znéw do swych zaje¢ zawodo-
wych i z calym zapalem dzwigal dalej na swych bar~
kaeh — wcigz wzrastajgcy — ciezar swych obowigz-
k6éw. Zmogta Go nieuleczalna choroba.

- Odszedl, pozostawiajgc wsréd wszystkich, ktérzy
Go znali, najlepszg pamie¢ wybitnego fachowca, szla-
chetnego cztowieka i wzorowego obywatela.

Sp. inz. Jozef Rouba. W dniu 17 sierpnia br. zmart
na Pomorzu — po dlugiej i ciezkiej chorobie serca —
§p. inz. Jozef Rouba, jeden z pionieréw polskiego
elektrostalownictwa. Urodzit sie On na Podolu
w 1882 r.; po zlozeniu egzaminu dojrzalo$ci w gimna-
zjum w Libawie wstapil do Szkoly im. Wawelberga
i Rotwanda w Warszawie i ukonczywszy ja w 1903 r.
otrzymat tytul technika-mechanika, Dalsze studia od-
bywal zrazu w Politechnice Warszawskiej, z ktoérej
przeniést sie potem do Akademii Goérniczej we Frei-
bergu, na Wydziat Hutniczy. Ukoniczyt go w 1910 r.
z dyplomem inzyniera hutniczego. Poczatkowo zatru-
dniony byl jako asystent przy wielkich piecach w Os-
trowieckich Zakladach, pdzniej za§ jako inzynier
ruchu w odlewniach: fabryki Lilpop, Rau i Loewen-
stein w Warszawie tudziez J. Witwicki w Skarzysku-
Kamiennej. W latach 1923—26 pracowal! w stalowni
huty ,Baildon“ w charakterze inzyniera ruchu,
a w latach 1927—31 jako szef elektrostalowni huty
,,Batory“. Gdy w1931 r. postancwiono w Staradhowic-~
kich Zakladach wybudowaé i uruchomié elektrosta-
lownie, powierzono to zadanie $§p. inz. Roubie. Od
1931 r. do 1939 r. byt on szefem elektrostalowni (2 pie-
ce lukowe o 5-tonowej pojemno$ci kazdy i 1 piec wy-
sok'ej czestotliwosci o pojemnosdci 500 kg) tych Zakla-
déw. Réznorodno$é produkeji Starachowickich Zakla-
déw nakladala bardzo powazne obowiazki na szefa
elektrostalowni, ktérym dzigki swej rozlegtej wiedzy
fachowej, do§wiadczeniu oraz zdolnoSciom organiza~
cyjnym inz.. Rouba doskonale potrafil sprostac.
W 1939 r. objgl odpowiedzialne stanowisko inspek-
tora produkcji stali szlachetnych w hucie ,Trzyniec*.

Ostatnia wojna i. straszliwe lata okupacji hitle-
rowskiej pcdkopaly calkowicie Jego — silny dotad —

organizm. Gdy w 1945 r. stangt do pracy w CZPH
w Dziale Planowania, zly stan zdrowia nie pozwolil
Mu juz dilugo pracowat¢ dla odradzajgcego sie hutnic-
twa polskiego. Cze§¢ Jego pamieci!

Zloza wegla w Slowacji. W okolicy Modrego Ka-
mienia w Slowacji prowadzone sg obecnie intensywne
badania geologiczne w celu dokladniejszego ustalenia
rozleglosci terenow nowoodkrytego zaglebia weglowe-
go. W okregu starcinsko - potorskim znaleziono dotad
zapasy wegla, dochodzace do 23 milionéw ton, a w
okregu Stredne Plachtince do 40 milionéw ton. We-
giel znajduje sie w nich na glebckos$ci 10—250 me-
tréw i wykazuje doskonalg jako$¢, Eksploatacja po-
kladéw =zostanie umozliwiona dopiero po wybudo-
waniu w owych okolicach odpowiednich- odndg kolei
zelaznych i drog bitych.

Nowy most w Pradze. W ramach pigciolatki, kté-
rej realizacja rozpocznie sie w pierwszych miesigcach
1949 r., zbudowany zostanie w Pradze — ponad dziel-
nica Nusle — olbrzymi most, laczacy 2 wzgérza pra-
skie: Winohrady i Pankrac. Bedzie on liczyl 600 me-
tréw dlugosci, a jezdnia 25 metréw szerokoSci. Most
bedzie 2-pietrowy, przy czym dolne pietro zostanie
przeznaczone dla pieszych, gérne za§ dla pojazdow.

Stan zatrudnienia i zarobki w czechoslowac-
kim przemysle. W dniu 30 czerwca br. bylo zatru-
dnionych w czechostowackim przemyS$le 1206490
os6b, w tym 340270 kobiet. Zarobki wszystkich tych
0s6b wyniosty w I kwartale br. 9866 463 koron cze-

skich brutto.

Czeskie Zwiazki Zawodowe. Wedlug stanu zdnia
1 sierpnia br. czeskie Zwiazki Zawodowe liczyly
2802 962 zorganizowanych czlonkéw. Okolo 300 000 nie
zorganizowanych zawodowo — to przewaznie pracow-
nicy drobnych przedsiebiorstw rzemieélniczych i han-
dlowych, tudziez pracujacy’ w rolnictwie oraz stuzba
dormowa.

Zwyzka cen metali niezélaznvch, Z poczatkiem
sierpnia br. nastapila na rynku USA gwaltowna zwy-
7ka cen metali niezelaznych, zwlaszcza miedzi, oto-
win, cynku i niklu. Cena miedzi wynosi obecnie 23,50
cent. za 1 1b., wobec 21,50 cent. z kofcem lipca br.,
otowiu 19,30 cent. (17.30 cent.), cynku 15 cent. (12
cent.), niklu 40 cent. (33,75 cent.). Daje sie tez odczué
zwyzka cen innych metali, jak kadm, antymon itd.
Zwyzka owa tlumaczy sie cigglymi przerwami w wy-
dobywaniu rud tych metali, spowodowanymi strajka-
mi robotnikéw. :

Odkrycie z16z mineraléw wLabradorze. Podjete
juz do$é dawno badania geologiczne w Kanadzie do-
prowadzily do odkrycia wielkich zl6z ropy naftoweij
na potudniu, a uranu i radu w okolicach arktycznych
tudziez wielkich z16z rudy zelaznej i manganowej w
okolicach Ungava, na péinoc od Quebecu. Zloza rud
zelaznych rozciggaja sie w promieniu 600 km i gatun-
kowo majg odpowiadaé rudzie szwedzkiej, Obszar, na
ktérym znaidujg sie owe zloza, wynosi ok. 7.000 mil?,
co odpowiada w przyblizeniu powierzchni Szwajcarii,
a zloza majg zawieraé¢ ok. 300 miln. ton metalu.
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Dziat normalizacyjny

Dzialalno§é Normalizacyjnej Podkomisji Walcowniczej.

Normalizacyjna Podkomisja Walcownicza rozpo-
czeta swa dzialalno$¢ na poczatku 1946 r, W krotkim
czasie prace jej rozwinety sie, tak iz okazala sie ko-
nieczno$é utworzenia kilku sekcji. Obecnie w ramach
Podkomisji czynne sg nastepujgce sekcje: pretow,
blach i slownictwa. Do zagadnien specjalnych, jak np.
do opracowania normy na blachy biate, powoluje sie
— na czas opracowywania danej normy — sekcje spe-
cjalne. Ostatnio zorganizowano sekcje urzadzen
i sprzetu walcowniczego.

W pracach Podkomisji bierze udzial 21 inzynierow
i technikéw =z instytucji, podlegtych CZPH, przed-
stawiciele CZPH, Ministerstwa Komunikacji oraz —
zaleznie od tematu — przedstawiciele zainteresowa-
nych zjednoczen, wytwodrni i instytucji.

Prace Podkomisji objely szeroki zakres wyrobow
walcowanych, przy czym wiekszos¢é tematéw opraco-
wywano po raz pierwszy w Polsce.

Ponizej podano nakreS§lony program i stan prac
normalizacyjnych.

Grupa A. Wymagania techniczne i normy wymiarcwe wyrobéw walcowanych.

1. Poélwyroby. .
a) Kesiska i kesy — Stal weglowa
b) Kesiska i kesy ze stali stopowych i na-
rzedziowych

¢) Kesiska plaskie — Stal weglowa

d) Platyny — Stal weglowa

Wymagania techniczne
Wymagania techniczne
Wymagania techniczne

Wymagania techniczne

Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn, NH/PW — 303

W opracowaniu Podkomisji

i wymiary

i wymiary

Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn. NH/PW — 301
Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn. NH/PW — 302

i wymiary

i wymiary

2. Prety i ksztaltowniki ze stali weglowych kanstrukcyjnych.

a) Prety okragle

b) Prety kwadratowe
c) Prety szeSciokatne
d) Prety o$Smiokgtne

e) Prety poltokraggle i pételiptyczne
f) Prety ptaskie

g) Prety okragle do wyrobu $rub obrabia- .
nych oraz nitéw o gtdwkach speczanych

h) Prety ptaskie do wyrcbu nakretek i na-
kretek koronkowych

i) Prety profilowe do zbrojenia betonu

j) Katowniki réwnoramienne

k) Katowniki nier6wnoramienne

1) Ceowniki

m) Teowniki z zaokraglonymi narozami
n) Dwuteowniki

0) Zetowniki

p) Ksztaltowniki rézne

T) Ksztattowniki wagonowe

s) Wymagania techniczne dla pretéw
i ksztaltownikow

t) Ksztaltowniki i blachy okretowe

Wymagania techniczne

Wymiary Wydana jako PN/H — 93200

Wymiary Wydana jako PN/H — 93201

Wymiary Wydana jako PN/H — 93203

Wymiary Opublikowana jako projekt PN/H
— 93204 oraz jako norma hutn.
wewn. NH/PW—126

Wymiary Opublikowana jako projekt nor-
my PN/H — 93205 oraz jako nor-
ma hutn. wewn. NH/PW—127

Wymiary Opublikowana jako projekt nor-
my PN/H—93202 oraz jako nor-
ma hutn. wewn. NH/PW—122

Wymiary W uzgodnieniu miedzy Komisja-
mi PKN

Wymiary W uzgodnieniu miedzy Komisja-

mi PKN
Zatwierdzona iako norma hutn.
wewn. NH/PW — 391

i wymiary

Wymiary Wydana jako PN/H — 93401

Wymiary Wydana jako PN/H — 93402

Wymiary Wydana jako PN/H — 93403

Wymiary Wydana jako PN/H— 93406

Wymiary Wydana jako PN/H — 93407

Wymiary Przygotowana do wydania jako
norma hutn. wewn. NH/PW—132

Wymiary Zatwierdzona jako norma huin.
wewn. NHPW — 221

Wymiary W opracowaniu Podkomisji po
zebraniu krytyk

Wymiary Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn. NH/PW — 310

Wymiary Rozestana do krytytki
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3. Szyny.

a) Szyny waskotorowe oraz lubki ptaskie do
~ szyn waskotorowych

b)- Siyny diwigowe

¢) Szyny tramwajowe — Stal weglowa wal-

cowana

4. Walcowka w kregach (drut)

5. Bednarka gorico walcowana
6. Stal resorowa zlobkowana

7. Tasma stalowa zimno walcowana

8. Prety ze stali stopowych i narzedzicwych.
a) Prety okraggle

1:_)) Prety kwadratowe
q) Pre’ﬁy szesf;ci"okatne'
d) Prety plaskie.‘ ‘
e)» Px’:ety qémiokatpe_

9. Prety ze stali narzedziowych.
a) Prety trojkgtne
b) Prety klinowe
c) Prety potokragle niepelne
d) Prety polokraglte Scigte
10. Walcowka w qugach - Stal stopowa wal-
cowana, -

11. Bednarka gora,co walcczwana — Stal stopo-
wa walcowana,

12. Blachy ze stali. weglowych

a) Blachy cienkie czarne i- blachy do ocyn-
kowania i emaliowania

b) Blachy cienkie jakcSciowe — w gatun-
kach Bo, Bs, B, Bs, Bo i Bio

Uwaga' Obie normy — polaczone w jedne — wydano Jako norme PN/H—92121 pt

Wymagania techniczne-

i wymiary
Wymagania techniczne
i wymiary .
WymaganAia techniczne
i wymiary
Wymiary

Wymagania techniczna
i wymiary
Wymiary

Wymagania techniczna
i wymiary

Wymiary
Wymiary
Wymiary
Wymiary
Wymiary
Wymiary
Wymiary
Wymiary
Wymiary

Wymiary

Wymagania techniczne
i wymiary

Wymagania techniczne

Wymagania techniczne

cienkie“ — Wymagania techniczre

cy Blachy cienkie- czarne i -blachy do ocyn-
wania i emaliowania - .

d) Blachy c1er»k1e Jakoscmwe w gatunkach
’ Bo,‘Bc, B7 Bs, B, 1 Bio

‘e) Blachy ‘grube zwyczajne i o okreélonej
wytrzyma}qs’ci

0. Blachy grube ze stali weglowej Zwyczaj-
-mejio okreslonych wlasnosmach mecha-
nizznych :

) B}achy kotl_owe ze stali\wqglowej

h) Blacha umwersalna — Stal weglowa Wal—
cowana .

Wymiary
Wymiary
Wymiary

Wymagania techniczne

Wymagania techniczne:

i wymiary

Wymagania techniczne

i wymiary

Rozestana do krytyki

Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn. NH/PW — 223

Rozestana do krytyki -

. Zatwierdzona jako norma hutn.

wewn. NH/PW — 140 oraz PN/H
— 92600 .

Zatwierdzona jako morma hutn:
wewn, NH/PW — 174

Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn. NH/PW — 123

Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn. NH/PW — 175

W opracowaniu Podkomisji
po zebraniu krytyk

W opracowaniu Podkomisji
po zebraniu kr_ytyk .
W opracowaniu Podkomisji
. Po zebraniu krytyk
W opracowaniu Podkomisji
po zebraniu krytyk
opracowaniu - Podkomisji
po zebraniu krytyk

Rozeslari_a do krytyki.

Rozestana do krytyki

Kozeslana do krytyki

Rozestana do krytyki

w opfacowaniu Podkomisji
po zebraniu krytyk

W opracowaniu Podkomisji
po zebraniu krytyk

Zatwierdzona jako norma hutn.

‘Wwewn. NH/PW-—360 -

Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn. NH/PW—361

Blachy

‘,ZatWIerdzona ]ako norma hutn

wewn. NH/PW — 155 i wydana
jako norma PN/H 92202

Zatwierdzona' jako hnorma hutn.

wewn. NH/PW — 160 i wydana
jako norma PN/H — 92201

Jako NH/PW —151 i PN/H —
92200 :

JakO"NH/SW +—=185
W .-uzgodnieniu z Komisjg k_otko-

wg PKN - . ‘
Zatwierdzona jako norma hutn.

" wewn. NH/PW- 390
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i)' Blachy biate (cynowane)
1) Blachy zeberkowe
k) Blacha falista czarna i ocynkow_ana Lo

1) Blacha stalowa ocynkowana — Stal WQ—
glowa wal(;owana .

! M

m) Tasma stalowa mmno Walcowana SpOso-
bem SQleera powyzeJ 300 mm szero-

~ koéci

n) Clezary formatow znormahzowanych blach
c1enk1ch i grubych i

13 Blachy clenkle ze Stdh weglowych i strpo-
wych konstrukcymych o, okreslonych ‘wias-
nosciach mechanicznych

Blachy nierdzewne, kwasoodporne, ogniood-
porne i ze stali szybkotnacych
Blachy pradnicowe i transformatorowe

14.

15.

Lzrupa B.

a) Walce dla hutmctwa zelaznego

N

Walce zehwne dla hdtmctwa mecah ‘nie- -
zelaznych ; ) i

'

b)’

. Wymagania techniczne
Wymagania techniczne

"Wymagania techniczne
: W:‘;ma’.gaﬂnia; techniczne
Wymagani’a' techniczne
Wymagania. techniciiirlej

Wymagania 'techniéihe

Wymagania techniczne
i warunki dostawy

Wymagania techniczne

Wymagama techniczne
i warunki docstawy

Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn. NH/PW — 363
Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn. NH/PW — 368
Zatwierdzona jako norma hutn.
wewn. NH/PW — 367

1" awymiary
i wymiary -,
i wymiary

Zatwierdzona® jako morma hutn.
wewn, NH/PW —- 366

W opracowaniu Podkomisji
po zebraniu krytyk

Zatw1erdzona Jako norma hutn.
wewn. NH/PW — 501

‘W' opracowaniu Komisji .
i wymiary . ) .
W opracowaniu’ Podkomisji
po zebraniu krytyk
W opracowaniu Podkomisji

i wymiary po zebraniu krytyk

Urzadzema walcownicze.

Zatwierdzona jako norma hutn
wewn, NH/PW — -601

W opracowaniu

Grupa C. Slowmctwo i mianownictwo.

Pojecia i wyrazema Walcowmcze, cz. Iill
Stownictwo 'pOIWyrobOW i wyrobow wal.
ccwanych stalowych .

c) Stownictwo i mlanowmctwo urzadzen
walcowniczych

Stownictwe 1 m1ar*owrmctwo uzbrOJema
walcow

e) Narzedzia pracy -na wAz_llcoxy‘niach.

f) Slownictwo. i mianownictwo istanowisk
pracy na walcowniach

=
b)

d

=~

~

Jak z powyzszg—*:go zestawlemar wyhlka Podkom1s3a —

opracowata 67 tematéw, z qzego 37 norm hutniczych’
wewnetrznych zostalo zatwu'erdzcmych i wprowadzo-
nych do uzytka w ' instytuCJach podleglych ‘CZPH,
a 12 norm zostato! Wydrukowanych przez Polski Ko-
mitet Normalizacyjny.

Wobec tego, ze olbrzymia wiekszo§é projektéw
norm dotyczy zagadniefi, normaglizowanych w Polsce
po raz pierwszy, Kom'sja uchwalila, ze wszystkie pro-
jekty — mimo ze byly uzgodnione z zainteresowany- -
mi instytucjami -—— beda ~oglaszane w czasopi$mie
s Wiadomosei PKN“ Jako projekty- Polskich Norm,-w
celu powtérnej. krytykt' przed ‘wydaniem _ich
norm.panstwowych., : ’ b

Prace normal zacy]ne nfla)d kla‘sy#ikacia wyrob6w
walcowanych . _zblizaja 'sie obecnie ku koncowi gdyz
zZ-norm nie wyda ych doty hczas mekszosc zﬂajduje
sie-w stgdium kon IcOWego o racowyama .

- Précz wlasnych tematoW Podkomisia opracowuie
krytykl 1 Wspolorécme zarGwno z 1nnym1 Podkemi-
siami Komlsu Hu’qnlc7e1 I ¢orzede ws7v<’rk1m 7. Pod-
komls1a TWOrzyw, Kontroli . Fa\brykacu i Kuzmcza)
jak i Komisiami PKN zwlaszcza z Kom‘sm Okre-
townlctwa Techmkl Warsztaf,owea i Czesm Maszyn .

jako ¢
‘ostrzega przed

Rozestana do. kr&tyki
W .opracowaniu Podkomisji
Rozestana do krytyki

ARoggslan:ard_o krytyki
W opracowaniu
Rozestana do krytyki

W chwili obecnej Podkomisja cpracowuje grupe
pro;ektow norm, dotyczacych “sSortymentéw wymiaro-
‘wych pretow ze stali stopowych i-narzedziowych oraz
'stownictwa, Z koncem br. przewndme sie zakonczeme
pierwszego etapu prac nad normahzacm wyrobow
Walcowanych :

W przy szlych pracach na pierwszy plan wysu-
nie sie zagadnienie uyednos’ca]mema urzadzen wal-

_ cowniczych.

Ostrzezenie,
‘Wydzial Normalizacyjny Instytutu Metalurgii
stosowaniem wstepnych prcjektéw
norm, rozsylanych do krytyki poszczegélnym insty-
tucjom, hutom i uzytkownikom. W szczegdélnoSci
iostrzega przed ukladaniem na ich podstawie norm
‘wewnetrznych poszezegélnych wytwoérni, zjednoczen,
biur konstrukcymych itp., po zebraniu bowiem
krrtyk i po zapoznaniu sie z opiniami uzytkownlkow,
hut i innych zainteresowanych instytucii, prcjekty te
ulegaia nieraz znacznym zmianom i dopiero po za-
twierdzeniu ich przez Gen. Dyr. CZPH nabierajg mocy
obowigzujacej w biurach i hutach, podlegtych CZPH.
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Statystyka

A. HUTNICTWO ZELAZA
Wytworczosé i wysylka (w tonach)

Wygtwérczosé Wpysplka
Ogél Ogétle
WYTWORY Lipiec Sierpien (slsy‘:::enl;- Si rpien 1948 Egyczcﬁ-a?:rpimﬁ 1948)
1948 1948 slelrgp:: ) Kraj %) Eksport | Kraj ?) | Eksport
Koks . 78 173 76 447 638 396 | 11 363 2950 84960 | 27552
Suréwka 91 357 88 472 725 757 | 11 4748) 17273) 96 5023)| 32 8653)
Stal surowa . 161 755 | 162659 |1.250 395 - - — -
Wytw. walcowane j rury bez szwu l) 115443 | 116217 874 144 | 72525 14 964 566 024 | 103 749
Rury ze szwem .. 1597 1958 13718| 1115 504 8674 4 255
Wytw. kute i pnafsowa.ne 10385 10 444 80117 2457 371 23 559 995
Wytw. walcowane i ciggnione na mmno 4360 4 447 33647| 2604 - 17516 420

1) Wytw. walcowane gotowe, 1gcznie z pélwytworami
tworéw w obrocie - miedzyhutniczym),

2) Bez obrotu miedzyhutniczego,

3) Eacznie z zelazostopami.

dla dzialéw przetwoérczych i dla obeych (bez péiwy-

B. ZJEDNOCZONE KOPALNIE RUDY ZELAZNEJ I TOPNIKOW
Wydobycie, wytworczosé i wysylka (w tonach)

; Wysytlka
- Wydobycie i worezosé Ogét
e e . 1wy Sierpien 1948 (stgczeﬂ-lfjr;i:lﬂ 1948)
Wyszczegdlnienie Ogolem —
Lipiec Sierpien (stpczen- Oubl : W tpm Ousl W tym
1948 1948 sierples) gotem | Sem e¥em | &zpu
Rudy zelazne surowe ¥) 56 271 55284 | 402 000 15 002 - 77 648 -
Piryt . . 4775 5113 36011 5754 5754 36537 | 33562
Rudy Wzbocracone 28 532 29597 | 216656 | 29346 — 218 465 -
"Topniki *¥) 23 948 23064 | 151393 17 792 368 | 113831 9812

*

Lacznie z dostawag rud darniowych

**)

dolomit surowy, kamien ‘wapienny i wapno palone

C. ZJEDNOCZONE ZAKLADY METALI NIEZELAZNYCH

Wydobycie, wytwérczoS¢é i wysylka (w tonach)

Wysylka
Wydobycie i tworczosé | Ogéle
P ydobycle 1 wylwore Sterpies 1948 }(styczeﬁ-sferp:ﬁ 1948)
Wyszczegdlnienie Ogélem
Lll;):;c Si:;:;eﬂ S?ﬁ,’ﬂ} Rraj Eksport Kraj Eksport
1948

Rudy cynku i olowiu surowe . * 85850 | 88410 | 636588 | . — - — -
Cynk ogélem . . 8380 8211 64 585 2075 1597 13 925 15 454
Blacha i tasmy cynlmwe 3146 3268 24 993 961 1888 9531 12 854
Oté6w rafinowany _1 380 1425 11 452 1116 — 6 659 300

*) Egcznie z pirytem.

- D. ZJEDNOCZONE ZAKLADY MATERIALOW OGNIOTRWALYCH

Wydobycie, wytwérczo$é i wysylka (w

tonach)

Wydobycie i wytwérczos§é

Wysytka

Ogélem

Siervien 1948

(stgczeﬁ sierpien 1948)

Wyszczegélnienie . Ogotem
Lipi Sierpien - W tym do W tym do
l|; 4:0 :;:8 e E%EEE) Ogélem zaélzul;igw Ogélem z%;;:{éw
Kopaliny 22524 | 23220 | 179251 5209 2223 36 820 14 037
Wytwory . 18208 | 17894 | 135420 17 403 9756 | 122618 76218
Zaprawy i mlehwa 5461 5227 38 503 4864 2788 37216 22 318

WYDAWCA: CENTRALNY ZARZAD PRZEMYSELU HUTNICZEGO. RED AGUJE KOMITET REDAKCYJNY, PRZEWODNI-

CZACY KOMITETU I REDAKTOR NACZELNY: INZ. TADEUSZ MALKIEWICZ, CZEONKOWIE KOMITETU: INZ. JA-

NUSZ CHMIELOWSKI, MGR STANISLAW OLENSKI, INZ, TADEUSZ PALMRICH, INZ. STANISLAW PRZEGALIN-
SKI. INZ, ZDZISEAW WARCZEWSKI i INZ. KIEJSTUT Z2EMAITIS
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