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Kongres Zjednoczeniowy

JesteSmy $wiadkami 1mponu3qcego, o wiel-
kim historycznym znaczeniu zdarzenia. Oto pol=
ska klasa robotnieza, od przeszlo pét wieku roz-
bita na dwa nurty 1deolog1czne —- jeden refor-
rmstyczno - oportumstyczny, ktory ‘szukal ugo-
dy, a nie walki ze swym wregiem - klasowym,
drugi — rewolucyjny, stojacy na gruncie bez-
kompromisowej walki z klasg wyzyskiwaczy
o swe spoteczne wyzwelenie. Oba te nurty lacza

sie teraz na platformie praktycznie wyprébowa- .

nej teorii Marksa — Lenina, ktora od trzydzie-
stu jeden lat na obszarze 1/6 kuli ziemskiej §wie-
ci triumf za triumfem. Klasa robotnicza prze-
konala sie, ze droga jeJ wyzvvolen*a prowadzi
nie przez kompromis i ugode z jej wyzyskiwaz
czem—Kkapitalista, lecz przez twarda, nieublaga-
ng i bezwzgledng z nim walke. Klasa robotnicza
zrozumiala, ze dupoki nie bedzie ugruntowany
socjalizm, dopoki nie zapanuje spoteczenstwo
‘bezklasowe, - doooty walka klasowa bedzie pod-
stawowym orezem w .jej pochodzie naprzéd.

Do wojny spoleczenstwo nasze byto pod prze-
moznym wplywem ideologii burzuazyjnej, klo-
rej jednym z*gléwnych zadan -byto - wpajanie
spoleczenstwu, ]ako catosci i kazdemu obywate-
low:r oddzielnie, ze walka klas jest szatanskim
wymyslem komunistéw, stuzgcym do podburze-
nia robotnikéw = przeciwko pracodawcom, ze
‘przynosi ona pracujgcym wiecej szkody. niz ko-
rzysci. Burzuazja glosita idee solidaryzmu oby-
Watelskiego i pokoju spolecznego polegajacego
na tym, ze caly naréd winien pfotulme chodzi¢
pod Je] komendq, wykonywac jej rozkazv, reali-
zowagd ]e_] celé.. Dla nadania pozoréw bezintere-
sowno$ci swoim poczyhaniom oraz przekonan'a
7e dziala dla tak zwanego ,,dobra ogdtu®, rzucila
tu -i~6wdzie niektérym grupkom klas wyzyskx-
Wanych ochlapy zeswego panskiego stolu,zysku-
‘j4¢"w ten spos6b wérdd czionkéow Klas uposle-
dzonych._ ,,przekonanych* .zwolennikéw, zazwy-
czaj oportunistéw, ludzi o malé] warto$ci moral-
nej; ‘gotowych za miske soczewicy zdradzi¢ swa
klase, ktéra jako calo§ébyta nieludzko wyzyski-
wana, poniewierana i ponizana. Do tych samych

celow byla przez burzuazje po mistrzowsku wy--. -

korzystywana ostawiona ,,prawdziwa“ demokra-

cja. Dopuszezajae do parlamentu mate, nie ma-
jace praktycznie nic do powiedzenia grupy oper-
tunistéow spos$réd klas swyzyskiwanych, oportu-
nistéw w calo$ci sobie oddanych i lojalme wy-
konywajaevch - rozkazy--swych mocodawcow,
burzuazja -twierdzila, Ze rzady sprawuje w spo-
50b demokratlyczny -caly nardd.-Oeczvwiseie, ze
pokdj spoteczny byl jej potrzebny dla tym bez-
wzgledniejszego i tym brutalniejszego wyzysku
mas pracujacych w mieScie i na wsi.

Pod szumnymi haslami burzuazji o solidar-
nosci i pokoju spolecznym,’ 6 -demokracji ,;;pra-
Wdziwnj kryla sie che¢ zamazania faktu-wzmas
ga]aceJ sie walki klas, kryla sie che¢ przytepie-
nia jej ostrza. Lenin twierdzil, ze ,,ludme byl
i bedy glupiutkimi ofiarami oszustwa i ‘samo=
oszustwa w polityce, dopdki nie naucza sie pod
pokrywkg wsZelkich moralnych, religijnycn; po-
litycznych i spolecznych  frazeséow, oSwiadczen
i obietnic odnajdywaé interesy.tych lub innych
klas“ (Lenin, Dziela tom XIX, str. 78). Tym-
czasem walka-klas w Polsce obszarmczo-ka'pata-
hstyczneJ nie tylko istniala, ale rozwijala sié
i przybierala z dniem kazdym ostrzejsze formy.
‘Walka ta:byla jednak nierowna. Klasa 1j—obo-ﬁni4-
cza bronila sie, organizujac swe szeregi i prowa-
dzae szerokg akcje uSWLadamla]a,cq, zmme]sza-
jac wydajnos¢ pracy, stosujac wreszcie swoj
na;poteznvojszy orez — strajk — we Wszystklch
]ego postaciach. Burzuazja atakowala, puszcza-
jac'w ruch olbrzymi aparat zatrute], kiamhwej

i z;adhwej propagandy, uzywajac do jej szerze-

nia wszystkich rozporzadzalnych Srodkéw: pra—
sy, radia, kina, teatru i ambony, rzucajac’ do
walki calg potege wladzy panstwowej, skazujac
najlepszych patriotéw polskich na dlugoletme
wigzienia, nie -cofajgc si¢ przed kara srmerc1,
prowokacm i rozlewem krwi bratm—\_] ’

-Walka klasowa w Polsceé nie ustal‘a i.w.czar
sie drugleJ wojny Swiatowej. -Burzuazyjne orga-
nizacje podziemne -uwazaly proletarlacklch pa-
triotéw polskich za wigkszych wrogoéw niz hitle+
rowcéw i wydaly wirece siepaczy - niemieckich
najlepszych, najofiarniejszych synéw ludu pol-
skiego. W walce przeciw okupantowi i przeciw
rodzimemu faszyzmowi polska klasa robotnicza
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zwyciezyta. Zwycigzyla dlatego, ze przyniosia
jej wyzwolenie rewolucyjna armia panstwa so-
cjalistycznego, Armia Czerwona, ktéra jedynie
byla zdolna rozbié polaczone sity zbrojne faszyz-
mu europejskiego. Od zwyciestwa nad faszyz-
mem walka klasowa w Polsce przyjeta odmienny
charakter. Klasa robotnicza, korzystajac z popar-
cia poteznego obroncy ludéw ujarzmionych
i podstawowej sity frontu antyfaszystowskiego,
jakim jest ZSRR, ujeta wladze pastwows w Pol-
sce w swe rece, tworzge rzad demokracji ludo-
wej. Do glosu doszty masy ludowe pod przewo-
dnictwem klasy robotniczej, ktéra je organizo-
wala, uaktywniala i przygotowywata do odpar-
cia ataku — przygotowanego z podziemia — od-
sunigtych od wladzy, pozbawionych zrédel swej
sily ekonomicznej elementéw obszarniczo - ka-
pitalistycznych.

Pomimo zdobycia wladzy politycznej w pan-
slwie przez proletariat, a moze wiasnie dlatego,
walka klasowa stala sig jednym z najbardziej
zssadniczych zagadnien w okresie utrwalania
wladzy ludu pod hegemoniy klasy robotniczej
i w okresie budowy socjalizmu w Polsce. Trze-
ba sobie uprzytomnié, ze walka klasowa w wa-
runkach, kiedy klasa robotnicza jest u wladzy,
stuzy urzeczywistnieniu jej celéw politycz-
nych, tj. zrealizowaniu pelnej demokracji ludo-
wej, zniesieniu wyzysku czlowieka przez czlo-
wieka, zlikwidowaniu warstw pasozytniczych.
Prowadzi ona do zapewnienia wszystkim pra-
wa do pracy i do odpoczynku, prawa do nauki
i do rezwoju wszystkich indywidualnych zdol-
nosci, prowadzi do uczlowieczenia czlowieka.
Walka klasowa natomiast burzuazji byla pro-
wadzona w imie ciasnych i egoistycznych inte-
resOw drobnej kliki pasozytow kapitalistycz-
nych, hamujacych nie tylko rozw6j szerokich
swobod obywatelskich, ale prowadzgeych do
zastoju oraz skostnienia nauki i sztuki, prowa-
dzgcych do nedzy mas ludowych, do zezwierze-
cenia ezlowieka.

Jak zaznaczylem na wstepie, usitowania bur-
zuazji szty w kierunku negowania istnienia
walki klasowej, w kierunku dowodzenia, ze
nie ma sprzecznoS$ci intereséw miedzy kapitatem
a pracg. Z drugiej jednak strony burzuazja
usilowala przenie$¢ walke klas do lona samej

klasy robotniczej, nasylajac swych agentéw do

organizacyj robotniczych, rozbijajac w ten spo-
s6b jej jedno$é, zatruwajac ja oportunizmem
i igodowoscia w stosunku do swych ciemiezy-
cieli, zaszczepiajgc jej ideologie obcg i wrogs
interesom proletariatu. W warunkach demo-
krdcji ludowej polska klasa robotnicza przeszla
cgromng droge w kierunku wyzbycia sig obeego
jadu, ktorym ja przez dziesigtki lat zatruwat
kapitalizm, przeszla gleboki proces dojrzewa-
nia ideologicznego, ktéry na bazie jednolito-

frontowego wspéoldzialania obu partii robotni-
czych doprowadzil do wewnetrznej konsolida-
cji. Tg droga zostalo wewnatrz polskiego pro-
letariatu przezwyciezone poélwiekowe rozbicie
i doszlo do utworzenia jednej partii, ktéra opie-
rajgc sie o marksizm - leninizm stanowi pote-
7ng site kierowniczg olbrzymich mas ludowych
Polski, stanowigcych ogromna wiekszo$§é narodu:

Na tle wyzej powiedzianego uwypukla sie
znaczenie Wielkiego Kongresu Zjednoczeniowe-
go, ktéry odby? sie w dniach 15 — 21 grudnia
rb. Jest on zakoficzeniem okresu niepowodzen

i klesk polskiego proletariatu i otwiera nowg

ere nie tylko w zyciu klasy robotniczej, lecz ca-
lego narodu. Polska Zjednoczona Partia Robot-
nicza bedzie moézgiem, duszg i sercem polskich
mas pracujacych i poprowadzi je ku lepszej,
szczeSliwej 1 Swietlanej przysziosci, otwierajgc
polskiemu ludowi droge do dobrobytu, nieogra-
niczonych mozliwosci rozwoju sit wytworezych
i rozkwitu kulturalnego.

W obliczu tych wielkich wydarzen nie od
rzeczy bedzie postawié pytanie: jaki jest stosu-
nek inteligencji pracujacej do klasy robotniczej,
jej dazen i celéw oraz do jej partii?

Nie trzeba chyba dowodzi¢, ze interesy in-
teligencji pracujacej nie sa sprzeczne z interesa-
mi klasy robotniczej, ze inteligencja pracujaca,
z wyjatkiem bardzo cienkiej jej warstwy, spe-
cjalnie przez burzuazje uprzywilejowane], prze-
kupionej lepszymi placami w celu pozyskania
wiernych wykonawcow swej woli, byla tak sa-
mo wyzyskiwana, poniewierana, skazana na bez-
robocie, wegetacje i nedze, na zycie bez perspe-
ktywy i przysziosci — jak robotnicy.

Klasa robotnicza, wyzwalajac siebie, wyzwa-
Ja réwnocze$nie i inteligencje pracujaca z ucis-
ku kapitalu, dajac jej prace, nieograniczone mo-
zliwo$ci rozwoju intelektualnego oraz pole do
iwérezego wyzycia sie. Olbrzymia wigkszos¢e
inteligencji zrozumiala, co ma proletariatowi do
zawdzieczenia i staneta duszg i sercem po jego
stronie, przeszta w walce Kklasowej catkowicie
na pozycje klasy robotniczej, pomagajac jej rea-
lizowaé zadania, postawione przez partie i rzad.
W czekajgeej nas walce o szeScioletnu plan inwe-
stycyjny, o plan produkeyjny, o postep techni-
czny, o opanowanie nowoczesnej techniki,
o wspoélzawodnictwo pracy, w walce o zbudowa-

nie podstaw socjalizmu w Polsce inteligencja

pracujgca odda wszystkie swe umiejetnosei i si-
ly, aby wielkie te cele zrealizowaé przedtermi-
nowo i z honorem. Dlatego inteligencja pracu-
jaca, czujac sie czeScig klasy robotniczej, z ra-
doscia wita Kongres i z uczuciem szczescia swie-
¢i Wielki Dzieh Zjednoczenia.
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Definicja metalu

Klasyczne okreSlenie metalu brzmiato: me-
talem jest pierwiastek, posiadajacy nastepujace
wiasciwosci fizyczne: dzwiek, potysk oraz do-
bre przewodnictwo elektryczne i cieplne; nie-
kiedy dodawano jeszcze ciagliwo$é lub plastycz-
nos¢. Pod wzgledem chemicznym charaktery-
zowala metale zdolno$é do tworzenia zasad.
Definicje powyzsze nigdy nie byiy i nie mogiy
by¢ Sciste. Jakkolwiek i dzi§ niczego im zarzu-
ci¢ nie mozna, wydaje sie rzeczg konieczng uzu-
peli¢ je i zmodyfikowaé przez uwzglednienie
osiagnie¢ w dziedzinie krystalografii i atomi-
styki.

Z punktu widzenia krystalograficznego me-
talem byl by kazdy pierwiastek, krystalizujgcy
w ukladzie zwartym. Takie okre$lenie wymaga
jednak wyjasnien. Ukladow zwartych znamy
dwa: sze$cienny plaskocentryczny i heksago-
‘nalny przestrzennie scentrowany (zwany krot-
ko zwartym), o stosunku parametréw
ca == 3 = 1,633 W ukladzie szeSciennym
plaskolcentrycznyr* krystalizuja: Al, a — Ca,
y — ¥e, f— Co, Ni, Cu, Pd, Ag, Pt, Au, Pb, Sr,
Rh, Ir, p—1La, f—Ce, (Ne, Ar, Kr, X).
W ukladzie heksagonalnym przestrzennie scen-
trowanyvm krystalizuja (w nawiasach podano
stosunek c:a) : Be (1,5847), Os (1,585), Y (1,588),
Ru (1,59), a—Zr (1,592), a—T1 (1,6vv), 'Ii
(1,601), Nd (1,608), o-—La (1,613), Re (1,6148),
Pr (1,62), Mg (1.6236), a — Ce (1,625), Er (1,63),
o — Co (1,635), H (1,633), »—Ca (1,64), Hf (1,64),
Zn (1,8566), Cd (1,8852).

W zestawieniach powyzszych rzuca sie w o-
czy brak licznych pierwiastkéw, ktére uwaza-
my za metale. Obecno$¢ w ukiadzie szescien-
nvm plaskocentrycznym grupy gazéw szlachet-
nych jest nader interesujaca, nie pozwala wszak-
.Ze na wysuniec.e dalszych wn.oskOw, albowism
widasciwosci krystaliczne tych gazow nie sg do-
‘kladniej zbadane, a zakres ich istnienia przy
kilku pierwszych stopniach temperatur w skali
‘bezwzglednej daje male mozliwosci ich zasto-
sowan. Krystalizowanie wodoru w ukladzie he-
ksagonalnym zwartym potwierdza jego meta-
liczny charakter, okreslany na podstawie wla-
$ciwosci chemicznych. Jeszcze bardziej uderza-
jace jest, Ze stosunek parametréw w krysztale
wodoru odpowiada dokiadnie — obok takiegoz
stosunku w kobalcie — stosunkowi, wymagane-
mu dla ukladu zwartego. Okoliczno$¢ ta winna
wplynaé na nasze rozumowanie o wodorze i 0
jego wplywie na inne metale. Brak powaznej
grupy metali w ukladach zwartych zmusza nas
do wigczenia do definicji metalu réwniez i u-
kladu sze$ciennego przestrzennie scentrowane-
go, jako charakterystycznego dla metali: a—Fe,
1i, Na, K, Rb, Cs, Ba, f—Zr, V, Nb, Ta, Cr,

Mo, W, p—T1. Wskutek tego jednak definicja
oparta o uklady zwarte, przestaje byé¢ stuszna.
Jeszcze bardziej komplikuja sprawe takie me-
tale jak cyna biala (f—Sn) — krystalizujgca
w ukladzie tetragonalnym =z 442 sgsiadami,
Hg —- krystalizujaca w ukladzie rombowym
z 6+6 sgsiadami, Mn a i f — krystalizujoce
w ukladzie regularnym z 50, wzgl. z 20 atoma-
mi w elementarnej siatce przestrzennej, przy
czym ilo$¢ sasiadéw w o Mn jest rézna dla réz-
nych atoméw, wynosi wszakze co najmniej 12,
awp— Mn roéwniez 12. Wymienione dla cyny
i rteci sumy 2 liczb — jako ilosci sgsiadow —
ozhaczajg, ze podane w pierwszej liczbie sgsied-
nie atomy lezg nieco blizej niz ilo$¢ atomow,
wymieniona w drugiej liczbie sumy. W ukla-
dzie heksagonalnym przestrzennie scentrowa-
nym mozna zaobserwowaé, ze wiekszoé¢ krysta-
lizujgeyech w nim metali posiads stosunek pa-
rametréw, odbiegajacy od idealnego dla uktadu
zwartego. Szczeg6lnie daleko odbiegaja stosun-
ki parametréw dla Zn i Cd. Oprécz wym enio=
nych wyzej, kobaltu i woedoru, posiada magnez
— sposroéd pospolitszych metali — stosunek
parametréw najbardziej zblizony do idealnego
dla ukfadu zwartego. Uklad heksagonalny
przestrzennie chntroquy przedstaw;a Za.em
calg game przej$¢ od bardziej do mniej meta-
licznych w swym charakterze pierwiastkow.

Ani wiec ukiady zwarte, ani — jak sgdzono
dawniej — uklad regularny nie mogg byé przy-
jete za podstawe odrézniania metal; od n.eme=
tali. Musimy przeto zwré6cié uwage na ilosci
sgsiadow atoméw w siatce przestrzennej. Dla
ukladéw zwartych ilo$¢ sssiadow wynosi 12, dla
przestrzennie centrycznej siatki sze$ciennej
wynosi ona 8. W ukiadz.e heksagonalnym prze-
strzennie scentrorwanym, o stosunku paramet.—.
réw nie rownym 1.633, istnieje 6 blizszycn i 6
nieco dalszych sgsiadow (6-+6). Dla krzemu
i wegla (dJamenty) liczba sasiadéw wynosi 4.
Z tego mozna ustali¢ najmniejszg liczbe sasias
déw dla metali, r6wng 6, z zacnowaniem przej-
§cia od bardziej do mniej.metalicznych pier-
wiastkow.

Ze wysoka liczba sgsiadéw nie jest w me-
talach przypadkowa, lecz wigze sie $cisle z ich
wladciwos$ciami, tlumaczy teoria wigzan kry-
stalicznych. Podstawy jej sa nastepujgce:

Aby atomy zajmowaly stale i okre$lone
miejsca w przestrzeni siatki krystal cznej, mu-
szg dzialaé¢-pewne sily, wigzgce wzajemnie ato-
my. Sity te moga byé réznego rodzaju. Z szere-
gu obserwacji zachowania sie krysztalow moz-
na wydedukowaé¢ 4 rodzaje sil wiazacych lub
wigzan krystalicznych:

1) Wiazania jonowe (heteropolarne), naj-
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prostsze do wytlumaczenia, polegaja na wza-
jemnym oddmalywamu 2 — réznie naladowa-
nych — jonéw. Typowym przykladem takiego
wigzania jest krysztat soli kuchenne;j.

2) Wigzania warto$ciowosciowe (homeopo-
larne) powstaja przez uzupelnienie "wartoscio-
wosci atoméw elektronami, pozyczanymi od sg-
siadow: Przykladem takiego wigzania jest dia-
mert, w ktérym kazdy atom- wegla pozycza 4
elektrony wartoSciowe swym-4 najblizszym sa-
siadom, uzupeliajac w ten sposéb warstwe ze-
wnetrzna kazdego atomu do 8 elektronéw.

3) Wigzanie metaliczne polega na umiejsco-
wieniu jonéw dodatnich w ngazie® ujemnych
elektronow. Elektrony te nie sg zwigzane z zad—

nym atomem i moga poruszaé si€. swobodnie
na podobienstwo czasteczek gazu . (stgd nazwa
»gaz elektronowy“) Aby to poruszanie sie elek-
tron6w moglo sie odbywa¢ tatwo, pozadane Jest
by przestrzeme miedzy atomami byly jak naj-
mhniejsze i aby ich bylo jak najwiecej. Dlatego
istnieje warunek duzej. liczby sasiadéw w. Kry-
sztale.

4) Wigzania drobinowe wystepuja w krysz-
talach biernych pierwiastkow, wigzgc -poszcze*
g()lne atomy - stabymi sitami, wynikajgcymi
z r6wnania van der Waalsa. Typy powyzsze
wigzan wiaza sie z charakterystycznym1 ‘cecha-
mi pierwiastkéow, zestawionymi w ponizszej ta-
blicy."

TABLICA I-

Typy wlazal’l

>WAlva-s'ciw05ci

Jonowe Homeopolarne | Metaliczne ) Drobinowe

Mechaniczne Mocne i twarde Mocne. i-twarde - Krysztaly o réznej| Slabe, miekkie

. krysztaty krysztaty wytrzymalosci, - krysztaly
' zdolno§¢ do po-

$lizgow .

-Cieplne: ~ Punkt topliwosci Wysoki punkt Rézny punkt topli-| Niski punkt topli-
wysoki, niski topliwosci, niski wosci, dlugizakres| wosci, duzy wspoél-
wspolczynnik roz-- wspdlezynnik plynnoéci czynnik rozszerzal-
szerzalno$ci, w sta-| rozszerzalno$ci, : noéci
nie stopionym drobiny po stopie-
jonizuje niu

Elektryczne Srednie izolatory, Izolatory w stanie| Przewodnictwo Izolatory

- w cieczy przewod-| stalym i cieklym| elektronowe
nictwo jonowe,
niekiedy rozpusz-
czalne w cieczach
o wysokiej, statej
dielektrycznej

Optyeczne Absorbcja i inne| Znaczna zdolno$é| Nieprzepuszczal- Wiasciwosci po-

i magnetyczne wlasciwodci glow-| odbicia, absorbcja| no$é, wiasciwoéci | szczegblnych dro-
"nie poszczegélnych| zasadniczo rézna w| podobne i-wstanie| bin - dominuja i
jonéw, stad podo-| cieczy i w gazie, cieklym dlatego - podobne
bienistwo w cie- sg W stanie ciek-
czach lym oraz gazowym

Struktura Niekilerunkowa, Kierunkewa, ©o Niekierunkowa, o| Zasadniczo podob-

' uklad wysoce re-| malejliczbie sgsia-| duzej liczbie -s3-| na do metalicznej
gularny, o duzej| ddéw i malej gesto-| siadow i duzej ge-
liczbie sasiadow ci sto§ci

- Cztery powyzsze typy wigzan przedstawia-
Jja wypadki idealne. W praktyce wystepuje za-
zwyczaj = dzialanie réwnoczesne kilku typow
wigzan . (zwykle . dwu), -z przewagsg, jednego
z nich. Dlatego tez mamy w praktyce odcienie
wlasciwosci metahcznych pierwiastkéw w za-
leznosci od tego, jakie réwnoczesnie i w jakim
stopniu dzialaja inne wigzania.

_ _Wigzania metaliczne rézniag sie zasadniczo
tym ‘ed.poznstalych wiazan, ze jony nie sg w
nich powiazane z sobg bezposrednio, z drugiej
strony trudno sobie wyobrazi¢ sztywne poloze-

nie jonéw w ruchliwym ,,gazie Gaz ten musi
podlega¢ innym prawom niz gaz, zlozony z czg*
steczek. Innny ]est on Juz cho¢by z tego powo-
du, ze ci$nienie jego nie jest proporcjonalne-do
odwrrotnosm objetoéci. Rozpatrywanie wilase=
wosci tego gazu ‘doprowadzilo do elektro:
nowej teorii metali Opis jej ograni-
czymy z konieczno$ci do zagadmen tutaj nas
mteresu]acych :

Zakaz Pauhego, ktory mowi, ze w atomle
nie moze znajdowa¢é sie wiecej niz jeden elek-
tron, posiadajacy 4 takie same liczby kwanto-
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we, musi stosowaé sie do calej budowy krysta- -

licznej, jezeli przyjmiemy ' niezwigzany z jad-
rem ruch elektronéw w krysztale. A ze w my$l
teorii kwantéw energia elektronéw rozdzielana
jest skokami, musza w drganiach cieplnych
bra¢ udzial jedynie elektrony z wyzszych po-
ziom6w -energetycznych (poprawka do teorii
Drudego—Lorentza), elektrony bowiem z niz-
szych pozmmow natrafﬁy by w swym ruch na
zajete juz wyzsze poziomy. Jest to pierwsze
ograniczenie swobody ruchu elektrondéw.

- Jezeli dodatnie jony oddzialujg na elektro-
ny, to oczywiste jest, ze stworzone przez nie po-
le elektryczne nie bedzie réwnomierne, skut-
kiem czego 1i gesto$é elektronéw w réznych
miejscach siatki bedzie rézna. W tych warun-
kach zachodzi¢ muszg réwniez odbicia od siatki
przestrzennej elektronéw, przychodzacych z ze-
wnatrz a posiadajgcych odpowiednia energie.
Odbicia te podobne sg do odbié promieni rent-
genowskich i podlegajg temu samemu prawu
Bragga. A wiec wewnatrz krysztalu muszg ist-
nie¢ przerwy w poziomach energii. W jednych
krysztalach przerwy w poziomach energii u-
trzymuia sie bez wzgledu na szybkosé i kieru-
nek elektronéw, w innych poziomy energetycz-
ne moga sie na siebie naktadaé, zakrywajac
przerwy catkowicie lub czeSciowo. Porozdzie-
lane — przy pomocy tych przerw — poziomy
energetyczne tworzg oddzielne pasma widma
energetycznego, zwane strefami Brillouina. Ma-
tematycznym odpowiednikiem: stref sa rézne
rozwigzania réwnania falowego Schrddingera.
Tym to strefom Brillouina i ich wypelnieniu
elektronami przypisuje Sommerfeld szereg
wilasciwoscei krysztatu. Jezeli np. miedzy strefa-
mi istniejg przerwy, elektrony nie mogg prze-
nosié sie z jednej strefy do drugiej i mamy woé-
wezas do czynienia z izolatorem. Jezeli prze-
ciwnie, strefy sg na siebie nalozone. dajac przez
tr mozno§é przenoszenia elektronéw, mamy. do
czvnienia z przewodnikiem elektrveznym (me-
talem). Wigzania jonowe lub homeopolarne po-
siadaja waskie strefy, rozdzielone przerwami.
Przy wyzszych temperaturach strefy te rozsze-
rzajg sie skutkiem ruchéw termicznych i moga
sie nawet nakrywaé, a wdéwezas krysztat zacz-
nie przewodzi¢ prad. Niekiedy krysztal moze
sie staé przewodnikiem elektrvezno$ei jedynie
przez naswietlenie, a: mianowicie gdy kwanty
Swietlne przesuna elektronv poprzez przerwy
stref itn. Oczywiscie nie nalezy zapominaé, ze
mowa tu o strefach energetycznych, nie za$
przestrzennych ize elektrony rozvatruie sie ja-
ko ziawisko falowe, zgodnie Z zalozeniami me-
chaniki falowej.

Pom1mo znacznvch osiggnie¢ nie mozna je-
szcze dzis pwev&ndywac teoretyczme jaki typ
budowy byl by najbardziej staly dla danego
metalu, choé nie ulega watpliwosci, ze zaréw-
no o budowie krysztatu jak i o innych jego wla-
$ciwosciach decyduje budowa:samego atomu.

Dla cze$ciowego wypelnienia | tej luki miedzy .

budcwa krysztalu a budowg atomu rozpatrzmy
zestawienie budowy atoméw (tabl, II), wyrazo-
ne w liczbach kwantewych (popnlarnie méwiae,
liczby kwantowe moZzna okre$lié jako liczby,
oznaczajace krotno$é pewnej niepodzielnej ilo-.

$c¢i energii). Liczh kwantowych jest 4 i stuza
one do okreslenia toru elektronu, w najogél-
niejszym wypadku ehptvcznego Wszystkie .

liczby kwantowe zmieniajg sie w spos6b nie-

ciagly o +1 lub —1; ,,n“ oznacza gléwna liczbe
kwantowg, okreflajacg wielkosé toru i odwrot-

- nie proporcjonalng do pierwiastka kwadratowe-

go z energii elektronu. Przyjmuje ona wartosci
1, 2, 3, 4, 5 itd.; ,,1“ oznacza pierwsza z liczb:

“kwantowych pobocznych, okreSlajgecg wielkosé

pedu obrotowego elelrtronu; jest ona zarazem
miarg splaszczenia elipsy toru, przyjmuje war-
toSci od 0 do n—1, oznaczane czesto literami:
s—0, p—1, d—2, f—3, g—4 itd.; ,,j* oznacza’
druga poboczng liczbe kwantowa; okresla ona.
sume wektorowg pedu obrotowego elektronu
dookola jadra i pedu obrotowego elektronu do-
okola wlasnej osi, przyjmuje warto$ci od 1—1
do 14+1. Suma jej wartofci dla danego 1 wynosi
21-1; ,,0“ jest wreszcie ostatnig poboczna licz-
ba kwantowg zwigzang z ruchem obrotowym-
elektronu dookota wlasnej osi, czyli tzw. spi-
nem. Powoduje ona powstanie momentu me-
chanicznego i magnetycznego; moze przyjmo-
waé tylko 2 wartoSci, a mianowicie +% lub
——%. Uwszgledniwszy wspomniany uprzednio
zakaz Pauliego, maksymalng ilo§é¢ elektronow
o liczbie kwantowej ,,n“ obliczamy wg wzoru:

n—1
> 2R21+1)=2n?
1=0

Znaki chemiczne w nawiasach tablicy II
przedstawiajg inne oznaczenia, stosowane dla
tego samego pierwiastka. Pierwiastki od 93 do

.96 stanowig — odkrytg podezas wojny — gru-

pe transuranéw: Np—neptun, Pu—pluton, Am
—americium, Cm—curium. W zwigzku z ich
odkryciem przesunieto nawarstwienie poziomu
6d do poziomu 5f (poczawszy od N-ru 91) i tym
rézni sie podana tu tablica od innych spotyka-
nych powszechnie w literaturze.

Kolejnos¢ wypelnienia pozioméw kwanto-
wych jest nastepujaca: 1s, 2s, 2p, 3s, 3p, 4s, 34,
4p, 5s, 4d, 5p, 6s, 5d, 4f, (d), 6p, Ts, 6d. 5f
(6d) itd. Poziomy w nawiasach oznaczajg dalsze
wypelnianie po przerwie. Widaé tu powtarza-
jace sie okresy (koncepcje 'podziatu na okresy
i niemetaliczne wlasciwosei poziomu ,,p“ poda-
no tu — o ile mi wiadomo — pg raz pierwszy):

2s, 2p .

3s, 3p

4s, 3d, 4p

5s, 4d, 5p

6s, 5d, 4f, (5d), 6p

Ts, ;6d, 5f, (6d), p......
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_ TABLICA II
Zestawienie budowy atoméw wyrazone w liczbach kwantowych
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TABLICA II
Zestawienie budowy atoméw wyrazone w liczhach kwantowych

Liczba n 1 2 3 4 5 6 7

i znak clofol o] rtielolr]2 s|o]1t]o2 ol1lz2]o
pierwiastka s s p s P d s|{p|d f s P | d £ s | P d | s
73 Ta 2 2 6 2 6 10| 2 6 | 10 14| 2 6 3 2

74 W 2 2 6 2 6 10} 2 6 10| 14 21 6 4 2

75 Re 2 2 6 2 6 10 2 6 | 10| 14| 2 6 5 2

76 Os 2 2 6 2 6 10 2 6 10 | 14 2 6 6 2

77 Ir 2 2 6 2 6 10 2 6 10} 14 2 6 7 2

78 Pt 2 2 6 2 6 10 2 6 10 | 14 2 6 8 2

79 Au 2 2 6 | 2 6 10 2 6 | 10 14 2 6 | 10 1

80 Hg 2 2 6 2 6 0] 2 6 | 10| 14] 2 6 10 2

81 Tl 2|2 6|2 |6 0]2|6|10/14] 2] 6]|10 2| 1

82 Pb 2 |2 6|2 |6 102|610/ 142 6] 10 2| 2

83 Bi 2 2 6 2 6 10 2 6 10 | 14 2 6 10 2 3

84 Po 2 2 6 2 6 10 2 6 | 10| 14| 2 6 | 10 2 4

85 At 2 2 6 2 6 101 2 6| 10| 14| 2 6 | 10 2 5

86 Em Rn 2 2 6 2 6 101 2 6 |10 14| 2 |- 6 10 2 6

87 Fr 2 2 6 2 6 101 2 6! 10| 14| 2 6 | 10 2 6 1
88 Ra 2 2 6 2 6 10 2 6 | 10| 14 2 6 | 10 2 6 2
89 Ac 2 26| 2|6 10]2|6|1014]2]|6]10 21 6| 1|2
90 Th 212 | 6|26 1026 ;1014 2| 6|19 1]|]2|6] 1!} 2
91 Pa 2 2 6 2 6 10 2 6 10 | 14 2 6 10 2 2 6 1 2
92U 2 2 6 2 6 10 2 6 10 | 14 2 6 10 3 2 6 11 2
93 Np 2 2 6 2 6 10 2 6 10 | 14 2 6 10 4 2 6 1 2
24 Pu 2 2 6 2 6 10 2 6 | 10| 14| 2 6 | 10! 5 2 5 1 2
95 Am 2 2 6 2 .6 10 2 6 10 | 14 2 6 1) 6 2 6 1 2
96 Cm 2 2 6 2 6 100] 2 6 | 10, 141 2 6 |10 7 2 1.6 1) 2

Okresy te, poréwnane z ukladem periodycz-
nym pierwiastkéw, od razu wskazuja na kryte-
rium metalu: wszystkie pierwiastki, ktérych
zewnetrznym poziomem nie jest warstwa ,,p%,
sg metalami. Wypelnienie tej warstwy jednym,
przy wigkszych za$§ ,,n“ nawet dwoma lub trze-
ma elektronami (Al, Ga, Sb, Bi), stanowi osta-
teczng granice zasiegu metali.

Koncepcja niemetalicznego charakteru war-
stwy ,,p“ jest nowg proba powiazania wlasci~

woSci metali, a wiec i ich budowy, z chwilowo
ieszcze nieuchwytng przyczyna, tkwiacg w sa-
mym atomie. Czy i w jakim stopniu ostoi sig
ona — okaze przyszloseé.

Rozwazania te, majgce na celu zanalizowa-
nie pojecia metalu w $§wietle obecnego stanu
wiedzy o atomach, sa z konieczno$ci fragmen-
taryczne. Szczeg6ly znajdzie czytelnik w pra-
cach, wymienionych nizej, w literaturze przed-

‘miotu.
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Nowa Sél

Proces fosforowy huty , Pokoj“

Kledy w 1934 r. mieliSmy trudno$ci w im-
porcie ztomu, Zwigzek Polskich Hut Zelaznych

powzigl uchwale co do ograniczenia udziatu zl_o- ,
mu we wsadzie stalowni przez wprowadzenie
nowych procesow metalurgicznych (proces ru-.

dowy, duplex i fosforowy), majacych na celu
ograniczenie zuzycia zlomu.

W hucie ,,Pok6j“ przeprowadzono préby, po
czym zastosowano proces fosforowy w produk-
cji. . Po zapoznaniu sie z procesem fosforowym
w Witkowicach, Dortmundzie i Bochum  prze-
prowadzono najpierw 3 kampanie dos$wiadczal-
ne nad procesem, ktéry w dalszym ciggu nazy-
waé bedziemy kroétko ,H. P.“, w- zaeadowym
przechylnym piecu martenowskim o pojemno-
Sci 100 t; pierwsza od 6. VII. 34 do 15. VIII. 34
— 18 topdéw; druga od 1. 1. 35 do 29. I. 35 — 67
topow trzecia od 13. 1II. 35 do 2. III1. 35 — 40 to-
.pow. '

Podczas pierwsze]j kampanu produkeia zuzla
fosforowego zostala opanowana niemal od pier-
- wszego topu. Uzyskany zuzel fosforowy dat —
zwlaszcza pod wzgledem rozpuszczalnosc1 w 2%
kwasie cytrynowym jak i ilo§ci — wyniki zu-
pelnie zadawalajgce. Gorzej bylo z produkeig
stali. Czas topu przedluzy? sie Srednio do 10,85
godz., a wydajnosé spadia do 10 t/godz. Mimo
to zebrane do$wiadczenie i wyniki techniczne
pozwolily wr6zyé powodzenie temuprocesowi.

Poniewaz uzyskanie zuzla, fosforowego nie
sprawialo zadnych trudnoseci, w drugiej kampa=
nii starano sie i§¢ w kierunku wypelnienia zalo-
zen, ktére by mialy zapewnié rentowno$¢ proce-
su H. P., a mianowicie skrécenia czasu trwan‘a
topu do ok. 8.5 godz. oraz zwiekszenia produk-

cji do 280 t/24 godz. Warunki te w zupeknosci- # 2

Rozem 34421

Wielki P]ec

zostaly spelione, ale powstaty trudnosei z roz-
puszczalnoscig P,O; w 2% kwasie cytrynowym,
Poniewaz, dorazne préby nie daty poprawy tej
’rozpuszczalnosm prowadzenie procesu H. P.
wstrzymano az do rozwigzania zagadnienia roz-
puszczalno$ci P,O;. ,

Od dnia 13. II. 35 rozpoczal sie trzeci okres.
Przez odpowiednig zmiane namiaru osiagnieto
stopn‘owo warunki gospodarcze i zaloZzenia, u-
stalone na podstawie wynikéw okresu pierwsze-
go, jednakze konieczny remont pieca uniemo-
zliwit dalsze prowadzenie procesu H. P. X

Warunkiem osiggniecia powodzenia przez
proces fosforowy jest uzyskanie odpowiedniej
ilosci zuzla fosforowego przy wytwarzaniu ga-
tunkowo dobrej stali. Zasadg procesu fosforo-
wego jest przeprowadzenie fosforu z kapieli me-
talowej do zuzla, przy czym powinny powstaé
takie zwigzki chemiczne, ktére po ostygnigciu
umozliwia rozpuszczanie P,O, w glebie, wzgl.
w odpowiednio rozcieficzonych kwasach orga-
nicznych (w 2% kwasie cytrynowym). Zasadni-
‘cze warunki, jakie muszg byé¢ spelnione w eelu
otrzymania dObI‘EJ rozpuszezalno$ei P,O; w zu-
zlu z procesu fosforowego sg analogiczne do
procesu tomasowskiego*) i nie bedziemy ich
szerzej omawiali na fym miejscu. :

Po nabytych do$wiadczeniach w dniu 11.
VIII. 1935 r. przystapiono do pierwszej kampa-
nif _produkcyjnej.

Charakterystyka kampanii produk-
chne] procesu H. P. Na pierwsza kampanig
produkeyjng zlozylo sie 88 topéw. Trwala ona
od 11. VIIL. 35 do 14. IX. 35. W kampanii tej
postugiwano sie mieszalnikiem, a proces prowa-
;dzono w piecu martenowskim 100 - tonowym.
("dy zaczeto stosowaé proces H. P. piec wykonat
juz 74 topy procesu. zlomowego Schemat obiegu
matemalow - przy- procesie H. P, przedstawia
rys. 1.

Stalownig

- M/esza/n/k bz

—

. 2081 rydy krgiowg__| .
gmrryaﬂ_éagmnlczne B

EE AT AR

106 1 surdwk! 1o5forowe)

s tagried

Rys. 1

Dige, mortenowskl

Walcownia . .

¢ 0 757 Stali walcowaneg

N 0221 agpodkow
(ztom wigsty)

g!ﬁ zuzla fosfarowago

¥) W. Sznuk. Hutnik 1947, str. 76 — 82.
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Produkcja dobrych wlewkéw wyniosta

” zuzla fosforowego brutto wyniosta

Do produkcji zuzyto:

Suréwki fosforoweJ z mieszalnika
" " stalej
Zlomu
Wilkéw (Fe.30%)
Rudy marokanskiej
Suréwki zwierciadlistej
Zelazo - manganu
Zelazo - krzemu
Zgorzeliny .

Wapna palonego
Fluszpatu

Piasku

Suréwka fosforowa, zuzyta w omawianej
kampanii, . posiadala nastepujgcy sklad chemi-
czny:

Suréwka z wielkiego pieca
C 3,15 — 3,84% Srednio 3,49%

P 1,44 — 256% . 2,00%
Mn 1,22 — 3,35% . 2,28%
Si 0,12 — 0,93% L 051% -
S 0,03 — 0,17% . 0,10%
Cu 0.05 — 0,15% . 0,10%

Suréwka z mieszalnika

C 3,21 — 3,72 % Srednio 3,45%
P 154 — 226 % " 1,90%
Mn 1,17 — 2,65 % " 1,91%
Si 0,09 — 0,80 % " 0,44%
S 0,03 — 0,075% " 0,05%
Cu 0,056 — 015 % .  0,10%

Poréwnujac §rednie sklady chemiczne su-
ro6wki fosforowej z wielkiego pieca i mieszalni-
ka widzimy b.” korzystny wplyw transportu
i mieszalnika na swrke; (zmniejszenie o 50%)
jak réwniez na wegiel i krzem. Do mekorzyst—
’nych wplywéw zaliczamy wypalanie sie fosfo-
ru ‘i manganu., Suma wypalonych domleszek
wynosita 0,62%.

zZ poréwnania §rednich skladéw chemicz-

wprost z wielkich piecow

Str. 529
74227 t
1.0450 t-czyli 146  kg/t stali
6.345,6 t 892,0 kgt
1289,0 t 39,1 kgt
26,7 t 3,6 ket
585,2 t 784 kglt -, -
103,9 t 13,9 kgt
1.978.3 t 266,4 kgt
21,0 t 2.82 ke/t
61,2 8,24 kg/t
83 t 1,12 kg/t
82 1,1 ket
1.013,8 t 1365 kgt
162 t 2,18 kg/t
87 t S L1T ket

nych suréwki fosforowej z pierwszej kampanii
do$wiadczalnej orag omawianej:

Kampania v
doswiadezalna produkeyjna
C 3,70% 3:40% -
P 1,55% 1,90% -
Mn 1,65% 1,91%
Si 0,67% - 0,44%

widzimy, ze suréwka fosforowa w omawianej
kampann byta korzysrtme]sza dla procesu H. P,
pomewaz

1) im wigcej fosfowu w surowce tym Wlecej

~ P,0; w zuzlu; :

2) mala zawarto§¢ manganu powoduje prze-
sycenie stali w FeO (rosnigcie wlewkow,
utrudnione odtlenianie, materiat gabczas ty,
wiekszy ' rozchod zelazomanganu it. d.);
MnO' rozcieficza zuzel i zmniejsza zawar-
tosé¢ P.O;;

3) ~wzrost zawarto$é Si w suréwee obniza P,O.
w zuzlu; kazde. 0,1% Si obniza zawartoéé
P,0, w zuzlu o 1%. Duza zawartosé Si prze-
diuza - top; - zwieksza zuzycie dolom1tu i
zmniejsza- trwalto$é pieca. - B

W ciggu calej kampanii stosowano tq sama
metode prowadzehia procesu. Dla kontroli na-
miaru robiono catkowite analizy zZuzla z 3-pier-
wszych topow. Poniewaz uzyskano dobrg roz-

puszczalno$é, nastephe zuzle badano tylko-co do

rozpuszczalnosei P,0;, aby nie obciazsé produk-
cji kosztami- analiz. -

R - = w. . . Top
Sktadniki- zuzla
Fe - 1,679 | s | 7359,
‘Si0s. T 12,00, _1240 1300
Cao 37,75 .. 89,21, | 4772, .
P:0s 20,98 ,, 21,05 ,, 1700 '
" P20s rozpuszczalny w kwas1e T 1o |
i+ .- cyttynowym = = 16,33, | ~20,12-,. - “16,68 .
Rozpuszczalno$é 77803, -1~ 98,10 ,, - [~ 9810, - -]
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Szczegblng uwage zwrécono na sadzenie ma-
terialéw do pieca, gdyz od sposobu wsadzania
zalezg w duzej mierze rozpuszczalno$e P.O,
i czas trwania topu. Spos6éb wsadzania byl na-
stepujacy: na trzon pieca sadzono lekki zlom
w iloSci okolo 10% wsadu (wsad 85 t). Znacze-
nie ztomu jest nastepujace: '

1) obniza on zawarto$é domieszek (C, P. Mn
itd.); 1% zlomu we wsadzie zmniejsza ilnéé
domieszek o 0,07%;

2) zapobiega roénieciu trzonu; zaréwno przy
procesach fosforowych jak i rudowych za-
chodzi trudno§é utrzymania trzonu na sta-
lym poziomie; przez odpowiednie zastoso-
wanie zlomu trudno$¢ ta zostala usuniegta.

Na warstwe zlomu sadzono ok. 3% wapna.
Posiada ono duzy wplyw na zawarto$é¢ i rozpu-
szczalno$é P.O,. Wapno czyste, dobrze wypalo-
ne, z malg zawartoScig SiO, zwieksza reakeyj-
nosé zuzla. Malg zawarto$é P,O; w pierwszych
20 topach tlumaczymy nieodpowiednio wypalo-
nym wapnem.

Z kolei na warstwe wapna sadzono rudg
w iloSci 12% wsadu. Stosowano rude marokar-
skg ze wzgledu na duza zawartos$é SiO., (nieko-
rzystny wptyw Si, cho¢ SiO, sprzyja tworzeniu
sie silikokarnotvtu). W miare mozno$ci stosowa-
no rude w drobnych kawatkach, gdyz ruda
miatka zbija sie w wieksze skupienia, stapiajac
sie tylko na powierzchni i zmniejsza przez to
powierzchnie reakeji, a réwnocze$nie powietrze
zawarte wewnatrz obniza przewodnictwo ciepl-
ne. Wiekszy dodatek rudy moze by¢ stosowany
jedynie w okresie cieplego biegu pieca. Pod ko-
niec kampanii pieca kazda tona rudy we wsa-
dzie ponad vpotrzebe zwiekszala koszty wsadu o
okolo 0,3 zV/t. :

Nastepnie na rude sadzono wapno, w ilosci
3% wsadu, po czym wlewano suréwke fosforo-
wg (ok. 20 t) i w dalszym ciagu sadzono rude
(ok. 12%) oraz waono (ok. 3%); wreszcie wle-
wano pozostalg ilosé suréwki fosforowej. Na tej
czynno$ci koniczyl sie okres- sadzenia, ktéry
trwal ok. 2 godz. Mniei wiecej w % godz. po za-
koficzeniu sadzenia, gdy reakcia wzmagala sie,
daijac pienisty zuzel. nastevowalo pierwsze zle-
wanie .zuzla przez przechvlanie pieca do przo-
du. ‘Zuzel sptywat przez Srodkowe okno wsado-
we do kadzi, stoiaceji pod mostem. roboczvm.
W tym czasie pobierano probe zuzla i stali. Po
$eiaonieciu zuzla dodawano rudv w iloSci 2—3%
wsadu, Vo ezvm po uplywie ¥ godz. zlewano
druei zuzel. Okres zlewania Zzuzla- trwat ok. 1.5
— 2 podz. W dkre<*e zlewania zuzla dodawano
zgorzeline, jednakze zastosowanie jei bylo
ograniczone. a w przyszloéci powinno Bvé zu-
pelnie wveliminowane. . poniewaz: 1) podAnnsi
koszt wlewka, 2) wzbosaca zuzel w FeO i 3) ma
maly wplyw na pltynnosé zuzla,

Na oe6lna ilo§é tonéw 88 zastosowano przy
13 topach dodatek zgorzel'ny w ilosci ok. 8.2,
tj. na 1 top przypadalo 0,62 t, co spowodowslo

podrezenie produkcji o ok. 0,2 zl/t, 'a-nie stwier-
dzono wyraZnego wplywu na uzysk zuzla.

Dodatek piasku stosowano przy 39 topach,
w ilo$ci 8,2 t. Piasek wrzucano do pieca na krét-
ko przed.zlewaniem zuzla fosforowego. Zauwa-
zono, ze przy topach, do ktérych dodawano
piasek, uzyskano 58,35% wydajnosci P,O;, a
przy topach bez piasku 55,80%, przecietnie 57%.

Oznaczenie iloSci piasku przedstawiamy na
nastepujacym przykladzie:

Pragniemy mieé stosunek SiO, : P,O.=0,423.
Przyjmujemy top o wsadzie:

75 t suréwki fosforowej (P — 1,9%, Si —
0,27%)

9 t wapna (2% Si0O,) w stosunku do suréw-
ki 12%

17 t rudy (4% SiO,) w stosunku do suréw-
ki 22,7%

Fosforu w suréwee mamy 1425 kg. Po $ciag-
nieciu  Zzuzla fosforowego, kgpiel zawiera
0.15%P (calkowity wsad metaliczny 85 t), czvli
w kapieli pozostanie 127,5 kg fosforu. Do zuzla
przeszio wiec 1,290 kg fosforu, co odpowiada
2.970 kg P,0;.

Cheac otrzymaé SiO, :P.O, = 0,423 musi-
my mie¢ w zuzlu 1260 kg SiO,.

Z suréwki mamy 202 kg Si, czyli 430 kg SiO,
Z rudy mamy 4% SiO., czyli 680 kg SiO,
Z wapna mamy 2% SiO,, czyli 180 kg SiO.
Z wyprawy pieca 20 kg SiO,, ezyli 200 kg SiO,
Razem 1490 kg SiO,

W naszym przypadku potrzeba tylko 1260
kg Si0O,, mamy wiec nadmiar 230 kg SiO.. Mo-
zemy rowniez liczyé sposobem inz. Weissa na
1 tone surdwki:

1) 1t suréwki 0,27% Si;
2) ruda zawiera 3% SiO,, dodana w ilosci
22,1% w stosunku do sur6éwki, czyli otrzy-
~ mamy 0,318% Si; .
3) wapno w iloSci 12% zawiera 2% SiO,
czyli otrzymamy 0,112% Si.

Razem we wsadzie mamy 0,70% Si.

Przy obliczaniu stosunku SiO, : P,O, nalezy
zawarto$¢ fosforu w suréwece 1,9% obnizyé
0 14% na skutek dodatku rudy do wsadu (po-
wiekszenie kapieli metalowej) i odjaé 0,15% P,
ktéra to zawartosé pozostaje w kapieli.

0,7X2,14.
1.9—(0,260,15)X2,29
0,431 — 0,425 = 0,014% SiO,
tzn., ze w kapieli jest za duzo
0,014 X 1,52 X 2,14 = 0,045% SiO,

= 0,439

LCla 75 t suréwki stanowi to 34 kg SiO,.

Jezeli przyjmiemy, ze ze sklepienia przechodzi
ck. 200 kg SiO, do kapieli, mamy nadmiar
234 kg SiO,. v

Po zakonczeniu Sciggania zuzla (ok. 4 godz.
od :peczatku sadzenia) kapiel zawierataok.0,05%
Pi0,7% C. Przystepowano wéwezas do normal-
nego wyrabidnia topu.
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Przy wyrabianiu twardych gatunkéw stali
o niskiej zawarto$ci-fosforu (np. szyny max. P=
== 0,04%) stosowano fiuorek wapna w celu za-
bezpieczenia sie przed redukcja fosforu w cza-
sie dodawania manganu. W okresie wyrabiania
zdarzaly sie¢ wypadki, ze zawarto$¢ manganu
w kapieli spadata ponizej 0,2%. Wéwezas uzu-
pelniono ja do 0,25%; dotyczylo to zwlaszcza
gatunkéw na blachy

Procesem . P. produkowano niemal wszy-
stkie gatunki normalnej stali weglowej od 0,08
do 0,50% C, przy czym nie natrafiono na powaz-
niejsze trudno$ci w osiggnieciu 0,03% P przy
twardych stalach.

Wlasnos$ci mechaniczne wytworzonych ga-
tunkdw stali nie odbiegaly bynajmniej od ga-
tunkéw, wyprodukowanych normalrcym spoeso-
bem zlomowym,

Zuzel fosforowy. W ciaggu kampanii
zuzyto 6.662,2 t surowki. Suréwka owa zawiera-
la 129,8 t fosforu. Ilo$é zuzla fosforowego wy-
nosilta 1.045 t brutto. Przy mieleniu tej iloSci na
maczke, powstaly nastepuigce straty:

1) zuzla fosforowego o zawartosci P,O, roz-

puszczalnego ponizej 12% 6,7%

2) wilki 0,8%
3) rozkurz i inne straty 13,8%
21,3%

Uzysk wynosit 78,7%, tj. 822,4 t zuzla fosfo-
rowego netto.

Calkowita ilo&é¢ P,O,, ktéra powstala z su-
rowki, wynosita 295,5 t.

Z iloSci tej w zuzlu uzyskano P,O, rozpusz-
czalnego 170,2 t. Poniewaz straty zuzla fosforo-
wego wynoszg 21,3%, zmniejszy sie rowniez wy-
korzystana iloé¢ P,O; rozpuszczalnego. Przyj-
mujge, ze Srednia zawarto§¢ rozpuszczalnego
P.O; w zuzlu wynosita 14%, straty wyniosly
29,8 t..

Ostatecznie otrzymamy, ze 822,4 t zuzla fo-
sforowego powinny zawieraé 140,4 t P,O;, roz-
puszczalnego, czyli 17,08%.

Wobec tego, ze zauwazono réznice miedzy
analizg zuzla fosforowego, pobrang podczas zle-
wania zuzla z pieca a gotowa maczks, wahaja-
ce sie w granicach od 3 — 4%, laboratorium
przeprowadzilo dnia 25. X. 35 badania i stwier-
dzilo co nastepuje:

Calkouﬁty Rozpusz- Rozpusz-
Wyszczeg6lnienie P.0- czalny czalnosé
25 P205 w Y%
5 ! ¢ aniu
' Prot;a;,ﬂgot;r%ril:cap ey Hew 19,40 17,38 91,3
2 Préba z kadzi po ostygnieciu 19,38 13,74 71,2
3 Préba z maczki 17,98 13,76 76,5

Przyczyng tego zjawiska jest wplyw warun-
kéw krzepniecia zuzla na rozpuszczalno$é P. o,
w kwasie cytrynowym. Dla kontroli zrobiono

Jeszcze jedng prébe, a mianowicie przy.zlewa-
niu zuzla z pieca pobrano 3 prébki przy zmle-
niajacych sie warunkach stygnigcia:

Calkowity Rozpusz- Rozpusz-
Wyszczegdlnienie P.O “czalny _c;alnosc .
b P20s w %%
1 préba — szybkle stygmecae 18,49 18,08 97,8
2 proba — stygniecie we wlew-] N
niczce . 18,48 16,08 97,8
3 préba — stygniecie w ogrzanej o :
wlewniczce, umieszczonej Ww e
naczyniu z goracym piaskiem 1846 |- 16,48- - .| ... 89,3 .

Na podstawie powyzszych do$wiadczen moz-
na dazy¢ do poprawy rozpuszczalnoéci P205:' ,
1) droga szybkiego « chlodzema i

2) droga dobrania ‘odpowiedniego stosunku’
" gkladnikéw, tworzgcych zuzle fosforowe,

. * Szybkie chlodzerue zuzli fosforowych mozna
§tosowaé tylko w" pewnych wypadkach, -a ‘mia-

nowicie przy zuzlach z malag zawartoécig SiO,,
gdyz wOWwczas Krotkl . czas stvgmema uniemo-
zliwia: rozpad czterofosforanu i tworzenia sie

apahyiu. Przy. tych samych zuzlach moze nasta-

p1c prze3sc1e w hydroksylapatyt przy zetknle-
“ciu sie z wilgocia,. e

- Na zuzle sﬂlkokarnotytowe chlodzeme nie
ma Zadnego wplywu.
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Sklad chemiczny - zuzli- fosforowych = byl

w pierwszym badaniu nastepujacy:

Wyszczeg6lnienie % CaO_ fo ‘a*k°‘¥’“9 % SiOz

S . P205 .
1 préba z pieca 3489 | 19,04 12,76 -
2 préba z kadz - 34,07 19,38. . 10,74
3 préba z maczki 83,59 17,98 S AL15

Po przeliczeniu na gramodrobine widzimy,
ze zuzel tez nie odpowiada silikokarnotytowi,
przeciwnie charakteryzuje go niedomiar CaO
i Si0,. Rozpatrujgc dalej powyzszy zuzel — co
do kwasowoéci widzimy, ze nalezy on do grupy
zuzli podkwasnych, w ktoérych cze$é P,O; jest
w silikokarnotyecie, reszta w czterofosforanie,
a caly SiO, w silikokarnotycie. Pod wzgledem
,zasadowoscl® nalezy do grupy zuzli slabo za-
sadowych, w ktérych tylko czesé P,O; jest zwig~
zana w silikokarnotycie.

Pomewaz zuzle nasze naleZa do slabych
zvwigzkow fosforovach, tatwo mogacych prze-
chodzié w apatyty i hydroksylapatyty, bada-
nia winny p6js¢ gtéwnie w kierunku tworzenia
sﬂnych zwigzkéw fosforowych, do ktérych nale-
zy przede wszystkim sﬂlkokamotyt -

Podczas opisywanej kampanii wyzyskaliémy
przecietnie tylko 14% P,O,, czyli o 3% mniej,

niz ‘'wykazaty prébki, pobrane przy zlewaniu

zuzla. Po przeliczeniu na zlote, wyzyskanie tych
3% uczynilo by dodatkowy odpis z 1,30 na 1t
wlewka.

Analiza kosztow. Anélizujac koszty roz-
patrzymy 2 zagadnienia: :

1) Kkoszt 1 tony surowego wlewka i

2) w jakim kierunku nalezy dazyé, aby uzy-

skaé ]ak naJmmerzy koszt surowego W].PW-
~ka.- s :

Z tabl 11 w1dz1my, Ze na- koszt surowego
wlewka skladaja sie nastepujace  pozycje: a)
wsad, b) dodatki metaliczne, c) dodatki niemeta-
hczne, d) uznania, e) przerob f) wyréwnanie za
zlom wlasny.

We wsadzie uwzgledmorno Wszvsbkle rodza]e

surowki fosforowej: suréwke fosforowa wprost
z wielkiego pieca, suréwke fosforowa z mieszal-
nika i suré6wke fosforowsa stalg.

Przecietna cena suréwki fosforowej wprost
z pieca wynosila w sierpniu i wrzesniu 1935 r.
89,98 zl/t, koszt przerobu w mieszalniku wyno-
sit przecietnie w obu miesigcach 3.16 zl/t, a su-
ré6wka fosforowa stala kosztowala 91,07 zV't.
W pozycjach dodatki metaliczne i mefmetahcz- ‘
ne uwzgledniono iloé faktycznie zuzytych do-
datkéw po cenach zaliczeniowych. Na pozycje
uznania zlozyly sie 2 kwoty: pierwsza — zZezel
fosforowy, druga — odpadki hali odlewniczej.

Cena utargowa zuzla fosforowego w sietp-
niu'i wrzeSniu 1935 r. wynosila przeciginie
72,01 zl/t. o -

Koszt przerobu i natadunku Wyhosii 30,74 z

Uznanie za 1 t zZuzla fosforowego wy-
nosito 32,84 zl
Razem 63,58 zt

Rozmoa 72 01 zl — 63,58 zt =— 8,43 zt stanowi
rézne straty

W kwocie 32,84 zl ktora zostala uznana dla
stalowni, miescilo sie juz uznanie za zZuzel po-
nizej 12% P,0y i wilki,

Koszty przerobu obliczono S$rednio za sier-
pien i wrzesien, przy czym zmniejszono jedy-
nie koszt sadzenia, poniewaz sadzenie przy pro-
cesie H. P. wynosito 1,30 h (przy procesie zlo-
mowym wynosi 3 h) i wymaga mme]szeJ obstu-
gl przy tadowaniu -ztomu. : .

Specjalng rubryke stanowi »Wyréwnanie za
zlom wlasny“. Tabl. I przedstawia zuzycie zlo-
mu (%% wsadu) i jego cene w poszczegoélnych
mlesmcach

’ TABLICA_ I
S Zuzycie zlomu w % % Cena zlomu

Miesige 1935 r. :

wlasnego kupnego kupnego wsadomego'f
Kwiecied - - - 24,49, 3729, -|. 789 7t 6642} |
Maj 273 . 378, 80,9 ,, 66,9 ,,
Czerwiec 268, 314, 79,8 , 644 ,,
Lipiec - - 239, | 316 718 | 649,
Sierpier 275, | 206, | 790, -] 6153, |
Wrzesaen © 800, 18,2,, 76 0 P 57 9,

oo %) Zlomem, Wsadowym _bedziemy . nazywali zlom
kupny 4+ zlom wtasny, wsadzony do .pleca,

Z tabhcy teJ w1dz1my jakie bylo zuzydie zto-
mu kupmego 1 wlasnego w poszczegélnych. mie-
sigeach i ‘jakie byly przecietne.ceny zlomu wsa-:
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TABLICA II
Obliczenie kosztu 1 tony surowego wlewka
s ‘ - Stal migkka Stal twarda
”Wys‘zczegc’)}‘n.;ieﬁié\ 4{ C;/-Iia kg na ;00 kg lf.(;s-zt ; “ :ll;g() 111::; ‘ koszt-
. wlewka - zlf1 inlewlg@n “gdft |

_a) Wsad - ,
-+ Suréwka fosforowa gz mieszal- . : ' :

nika 88,60 85,8 - 76,01 857 1 75,93

‘Suréwka- fosforowa wprost . .

z wielkiego pieca - 85,44 37 3,16 43 3,67
- ”S‘u‘réwka fosforowa stata 91,77 05 0,45 . - -
Ziom (wsadowy) 59,0 85 5,01 8,5> 5,01
Wilki 15,0 15 0,22 15 6,22-
Ruda (marokafiska) 37,50 37,0 - 1012 26,0 9,75 .
“Suma a . ’ B 94,97 - 9458
b) Dodatki metaliczne B ‘ S
 Suréwka zwierciadlitsta 145, - 0,23 0,33 0,39 0,56 -
Zelazomangan 190, — 0,72 136 1,06 2,01
Zelazokrzem 720, - - - 0,36 2,59
Zgorzelina 27— | 016 0,04 - | -
Suma a +b . - 96,70 - 99,74
c) Dodatki niemetaliczne o
Wapno palone 26,- 13,— 53,38 14, ~ 3,64
Fluszpat 64, — 0,15 0,09 036 023"
Piasek - 0,80 0,2 0,01 0,14 0,01
- Suma a+b+4c | 100,18 . 103,52
d Uznania 'A ’ _ _ '

Zuzel tostorowy 33, - ‘ 14, 4,62 41,- 42
Gdpadki hali odlewniczej - - 1,45 - 145
Suma a+b+c—d 94,11 97,45

e) Br;eréb :
Kosz.t sa.dzer‘lia - - 2,60 - 260 .

‘Koszt topienia i pieca. E - 17,20 - 17,77

' Koszt hali odlewniczej ~ - 11,40 - 11,40
kdszty pozostale - - 530 - 545

o AKoksvzty brakéw- - - 0,10 - 2=
. Suma ‘kosztow - - 130,71 13667

- f) Wyréwnanie za zlom wlésn_y N - - 5,20 - 5,20
Ko | ’ - - - 131,4\_7‘_'..
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dowego przy odpowiedniej cenie zlomu kup-
nego. : :

Od kwietnia do lipca 1935 r. wlacznie prze-
cietny koszt ztomu wsadowego wynosil 65,5 zV/t,
a w sierpniu i we wrzesniu 1935 r,; gdy piec VII
pracowal na procesie H."P., widzimy spadek ce-
nuy zlomu wsadowego: w sierpniu 61,3 zl/t, we
wrzesniu za$ 57,9 z1/t. Wobec tego, Ze nasz okres
- sprawozdawczy datuje sie od an.a 11 sierpnia
19235 r. do dnia 14 wrzesnia tegoz roku, dla okre-
‘su tego zestawiamy wplyw procesu H. P. na ce-
ne ztomu wsadowego W okresie tym wyprodu-
kowano .we wszystkich piecach, bedacycn w ru-
chu (piece: II, VI i VII) 15.117 t stali, przy czym
zuzyto 1.909 t zlomu kupnego i 4.110 t zlomu
‘wlasnego, co stanowi 27.1% ziomu witasnego
1 12,6% zlomu kupnego. Cene zlomu kupnego
przyjeto sredunio z 2 miesiecy na 77,50 zV/t, a zto-
‘mu wlasnego na 50 z¥t. Przecietnie koszt zlo-

mu wsadowego wynosit 59 zl/t. 'Réznica miedzy

cena przecietng w - poprzednich miesigcach
(65,50 zt) a ostainim okresem wynosila 6,50 zl/t,
co przy--6,019 t-zlemu zuzytego wynosi ok.
39.000 zi. Poniewaz wplyw na obnizke te mia-
la produkcja wg H. P., ktéra wynosita 7.422,7 t
stali, na 1 tone wlewka przypadaio uznania za
zlom wlasny 5,20 zl. Ostatecznie koszt 1 tony
stali wyniost: .

Dla stali miekkiej 125,51 zl/t.
Dla stali twardej 131,47 ,,
Koszt przecietny 128,49 ,,

Koszt przecietny wlewka przy normalnym
procesie w sierpniu i wrzedniu 1935 r. wynosit:

Stal miekka 131,12 zi/t
Stal twarda 134,65 "
Koszt przecietny. 132,68 ,,

A zatem w ostatnim okresie produkcyjnym
procesu H. P. uzys:kallsmy p&otanlen e wlewka
o 4,39 zUt.

Przeanaihz‘owawszy koszt surowego wlewka
widzimy, ze najpowazniejszg jest pozycja wsa-
du, stanowigcego ok. 65% wszystkich kosztow,
pozostale za§ 35% przedstawiaja koszty prze-
robu. |

Na koszt wsadu wplywaja gfowme a) ceny
materialéw wsadowych i b) 1losé zuzytych ma-
terialéw wsadowych.

Najdrozszym materialem wsadowym jest
suréwka . Jej cena w b. powaznym — a nawet
decydujacym — stopniu wplywa na koszt wsa~
du, zajmiemy sie wiec jedynie ceng suréwki.

Sur6éwka, tansza o 1 zl/t, obniza koszt wlew-
ka o 0,90 zV/i. Wynika stgd, ze najprostszg dro-
ga do, obnizenia kosztu wsadu jest obnizenie ce-
ny suréwki z wielkich piecéw. Stalownia win-
na jednak ze swej strony dba¢ o niski koszt prze-
robu w mieszalniku, kt6éry wplywa na cene wsa-
dzonej suréwki.

Z kolei rozpatrzymy wplyw iloSci zuzytego
zlomu na koszt wsadu i surowego wlewka. Fo-
16wnujge wsad 85% suréwki i 15% zlomu
z 100% suréwki i 0% zlomu, widzimy, ze kazdy
% ztomu obniza koszt wsadu o 0,30 zt/t . Do obli-
czenia przyjeto cene surdéwki fosforowej na
-89 z¥/t, cene zaé zlomu- ‘wsadowego ma 60 z¥/t.

e

Wysokos¢ dodatku zlomu jest jednak ograni-
czonha z 2 powodow:

1) przez zwiekszenie iloSci ztomu we wsadzie
powodujemy obnizenie domieszek, wpro-
wadzanych przez suréwke, a zmme]sza]ac
zawarto$¢ fosforu we wsadzie, zmniejsza-
my iloé¢ zuzla fosforowego;-

2) zwiekszajac ilo$¢ zlomu, obnizamy uznanie
za zlom wlasny.

Nalezy pamieta¢ wszakze, ze usuniecie zlo-
mu z wsadu moze wywolaé przy procesie fosfo-
rowym komplikacje natury metalurgicznej i te-
chnicznej. '

Na koszt wlewka surowego wplywa dalej
zwigkszenie uzysku stali. Jeden uzyskany % sta-
li wiecej powieksza o 1,50 zt warto$é surowego
wlewka.

Zwiekszenie uzysku zuzla polaczone jest za-
zwyczaj z przediuzeniem fopu, jednakze prze-
dtuzenie topu o 1 godz. kosztuje 240 zt (1 pieco-
godzina) i wymaga dla zr6wnowazenia tej stra-
goty Sciagnigcia ok. 5 t dobrego zuzla fosforo-
wego.

B. wazne znaczenia ma rozpuszczalnoéé P.O;
w 2% kwasie cytrynowym: zwigkszenie o 1%
rozpuszczalno$ci zuzla fosforowego obniza koszt
wlewka 0,35 zl/t.

Podobnie przedstawia sie sprawa z wydaj-
noscia. Gdy top trwa o 1 godz. dtuzej, podraza
to stal o 2,50 zi/t.

Widzimy wiec, ze koniecznymi warunkami
uzyskania tanszego wlewka sg:

1) tania suréwka fosforowa i mate koszty
przerobu mieszalnika,

2) zwiekszenie uzysku stali i zuzla fosforo-

. wego,

3) zwiekszenie rozpuszczalno$ci P.O;, w 2%
kwasie cytrynowym,

4) zwiekszenie wydajnoSci pieca w t/godz.
Rentowno$§é pieca Nr 7 przy pro-
cesie H. P.

Wobec tego, ze spotkano si¢ z wigkszym zu-
zZyciem pieca przy procesie H. P. niz przy pro-
cesie zlomowym, przeprowadzono Kkalkulacje
rentownoéci pieca. Koszty giéwnej napra-
wy pieca na dzien 1. VIII. 35 r. wynosity
132.500 zl. Piec ten pracowal od dnia 13 lipca
1935 r. do dnia 11 sierpnia 1935 r. na procesie
ztomowym i wyprodukowat 6.670 t, a od dnia 12
sierpnia 1935 r. do dnia 14 wrzeénia 1935 r. wy-
produkowatl 7.422 t przy pomocy procesu H. P.,
czyli razem 14.092 t. Stawka odpisowa wyno-
sita w tych miesigcach 7,30 zl/t, czyli odpisy
wyniosty 102.500 zt. Poniewaz w okres.e owym
powstaly koszty 25.000 zt na utrzymanie pieca,
a wieksza naprawa sklepienia, przeprowadzona
we wrzesniu 1935 r., kosztowala 48.000 zt po-
zostalo do odpisania 103.000 zi. Aby sume te
odpisa¢ nalezalo wyprodukowaé ok. 14.000 t cp
wymagalo ok. 160 topow. J est to wielkos§¢ osig-
galna.

Zuzycie pieca przy procesie H. P. bylo Wle—
sze niz przy procesie zlomowym, jednakze mie-
éc1 sie ono w granicach rentownosci. Powodem
wiekszego ‘zuzycia byly naslepujace przyczyny:
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1) Wysnko$é sklepienia nad kagvielg byla przy-
stosowana do procesu zlomowego. Przy
procesie H. P. poziom kgpieli znacznie sie
podnosi, powodujge zmniejszenie przekro-
ju przeplywu spalin (przy procesie 10sI0ro-
wym iloé¢ spalin jest wieksza ze wzgledu
na produkty reakcji §wiezenia CO), a tym
samym zmniejszenie przestrzeni roboczej
nad kapiela, ktéorej wielkos¢ wuzalezniona
jest od czasu przebywania spalin oraz od
iloci spalin. Wskutek tego zwieksza si¢
szybko$¢ przeplywu gazu, powietrza i spa-
lin, powodujgc zmiane warunkéw spalania
sie.

2) Z powodu burzliwych reakeyj nie tylko pa-
ry tlenkow metali ale i czastki Zuzla, dzia-
1aja niszczaco na sklepienie, glowice i przed-
nig Sciane, albowiem te zasadowe czagstki
porywane sa ciagiem komina lub wyrzuca-
ne silg reakcji kapieli i uderzaja o kwasna
wyprawe pieca.

3 W przypadlku b. burzliwej reakcp piec prze-
chyla sie, aby zapobiec wylewaniu sie zu-
zla przez okna wsadowe. Przechylanie to
pociaga za sobg zmniejszenie przekroju
przeptywu dla spalin nad kapiela przy tyl-
nej 4cianie. Zauwazono, ze wlasnie w tym
miejscu, tj. w czesci tylnej Sciany i tylnej
czesci sklepienia zniszezenie jest najwieksze,

Por6éwnanie procesu H. P. z innymi
procesami na suréwce fosforowej. Pro-
cesy na surowce fosforowej, ktorych opisy spo-
tykamy w literaturze fachowej, mozemy. po-
.dzieli¢ na 2 grupy: 1) periodyczne i 2) ciggle.

Do grupy I zaliczamy: a) proces podwojny
{duplex), b) proces huty Hoesch, ¢) proces Dort-
munder Union, d) proces Bertrand — Thiel.

Do II grupy zaliczamy: a) proces Talbota,
b) proces Krolewskiej Huty (Bernhard?), c) pro-
ces Surzyckiego.

.Podzial ten opiera sie na przebiegu proce-
séw, a mianowicie: procesy periodyczne chara-
kteryzuje to, Ze cala zawarto$é metalu zostaje
po wyrobieniu topu spuszczona, gdy tymeczasem
przy procesach ciaglych pewna czesé metalu
zawsze pozostaje w piecu.

Z uwagi na to, ze proces nasz nalezy do gru-
ry I, zajmiemy sie tylko nia.

W grupie 1 mozemy rozroznié¢: 1) prccesy
w  ktorych stal wyrabiana jest w 2 piecach,

2) procesy, w ktorych stal wyvrabiana jest w je-

dnym piecu.

Do pierwszych mozemy zaliczyé proces po-
cdwéjny Bertrand — Thiel. do drugich proces —
huty Hceesch i Dortmunder Union.

Proces huty Hoesch odbywa sie w jednym
piecu plomiennym lecz charakteryzuje go fakt,
ze po wstepnym wyéwiezeniu metal spuszcza
sie do kadzi, a zuzel wylewa sie osobno. Nastep-
rie wlewa sie metal z powrotem do pieca i wy-
konicza sie przy dodaniu zlomu, rudy i wapna.
W ‘naszym przypadku. metalu nie spuszcza sie
w czasie procesu, pozostaje zatem do omoéwie-
nia proces Dortmunder Union, ktéry ]esfc naj-
bardziej zblizony do procesu H. P. ™

Proces Dortmunder Union podzielimy na 3
odmiany:

1) proces na suréwce, bogatej w fosfor,
2) proces na suréwce, bogatej w krzem a ubo-
giej w fosfor i 3) proces na suréwcee, bhogatej
w fosfor i na zlomie. .

Wszystkie odmiany procesu Dortmunder
Union przeprowadzano w jednym piecu plomien_
nym przechylnym o pojemnosci 60 t.

Przy wszystkich 3 odmianach procesu czas
trwania topu wynosi ok. 6 godz. Uzysk zuzla
fosforowego dla pierwszej odmiany wynosi ok.
20%, dla drugiej ok. 13%, a dla trzeciej ok. 9%
w odniesieniu do wsadu. Niedogodno$cig tego
procesu przy pierwszej i drugiej odmianie i sto-
sowaniu wigkszego wsadu sg trudno$ci wpro-
wadzania drugiej partii rudy (przy wsadzie 100 t
nalezalo by wprowadzi¢ ok. 8t rudy do goracej
kapieli), ktéora powoduje b. burzliwa reakcje.

Zasadniczg cechg tego procesu jest dzielenie
dodatku rudy i wapna na 2 razy, jak réwniez
2-krotne spuszczanie zuzla fosforowego, przy
czym drugi dodatek wapna i rudy stosuje sie
po pierwszym Sciggnieciu zuzla fosforowego.

Z proceso6w fosforowych opatentowano
w Polsce tylko jeden proces metalurgiczny,
a mianowicie zgloszony dnia 25. V. 1920 r. przez
firme Deutsch - Luxemburgische Bergwerks -
und Hiitten - Aktiengesellschaft Bochum na
wyréb wysokowartosciowej stali i zuzla o wy-
sokiej zawartosci fosforu przy przerébee suréw-
ki o wysokiej zawarto$ci krzemu w piecach pio-
miennych, przy czym metal pozostaje w piecu
a 2 zuzle, otrzymane kolejno- jeden za drugim,
spuszcza sie z pieca. W zasadowym piecu two-
rzy sie pierwszy kwasSny zuzel, zawierajacy
wiekszg czeS¢ krzemu i jedynie $lady kwasu fo-
sforowego, a w kapieli metalowej pozostaje fo-
sfor, niezbedny do tworzenia drugiego zuzla,
o wysokiej zawartosei P.O; rozpuszczainego
w kwasie cytrynowym. Tej tresci jest zastrze-
zenie patentowe,

Sposéb pr7e1prowadzema tego procesu jest
ten sam co i przy drugiej odmianie procesu
Dortmunder Union, z tvm Ze zamiast zgorzeliny
dodaje sig¢ rude w pierwszym okresie §wiezenia.

Po blizszym zapoznaniu sie z wyzej podany-
mi procesami dochodzimy do wniosku, ze zard-
wno procesu H. P. jak i innych roceséw mnie
mozna zalicza¢ do wynalazkéw, stanowig one
bowiem tylko rézne metody prowadzenia ana-
logicznych proceséw. Metody te tym wiecej
znajduja nasladowcow im sg prostsze i tansze.

Opis procesu H. P. nie byt dotagd nigdzie
opublikowany. Proces ten spotykat sie z za-
strzezeniami co ‘do rentowno$ci. Niniejsza pra-
ca wyjasnia, Ze jest on oplacalny. Byly réwniez
zarzuty o ucigzliwo$ei procesu H. P. Wymaga
on faktycznie wiecej zabiegoéw i starannosci lecz
warto zada¢ sobie trud, jezeli wezmie sig pod
uwage, ze roczna produkcja jednego pieca mar-
tenowskiego (100 t) Ograriiczy na proces'e H. P.
zuzycie zlomu o ok. 50.000 t'i da ok. 6.000 t to-

‘masyny.
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Klasyfikacja- wzoréw na pracg przy walcowaniu

- M. A. Pawlow oglosil drul«nem w 1922 r. pod-
stawowa pracge*) z dziedziny walcowmctwa,
w ktorej porusvyl on zagadnienia b. wazne dla
walcownika i konstruktora urzadzen walcowni-
czych lub silnikéw dla walcowni. Podajemy po-
nizej obszerne streszczenie owej pracy. '

1. Sity wystepujace przy walcowaniu
Rzutujac plaszczyzne S i prostopadia do niej
site P, dmalaJaca na te plaszczyzne, na uklad
prostopadlych osi spolrzndnych X—-XivYy—Y
(rys. 1), otrzyrnamy
Px = Pcos ¢ (1)
Sy == Scos ¢

*»_ska,d :

= Psin t{J (2)
Sx = Ssin ¢

‘Px == -S— Sy_ (3) 1 Py -— —S- SX (4)

Poniewaz stosﬁne‘k2 daje nam nacisk je-
dnostkowy na plaszczyzne S, oznaczamy go przez
p kgmm?* Otrzymamy wowczas:

Px—=p.Sy 6) i Py=p.Sx (6)

Do okreélenia nacisku metalu na walce w Ja-
kimkolwiek kierunku wystarcza — odnie$é opsr
plastyczny metalu przy walcowaniu i p (nacisk
jednostkowy) w plaszezyzndie prostopadiej do
danego kierunku. PrzejScie od plaszczyzny
w_miejscach chv.rytu do rzeczymstego huku wy-
konamy, przyjmujac za pewnik; ze z powodu
promienjowo$ci wszystkich sil, s3 one réwne
p =k, . Oznaczywszy diugos$¢ cieciwy 1uku
chwytu przez 1, (rys. 2) otrzymamy nastgpuja-
ce wyrazenia (we wszystkich wzorach przyjmu-
je sie dla szerokosci preta b = 1):

T=f.P; Ty = . Py,

Ca_lkovmty naclsk metalu na walce:

O P= kwlc — 2 kWR sin —_kw1/ (n,—hy)R

Plonowy namsk
Py = kwlx ——ka sin @
) _Poziomy,nacis}{:_

Px = kwly — kwh h2 = ka ('— COS a)

‘ Dla 2 walcow

Px==2 Px =Kkw (hl—hg)— wD (1—cos a)

'Tarc1a, odpowiadajgce tym sﬂom znaJduJemy

w nastepujacy sposob
. Ty=f . Px :

——f kw.lc _(7)' " Tx'= fkwRsina (8)

Ty==f kwR (I — cos a) 9
gd21e f jest spolczynmklem tarcia.

Wszystkie te wywody przedstaw1a rys. 2.
Tréjkatowi sit P — Px — Py odpowiada trojkat

1 —]x _ly

2. Zaleznoéé migdzy k’atem chwytu «,
katem tarcia ¢i kagtem linii obojetnej g.

Jezeli wystepuje wyprzedzame, obszar- de-
formacji dzieli sig na 2 czesm I1i II: od miejsca
chwytu do linii obojetnej i od linii obojetnej do
wylotu walca. Poniewaz kierunki sil tarcia w I

|
I
ot
I
N |
T T
1 N

b

3
__J

Rys. 1 .

ATy
7; j 8
.4‘\//"
hy
Rys. 2

*) M. A. Pawlow, Z teorii okreflenia pracy walcowania, Mietalturg 1932, Nr 8, str. 84/103
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il sg przeciwne, warunek réwnowagi sil poz1o-
mych bedzie (rys. 3):

Px 'l" TxII—_'—- TxI'

Podstawiwszy znalezione warto§ci i uwzgled-
niwszy, ze

Ixr =lx —lxim=Rsina—Rsinf = R(sina—sinf),
otrzymamy

kw R(1 —cosa) +kwREsin = kwRE(sina —sin B).

Zastapiwszy f przez tg ¢ = %—Z otrzymamy:
(1—cos «) J'_smg .sinf sing . sina
» : cos @ cos @
. sing . sinf -0
cosg
2 sinz-;— . cosg —sinp . sina 4 2sin g . sin =0
sine i * Sne.smf_,
5 + Cosg—sing . cosg+ Lz =
"2
(si "_oi)__sing . sin B —0
Pe—y Lo
sing
sin% . sin (g'——%)
: i = O
skad: sin B sino (10)

OtrzymaliSmy dokladny wzér, wiazacy mie-
dzy sobg kat chwytu e, kat tarcia ¢ i kat linii
obojetnej B. Zmieniwszy stosunek sinuséw na

stosunek lukéw otrzymamy wzor uproszczony
lecz zupelnie zdatny do praktycznego uzytku:

o 1
5 - B(12)

B= o (1—5)
2 20 1—9F
a

(11), skadp ==

3. Typowe wzory na prace walcowa-
nia.

Rozpatrzymy jako typowe — nastepujace
wyrazenia pracy walcowania:

by ~ hy D), A=kyV=l2 (),

2 1

W Vin h1 ()

A=ksV

<A —

przy czym V jest catkowity objetoscia walcowa-
nego preta.

Do pierwszego typu zalicza sie wzory Gawri-

lenki, Germana, Rusinowa, Weissa i szeregu in-
rych.
- Do drugiego typu — wzory Kodrona, Wierie-
szczagina i Wszystkich autoréw, obliczajgcych
prace przesumec:la ob]etosm jak Puppe, Kirch-
berg i inni.

Do trzeciego tyra — wzdr Finka. Wtérne
wyprowadzenia tego wzoru podali réwniez:
Kiesselbach, Prejster, Liss, Tafel, Pietrow i inni.

Wykazemy przynaleznos$¢ niektérych wzo-
réw do typu I. Wzor Gawrilenki ma nastepu-
jacg postaé:

N=¢pwvw

przy czym { jest to ubytek wzgledny w: stosun-
ku do poczatkowego przekroju:

¢ __hyb, —hyb, _ h, —h,
h] b] h,
albowiem roztlaczanie nie jest uwzglednione.

r — opo6r plastyczny metalu (w kg/mm?)=k .

prmmnnd a’

w — poczatkowy przekrdj poprzeczny wlewka
— h1 . bi =F1

vw — szybkosé walcowania (szybko§¢ obwodo-
wa waledw).

Oznaczywszy objetosé sekundowg przez Vs o-
trzymamy: v s = ‘—tf- , przy czym V oznacza cal-

kowita objetosé preta, a t — czas trwania prze-
pustu w sekundach.

Otrzymujemy:
v hy . by 1, 1
V.;=?_L—t—-—-—=b2hg—t?_h2 by . Vw

przy czym vy siybkos’é obwodowa nie uwzgled-
nia wyprzedzania.
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Vs Otrzymaxmy podstaw;w-

szy do wzoru Gawrilenki
uwzgledniamy): '

a.kw.F,

Poniewaz vw =
(roz.tikacz.ania nie

Vs

h1—h2kwh b, 5 b b -

h,
hi—hy

h,
Dla pracy w c’zasié‘ t o’tr'zymaniy':'
1 - h2 h] h)
by kw hz o

Wzér Germana ]eqt analoglczn\, do wzoru Ga-
wrilenki.

. Vw =

=k Vs t

Wzér na prace walcowania, wyprowadzony przez
Rusinowa, Wyraibny jest w nastepujacy sposob:

Oznaczymy przezl diugosé walcowanego pfreua

\
= hh
Wstawiwszy do wzoru otrzymamy: (b, = b,) "
Ag =113 ky . b, . (h,—h,) m =
h,—h,

=113ks V

2

Wobec tego, ze roztlaczanie i w tym wypadku
nie jest uwzglednione, otrzymujemy znowu o-
gblne wyrazanie typu I lecz z dodaniem mnoz-
nika = 1,13.

Wzor Weissa tak jest po'd‘any przez autora:

2 Vw0

L= o~ 6-S)b
przy czym: ’
Vw — szybkosc ObW‘OdIO‘VV& waleow w m/ sek
6 — nacisk walcéw w kg/em? = kw
S ‘—-Agrubosc wchodzgcego preta — h,

Sx — grubo$¢ wychodzacego preta = h.

b — szerokos¢ preta w cm.

Po przeliczeniu na kilogramome‘cry'
lub — podstaWtwszv zamlast szybk0501 Vw wy—

razéfiie w- postaci’ objetosci sekundoweJ — o~
trzymamy moc:

2 Vs
b, hzkw

a ala’ pracy ,oirzymamy'

7 —hy
A=2kyV h,

h] - hgl

N= h;

(hl—hz) b1:2 kw VS

e

Przechodzimy. .do wzoréw drugiego typu.
Wzor, podany przez Wierieszczagina:

A — iP T lP]‘ jedno-stek pracy

3° B
przy czym P — calkowity nacisk metalu na
walce
T -— powierzchnia styku metalu
z walcem = Fd
B —"szeroko$§¢ walcowanego pre-
ta—>
1, — diugosé¢ poczatkowa
E -— promieh walca
Fodstawiwszy oznaczenia dla P i Fq wg okre-

slenia samego Wierleszczagina:
P ==0,625 kw by (h,—hy)R kg i
Fq = b]/ (h,—h,)R
ourzymamy

A= *0,625 kw. bl/(hl —hZ) R b]/(hl B hg) B—%‘E

A=z 0625kw [by b, —h 2)R]“;f
== 0‘83 kw b (h] _h2)11
Objetosé V- preta wynosi hy . by . I;, stad
\'%
b1 11 == E

i dlatego

- h-) .
h *jednostek pracy
1

Wzér Kodrona ma taks postaé:

T=16kwlb (a— a).

W naszych oznaczeniach przedstawia sie naste-
pujaco:

A =083 kwV b, an

A T 1,6 k 11 b1 (h] - hg)
Poniewaz h; . b, . 1§ = V (objetosé preta), wigc

Oznaczywszy przez 1, b, (h; — h;) ,,przesunieta
objetosc”, jak to czyni Kodron, otrzymamy

A = 1,6 kw \,,przesumeta objetosé”), tzn., ze

wzory typu il sg wzorami ,,przesuriietej objeto-
&Cl“

Zaznaczamy, ze niektérzy pédzniejsi autoro-
wie zupelnie mylnie przypisuja pojecie ,,prze-
sunietej objetosci “ Kirschbergowi (1915 r.).

Przy ogdélnym wyprowadzeniu wzoréw typu
I'i IT wychodzimy z si poziomych, nie uwzgle-
dniajac wyprzedzenia: - Mamy - tylko sile:

Py == 2P, =kuw(h, —
Ty =2fkw R sin o
(dla 2 walcéw), rowng P’x. W tym wypadku
Tx = P’x, czyli 2 ky R sin  ==ky (h, —hy) =

= 2kw R (1 —cos a)

h,) 1 silte

i o a .
. ISsln - . COS; = SsIn“—
) 2. 2. 2

R

lub f = 1g 2,t3 0=y
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Jezeli wyprzedzenie wystepuje, kat tarcia:
o musi by¢ wiekszy od LZI , aby mogt powstaé
~kat linii obojetnej 8. - ‘

Z (11) wiemy, ie@-——%(l—

tylko dla =0

Zaznaczamy, ze Gawmleko Bergman i inni wy-
prowadzajg prace, Wychodzac z sity Px, a Her-
man odwrotnie — z sity Tx.
W obu wypadkach przy zalozeniu, ze Tx == Py
(f = 0), wyniki sa zgodne,

"Oznaczmy szybko$¢ wychodzgcego preta
przez v, a wchodzgcego przez v,. W celu przej-
$cia od sity poziomej Px (lub Tx ) do mocy, win-
niSmy pomnozy¢ sile Px przez szybkoé¢ ruchu
metalu w boziomym kierunku. Jaka szybkosé
powinniSmy wrzig¢? JezelibySmy ciggneli pret
za wychodzacy koniec, wzielibySmy szybkos¢
Vy, €O dalo by nam moc przy procesie ciggnie-
cia. JezelibySmy weciskali pret w walce, wy-
braliSmy szybkost v, co charakteryzowalo bv
moc dla tego rodzaju procesu.

' Przy walcowaniu sily dzialajg wzdluz ca-
lego Tuku chwytu i dla poprawnego uwzgle;dme-
nia pracy sit poziomych naleZy przyjaé¢ jaka$ po-
§rednig szybko$¢ miedzy v, i v..

o daie o — a
2—@), co daje¢ = 5

Wzory typu I otrzymano na podstawie pier-

wszego, blednego zalozenia (ciagniecie), wzory
typu II za§ z drugiego- (wciskanie).

Znaczenie sily poziomej P’y zostalo okraslo-
ne uprzednio nastepujgco:
- P'®X = ky (h; - hy), uwzgledniajagc oba wal-
ce. Wprowadmwszy pelnq szeroko$¢ preta b, o-
trzymamy:
P’x = ky b (hy — h,), a przeliczywszy na moc:

N =P’ vy =kwb (h;—hy) vy

gzie przez vy oznaczamy szybko$é walcowania.

a) Przyjawszv szybkos¢ wyjsciows, otrzyma-
Vs
byhy’ przy czym Vs jest sekundows ob-
jetoscig metalu Podstawiwszy w wyrazenie dla
N, otrzymamy: (roztlaczania dalej nie uwzgle-
dmamy)

my vx =

(h; =h,)Vs h,—h,
N=ky . b— boh, kw . Vs. By

Ten sam wzor otrzymamy dla pracy walco-
wania wyszedlszy nie z szybkoScig walcowania
lecz z szybko$ci, pomnozonej przez czas, tj.
z przejScia drogi, ro6wnej — jak w danym wy-
padku — dlugosci preta 1 (1x odpowiada szyb-
kosci vx a 1, i 1, odpowiednio szybkosciom v,
1v,). Otrzymujemy zatem:

A=P’x 1, =kwb (hj —h,) L,

Podstawiwszy zamiast 1, wyrazenie , gdzie

Vv
bh,
V jest objetoscig preta, otrzymamy:

A =K b (b —hy) sy V02
Al *bh,

h,

b) Przyjawszy szybkos¢ wejéciowa, otrzymu-

Vs
by gdzie Vs

objetoscia metalu; (b = b,)

jemy:vx = jest sekundowsg

N=ky . b (h,—h,)V;s ._kw . b (h, hg) —Vs_h
] . 1
h,—h
:kw . Vs ,h1 2
Wyprowadzenie wzoru na prace walcowania
bedzie nastepujace:
A=P’x1,==kw.b(h, — hy) 1, b (h, — hy)
Vo yhi-h
bh, h,
W ten sposob istota réznicy wzordw:
A—ke VBT gy Ay, VTR (p)
h2 h]

zostala wyjasniona.

Blad tych wzoréw w stosunku do okreslenia
pracy sil poziomych polega na niewlaSciwym
wyborze szybkosci. Zamiast pewnej . Sredniej
jej wartodci przyjeto 2 skrajne (wejsciows 1 wyj=
Sciowa). .

Wyprowadzenie wzoru Sredniej szybkosci
vi,t+v :
—1—2—2 przedstawia sie nastepujaco:

Wydzielmy w odleglosci X od osi stupek metalu
o b. malej grubos$ci /A x i szerokoSci b (rys. 4).
Uprzednio dowiedziono, ze nacisk w poziomym
kierunku okreéla pionowy rzut tuku chwytuy,
ktory dla A\ x ré6wna sie 2. A x. tg ¢ . b. Wiel-
kos¢ ta, po pomnozeniu przez kw, wyraza opér
naszego elementarnego slupka przy posuwaniu
sie po poziomej.

Otrzymujemy: APx =2Ax.t89 .b.ky
Przeszedlszy do mocy, otrzymujemy:
A N = A Px Vx.

Rys. 4
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Poniewaz pozioma szybko$ci vx = v cos ¢ (nie
uwzgledniamy wyprzedzenia)

N=-2Ax b ke v cos¢ . tg¢=—2b ky vsin ¢Ax
a w postaci rézniczek: dN = — 2b kw v.sin ¢ dx

Wiedzac, ze sin ¢ =%, otrzymujemy

x dx,

Po scatkowaniu w granicach od X =R sin a do
X = 0 i zmianie znakéw otrzymujemy:

b R sin a R sin a

_okwbv [ o PV RINT T
N=2 R Jo x.dx—QkWR 2)0 =
= kw . bR v sin? a = ky bR v {1l - cos?a)=

=kwb R v (1 —cos a) (1 +cos a) =——v{1+cosa)=

Px

2

v+vcosa:P v+ v,
2 * 2

b

nie uwzgledniajgc $lizgania i wyprzedzania.

Otrzymujemy Wiec Srednig arytmetyczng
miedzy wzorami I i II. Obliczeniu pracy Sposo-
bem ,przesunietej objetosci“ odpowiada wzoér
Kodrona (typ II).

Ciekawe jest, ze w odniesieniu do praktycz-
nych metod okreslenia pracy sposobem ,prze-
sunietej objetosci“ obliczenia Puppego dawno
juz nasunely pewne watpliwosci. Roéwniez
Tafel Wskazywal slusznie na okolicznosé,
ze sposob ten nie uwzglednia wydluzenia meta-
lu i operuje jedynie poczgtkowymi Wymlaram1
preta (gnioty liniowe).

Sposréd préob wprowadzenia poprawek do
tych praktycznych metod szczegdlnie interesu-
jgea jest propozycja Holmgreena, kiora uwzgle-
dnia dlugos¢ wyjsciowa preta. Poniewaz ,prze-
sunieta objeto$¢“ odzwierciedla tylko poczatko-
wa diugosé preta 1, b, (h,; — h,), wprowadza je-
szcze Holmgreen ,przesunietg objetos¢”, obli-
czywszy ja na podstawie diugoéci preta po prze-
walcowaniu 1, . b, (h, — h,).

Przeprowadziwszy obliczenia odpowiadajg-
cej pracy (na 1 cm®) w stosunku do obydwu
tych objetosci, wymieniony wyzej badacz bu-
duje 2 krzywe (w zalezno$ci od temperatury
walcowania). Go6rna odpowiada zwyklemu po-
jeciu ,,przesunietej objetosci®, dolna za§—prze-
liczonemu wg 1,. Przeprowadziwszy lime $rodko-
wa Holmgreen zaznacza, ze przecina sna of rzed-
nych przy temperaturze, bliskiej punktu topli-
wosci zelaza. Fakt ten jest, wg. jego mniema-
nia, potwierdzeniem proponowanej metody.

Zrozumiate jest, Ze obliczenie ,,przesunietej
objetos$ci*, gdy uwzglednimy diugosé preta po
przewalcowaniu, teoretycznie nie przedstawia
niczego innego jak przejscie od wzoru typu II
(Kodrona) do wzoru typu I (Gawrilenki).

Zamieniwszy 1, na 1, w wzorze ,,przesunietej
objetosci®, otrzymamy:

A:—:kw . b] 12(h]—h2)‘:kw . b]? (hl—h2):

hl - hg

Wszystkie wiec wzory typu II sa wzorami
»przesunietej objeto$ci“, obliczonymi przy
uwzglednieniu diugo$ct po przewalcowaniu.

Propozycja Holmgreena budowy krzywych
cbu typéw oraz przeprowadzenia linii §rodko-
wej odpowiada w. takim razie wzieciu $redniej
arvtmetycznej miedzy wzorami I i II.

Dowiedziono wiec, ze wzory rozpailrywanych
typow (i poSrednie pomiedzy nimi) uwzgled-
niaja prace tylko sit poziomych. Gdyby proces
walcowania odbywal sie rzeczywidcie jedynie
rpod dziataniem sil poziomych, jak to dzieje sie
przy ciagnieciu (wzér I) lub weciskaniu preta do
weleow (IT). Wowcezas prace okreslaly by owe
wzory. Jednakze proces ten odbywa sie tylko na
skutek sit tarcia, dzialajacych po tukach chwy-
tu; sily owa nie posiadajg jednak kierunku po-
ziomego, z wyjatkiem piaszczyzny wyjscia me-
lalu z walcow. Jezeli uwzgledniono prace od-
prwiadajacg sile Px luk Tx (pomijajac wyprze-
dzan‘e) nalezalo by dndaé jeszcze prace, odpo-
wiadajgcg pionowej sile tarcia T. Praca ta od-
powiada pelnemu momentowi, przekazywans-
mu walcowi. ‘

Przejdziemy obecnie do wzoréw typu III (lo-
gerytmicznych) i ustalimy zwigzek ich z wzo-
rami typu Iill

Rozpatrzmy odksztalcenie prostopadio$cia-
nu, jak to uczynil Fink (rvs 5). Przypusémy, ze
kw w czasie odksztalcenia pozostaje staly,

wéwcezas P — kw %, przy czym V jest objeto-

$cig prostopezdioscianu, a 3 przedstawia pla-

szezyzne jego poziomego przekroju. _

W czasie odksztalcenia otrzymujemy hiper-
boliczny przyrost P na skutek zmniejszenia wy-
sokoéci prostopadio$cianu Ay (rys. 6).

P
ez JV 7 7 7.
‘ —
PN il A_y__.__._]"_.__
b |
B
] 1 :
|
A 7
Rys. 5

Odksztalcenie prostopadloscianu
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Przyrost sily P po hiperboli na skutek zmniejszenia
wysokoSci prostopadloScianu

Praca sily P wskutek tego nieprzerwanie
wzrasta, Na b. matym odcinku drogi Ay praca
przedstawia sie nastepujaco:

AA= —P . Ay=——ky % Ay
Przechodzgce do rézniczek, otrzymuj emy

dy

dA=‘-k)v.

Po scatkowaniu w granicach od h, do h, i zmia-
nie znaku otrzymujemy

h,
A::kw.Vl ‘;V kw.V(nh,—Inh,) =
h,

Jest to wzor Finka.

Przypu$émy, ze sita P nie zmienia sie pod-
czas dzialania, gdyz plaszczyzna prostopadio-
$cianu pozostaje niezmieniona. Przypu$émy tak-
ze, ze w calym odksztalceniu sita ta bedzie od-
powiadala kotcowej plaszczyznie prostopadin-
$cienu, tj. kraficowemu ilorazowi oznaczonej za-
leznoSci:

v_vV, woéwczas otrzymamy P=k v

Fg-—h2, ‘ y . v W h

2
Jezeli sita P bedzie wielkoScig stalg, tj. przyj-

mujac tylko koncowy punkt hiperboli (w grani--

cach, odpowiadajacych odksztalceniu), prace
tej sity otrzymamy przcz pomnozenie jej przez
odbyta droge, tj. (hy — hy):

\%

h, — h,
B‘; l{w(h:“ : 2

h,
Przyjmijmy teraz inne skrajne zaloienie,
a mianowicie, ze sila P pozostaje przez -caly

‘czas niezmieniona i odpowiada poczatkowi od-
kszialcenia. W tym wypadku sita P okreslona

A=P{h,-h)= h,) = Vkyw

jest poczatkowsa plaszczyina, poprzecznego
przekroju, a mianowicie:
\'

—; woéwczas otrzymam P=Xk
Fl - hl, zy y . W

Pracg sity P na drodze (h; — hy) okr afla
wzor:

A=P (b ~h) ="Ky . (hi=h)=Vky - by
1 441

Jezeli scharakteryzowaé odksztalcenie po-
czgtkowymi wymiarami zgniatanego ciala
(h, lub 1, albo v,), otrzymamy wzér typu II
(Wierieszczagina), jezeli za§ wezZmiemy kofico-
we wymiary ciala (h, lub 1, albo v;), olrzymamy
wzor typu I {Gawrilenki). Natomiast, wprowa-
dziwszy do naszego rozpatrywania hiperboliczng
zmiane przekroju elementu w miare jego od-
ksztalcenia, otrzymamy wzér Finka, o postaci

logarytmicznej.

Jasne jest, ze istotne znaczenie czynnika lo-

. h, . . ,
garyvtmicznego In — jest to samo, co i kranco-

h,
wych czynnikéw, wyrazajacych

h =1l . 111 — 9
1 —h i by h‘, tzn. In }l’:p‘rzedstawia pewien
hg hl .h2

Sredni wzgledny gniot preta. Prawdziwosé ta-

odksztalcenia

kiego pojmowania In b nie jest trudna do do-

h,
wiedzenia.
Rozpatizmy odksztalcenie przy stalym gnio-
h, —h,
h,
na osi rzednych, a grubosci h, na osi odcietych,
otrzymamy kxzywq, przecinajagcg sie z osig

rzednych w punkcie 100%, poniewaz przy
h,=0 atrzymujemy

cie (h, — h,). Jezeli bedziemy odkladali

1'"h -
hi—h, _h :1=1000/0(p. rys. 7, krzywa-B).
h, h,
760 T l; T T
~h
40 |-} —
’ \ \ R _/22__;11/_7:,../2'&0.2
| h2 h1
i\ by~
100
WI\E Ay
80 \AX
ANAN
60 i\ .
BN
40 ~
NS
20} S5
0 3 ¢ 5 6 7 8. 9 wh

1
! \ .t \hyrhEconst =70
72 3 4 5 6 7 & 9 W 1k

‘Rys: 7T
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h
hz
beda one stale znajdowaly sie powyzej poprzed

nich punktéw, przy czym w miare wzrostu od-
ksztalcenia k.rzywa dazy do mnieskonczonosci

(rys. 7).

Jezeli nanies¢ waitoSci spéiczynnika

Istotnie przy h, = O otrzymujemy
h,-h, h, -0
h, = O

Gérna krzywa charakteryzuje wzdir Gawri-
lenki (typ I), dolna za$ (w stoasunku do h,) —
wz6r Wierieszczagina - Kodrona (typ II). Zro-
zumiale jest, ze krzvwe (i j3 nam prace przy

kw == 1 i V=1

Na wykresie tym naniesiono i inne spdt-
czynniki. Przede wszystkim nanieSmy wartosc:
$redniej arytmetycznej miedzy punktami obu
krzywych. Szukane punkty beda sig znajdowaly

w $rodku miedzy krzywymi ha=h ;b —h

s b,
A+B
).

(p. rys. 7, krzywa

- Obliczamy wartosci In L , nanosimy je

h,
réwniez na ogbélnym wykresie i otrzymujemy
krzywa C (kreska - kropka).

s hk,
Okazuje sig, ze In lezy réwniez niemal

h,
‘%cisle w $rodku miedzy tymi krzywymi - h‘h_ by
. h] - h2 '
i ,——h—, przy czym odbiega jedynie meco
.

W dol b. malo odchylaJac sie od sredme] ary

metycznej. Tabl. I podaje poréwnawcze warto-
$ci, odpowiadajgce niektérym punktom  tych
k;_zywyg_h._ Widzimy, ze pojecie czynnika loga-
rytmicznego w zupelosci odpowiada pojeciu
pcmstalych czynnikéw, przy czym przedstawia
on mniej wiecej $rednig matematyczna, ktora
przy ‘malych gniotach b. zblizona -jest do sred-

h1"'hg . h]"ha

niej arytmet 3 =

e] at'y me y?ZHP] VA h] 1— .hg

TABLICA I

h —hyf-hy~hy|  hy | 1 hi—h, , h —h

| b |"h|Z R R
0,0500: 0052632‘0051"3 , "ooélél’e "
0,11111}0,125 -/ -0,1173|  0,118055
0,2500 |0,33333 | 0,2871- 0291667
0,50 "|1,00000 | 0,6032|  0;73000

Nalezy zaznaczy¢, ze takie obja$nienie war-
toSci ~zynnika logarytmicznego- j=st nowe. Dec-
tychezas przyjmowano za teoretykami walen-
wania — mylne twierdzenie (Denk 1915 r. i Liss
1922 r)),

. . h . . ‘e
7e czynnik In — wyraza wielko$¢

h,
,,przesume;tej objetosei“. Warto$é objetosci uj-
muje w rzeczywistoSci drugi czynnik we wzo-
rze, tj. V:

Zwigzek wzoru logarytmicznego z pozosta-
tymi wzorami moze by¢ ustalony réwniez i w in-
ry sposéb. Wprowadzmy do wzoru Finka wy-
razenia na gniot:

< 1 (co odpo-

A= ka 1n< ) przy a

wiada < 11 b < 2)
In (1++a) moze byé przedstawmny w nastepuja-
cy sposob: .

~ a?  a® at n s
1n(1-}-a)——a—-—[—~§ Syt tj.
]—h-zr l 111—h2)2 o
n (™ by +’> by '2(h9 i
1 h_,—h..>3 1 h, )
+5 (M +

W pierwszym przyblizeniu, odrzuciwszy

- . h

druga i wyzsze potegi, "'mozemy zastari¢ In E‘

. —h, )
h,

—h, %jest matematycznym przybhzen1=m

przez czynnik

Gniot™ P

czynnika logarytmicznego lnbh—.

- Jezeli wyprowadzi¢ wzor l‘ogarytmiczny‘ wg
Kiesselbacha, Tafela i innych, wéwcezas przez
przyjecie w obhczemu skramych warto$ci funk-
cji odksztalecenia otrzymuje sie wzory typu I
ill ,

Wzor Kiesselbacha AA=kyw. —A X lub w

. : v
postaci rézniczkowej dA = kw 5 dx._

‘.i}. L . 1n 157
X —:_,_\V . 11

TA=kaV

przy ezym 1, i 11 s3  dlugosciami  preta -przed

1'po.przejpuscie.
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‘Wzér typu I:

A=P (= 1) =ky . 1 (p=1)=
" 1
b—=1, . _h—h,
b VT gV I
przy b, = b,
Wzoér typu II:
A= P,(, — 1) =ku . -}(1>~11 —
2
1, — 1 h. —h,
ke VT h g v TRy =T
2 1

Widzimy, ze wzér Finka wprowadza popraw-
ke do wzoréw typu I oraz II i zbliza sie bardzo
do wzoru $redniej arytmetycznej. Uwzglednia
on hiperboliczng zmiane przekroju F odksztal-
conego prostopadloécianu, a tym samym zmianeg

silty P (P = kwg). Nalezy wszakze zaznaczyé¢,

ze i wzér Finka nie odpowiada warunkom prze-
kiegu walcowania lecz tylko tym najprostszym
wypadkom, dla ktérych byl wyprowadzony.

Wprowadzmy nasz elemenarny prostopa-
doscian, sluzacy do otrzymania wzoru Finka
miedzy walce i zobaczmy jakie w tym Wypadku
sily beda na niego dziataly (rys. 8).

Prostopadlos$cian ograniczony jest z gory i z
dotu pochylymi plaszczyznami. Znaczy to, ze
chege go zgnie$é, musi sie mieé¢ pionowsa skla-
dowa sity tarcia walca i metalu. Liczgc suma-
rycznie nacisk R na slupek jako osiowy, rozkla-
damy go na tworzgce Rx i Ry. Praca sily Rx
na 1 sek. wyrazi sie wzorem:

Wzieto znak minus, poniewaz klerunek VY jest
odwrotny do kierunku Rx.

-Praca sily Ry na 1 sek. wyraza si¢ wzorem
Ny=Ry.V:. ==Rcos ¢ . V.. sin ¢. &Latwo
stwierdzi¢, ze Nx = Ny, tzn. ze praca sily zgnia-
tajgcej (uwzgledniona we wzorze Finka) réwna
sie zawsze przy walcowaniu pracy sily pozio-
mej Rx. Ta ostatnia sila (RX) nie zostala przy

——

wyprowadzeniu wzoru Finka = uwzgledniona,
albowiem powierzchnia stupka jest pozioma i si-
ta Rx = 0. Poniewaz dla sil. Rx i Ry prace tych
sit s przy walcowaniu réznych znakéw, sumy
ich sg réwne zeru.

Wyprowadzenie to jest réwniez oczywiste
i z tego powodu, ze dodawszy geometrycznie si-
ly Rx i Ry otrzymamy znowu site promieniows
R, ktérej praca przy obracaniu sig walcow == 0.

Jezeli zalozymy, Ze nie ma wyprzedzania,
woéwezas sita tarcia Tx — — Rx i praca, obliczo-
na wg Finka, daje nam — zgodnie z wyprowa-
dzeniem — prace zgniatania metalu sila Ry lub
wartosé pracy dla sity Rx ze znakiem odwrot-
nym, wg rownaéci Tx = — Rx o~az wartoé¢ pra-
cy sily poziomej tarcia Tx. T= uboczng droga
otrzymujemy zwigzek wzoru F.nka tudziez wzo-
réw Wierieszezagina i Gawrilenki, ktére rowniez
dajg prace sily Ty (przy Ty == — Rx) z bled=m
w wielkoS$ci przyjetej szybkosci.

Rownos$é prac sily Ry (Finka) i Tx mozna
wykazaé bezposredmo w nastepujacy sposoéb:

Praca sekundowa zgniatajgcej sily Ry réwna
sie przy walcowaniu Ny = Ry Vy rrzy czym Vy

jest szybkoécia w poziomej pod katem 2, lecz

wiemy, ze silta Tx = Ry . {, jak réwniez, ze mie-
dzy szybkoSciami Vy 1 Vx (walca) istnieje naste-
pu]aca zaleznosé (rys. 8): :/; = {g —;; podsta-
X

vv1wszy otrzymujemy ‘
Ny =Ry V—;’,—'I; Vx fg2 Tx Vx aponiewaz

t=tg 9=tg§, wiec Ny = Tx . Vx

O ile ‘calkowita praca walcowania- okreslo-
na jest pelnym momentem sity T, widzimy, Ze
wzoér Finka réwniez nie uwzglednia pracy two-
rzacej Ty. Précz tego trzeba wzigé pod uwagg,
ze przy rzeczywistym przebiegu walcowania
(z wyprzedzaniem) wzoér Finka daje jeszeze niz-
szy Wymk wskutek tego, ze uwzglednia mniej
wiecej S$rednia arytmetyczna, szybko$é miedzy
szybko$ciami poczatku i kofica. preta, podezas
gdy ta Srednia jest nizsza od szvbko$ci w linii
obojetnej, wg ktérej nalezy obliczaé¢ wielkosé
sit poziomych, Istotnie szybko$ci walcdw i me-
talu wyréwnuja sie w linii oboietnej i dlatego do
obliczenia mocy poziomej sktadowej T nalezy
braé szvbkosé Vx - w linii chojetnei pomnozona
przez poziomy rzut sity. T. Szybkoé¢ ta jest nie-
co wieksza od szybkoSci, uwzglednianej przez
wz6r Finka i od wzoru $redniej arytmetycznej
-dla koncoéw preta -

4. Wz6r momentu skrecajacego.

Okreslenie pracy - -waleowania z momentu
skrecajacego _ jest na]poprane1sze Naprzéd
rozpatrzymy Wypadek, nie uwzgledniajacy wy-

‘Przedzania,: gdy: Tx == Bx,- 9;"5 if =0,
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Jezeli Tx < Rx, proces walcowania nie za-
chodzi na skutek S§lizgania sie walcow po me-
talu, jezeli za§ Tx > Rx, nadmiar sil Tx zuzy-
je sie na wytworzenie wyprzedzania. Sily wy-
padkowe dziatania walcow na metal majg znaki
odwrotne, przeciwne niz sily dzialania metalu
na walce. Zamiast sit P poslugujemy sie w tym
wypadku R. Moment sil tarcia bedzie oczyw’s-
cie w naszym wypadku réwny M — kw R a bfR,
przy czym R — promien walea, a kwa Rb przed-
stawia sume promieniowych sil nacisku metalu
na walce.

Z momentu obliczamy moc w sposéb naste-
pujacy: :
27 n 2

™n
N..—:Mm-—-—GO M= ky . RabfR 50 =
=k\v. Rabwa

przy czym vy jest szybkoScia obwodowsa obu
walcow.

N=2kw. 2

D o kw.DabfR 220

60

R a bfR

%
60
= kw .Da bwa
Otrzymany w ten sposob wzér ma zastosowanie
przy obliczeniach konstrukeji walcowniczych

lecz w teorii nie bierze sie pod uwage.

Nadzwyczaj ciekawe jest, ze Kodron (1396 r.)
— proponujac wzér ,przesunietej objetosci“ —
wyprowadza réwnoczesSnie wzér momentu skre-
cajacego. Pisze on, ze mozna obliczy¢é prace
walcowania przyjmuiac, ze odpowiada ona pra-
cy §lizgania N = 2P f v, przy czym P jest na-
ciskiem metalu na 1 walec.

Niedawno analogiczny wzér wyprowadzit
Bajukow, przy czym w odréznieniu od poprze-
dnikéw uwzgladnia on takze zjawisko wyprze-
dzenia, dzieki czemu otrzymuje wz6r na moc:

N=fksbDV (¢ —2p

Do vpositkowania sie tvm wzorem nalezy znaé
kat 8 dla kazdego wypadku walcowania, co wy-

maga obliczenia z wzoru: = ; (1 ——a—)

wykazemy wszakze, ze korzystanie z teso do-
ktadnego wzoru jest zbyteczne, gdyz daje on
wynik dokladnie zgadzajacv sig z elementarnie
prostym wzorem Kodrona (tj. bez uwzslednienia
wyprzedzania), a to dlateso. ze kazda zmiana
w polozeniu. krytycznego kata linii obojetnej B
snowodowana jest zmiana so6tezvnnika tarcia f.
Zb'ega sie to zawsze z zachowaniem sumarycz-
nej pracy walcowania, az do krafcowego wy-

padku, gdy ¢ — % tz. dla wypadku, w kt6-
rym wyprzedzanie- = 0. Wszystkie obliczenia
pracy walcowania mozna zatem  wykonaé dla
Yego wyjatkowego wypadku.

" Nie uwzgledniajac wyprzedzania otrzyriu-
jemy: ' '

N = kw. bDe fvw, przy czym f = tgo = tg--

a

o

Przy zwickszaniu spélezynnika tarcia £ do war-
toSci fo naruszamy réwnowage. Nadwyzka sil
tarcia skieruje sie na przezwyciezenie oporu wy-
ciskania metalu ze szczeliny walcow w czeSci
II szpary waledw, skutkiem czego otrzymujemy
pewien odpowiedni kat linii obojetnej i odpo-
wiednie wyprzeédzanie,

Cala energia, pochlonieta przez wyprzedza-
nie, réwna sie przyrostowi pracv tarcia przez
zwiekszenie f do fo, z uwzglednieniem zmienia-
jacego sie zakresu obszaru I (zamiast I - II).

Istotnie No = kwbDf vy(a — 2 p)
a wg Bajukowa N=kwb D f vyea
Wzigwszy stosunek N do No, otrzymamy

N_ i
No = afo-2fof

lecz £ =tg g, a fo = tgo,

i dlatego:
t a
1 8% o . fo_2q
fo tgeoe 20 f7
Zatem
E___: o . o .
No fo fo 200
aF2BF 2002,
1 LI
=% 2 T3
1 aB

Pamigtajac o zaleznosci a, ¢ i f, a mianowicie

o= 5 - 2p otrzymamy =

No 90'00:1

1 — =5

a

tj. N = No, co chcieliSmy dowie$é. Dowdd ten
wyjaénia jedno z najtrudniejszych pojeé z teo-
rii walcowania.

Zaznaczamy, ze wzor momentu skrecajacego,
uwzgledniajacy prace tarcia metalu o cylindry-
czng powierzchnie walcéw, nie wymaga zadnych
uzupemliajgcych obliczed pracy tarcia w tej
czeSci, wzory za§ Wierieszczagina, Gawrilenki,
Finka i innych sa przewaznie pojmowane jako
ckreslajace tylko czysta prace odksztalcania.
Dla przejsScia od nich do obliczenia mocy silni-
ka uwzglednia sie jeszcze zazwyczaj straty na
larcie w samym procesie walcowania. Jednak-
ze wykazaliSmy, Ze wzory zastosowane do pro-
cesu- walcowania, nie dajg niczego innego jak
mniej lub wiecei poprawnag warto$¢é mocy pozio-
mej sity tarcia Tx (z oméwionymi wyzej odchy-
leniami od dokladnego wyniku dla tej mocy).
Dlatego, jezeli z jakichkolwiek badZ powodow
pragnelibySmy-korzystaé¢ z tych wzoréw, nie
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uwzgledniajac osobno w nich tarcia, bylibySmy
zmuszeni dodaé tu moe pionowych sit tarcia Ty
(wielko$é b. nieznaczna), a péZniej zrobié popra-
wke na szybko$é, odpowiadajacg przekrojowi
na linii obojetnej.

Ze swej strony Pawlow proponuje obliczaé¢

prace walcowania (moc) z wzoru

N:kw bDC’ Vw tg %
dowi6dl on, ze przy jakimkolwiek spélezynniku
tarcia (i jakimkolwiek wyprzedzaniu) wynik be-

dzie taki sam jak dla wypadku f = tg %.

5. Przyktad liczbowy.

h, == 100 mm, h, = 70 mm; D = 650 mm,
vw = 2,0 m/sek
Przyjmujemy:

b, = b, = 760 mm, ky = 2 kg/mm?
Podstawowe wielkos$ci:

D - (h, —h,) __ 650—30

D =530 = 0,955 ;

COsS & ==

a = 1720’

Dla wypadku niewymuszonego uchwytu pre-
ta przez walce przyjmujemy jako maksimum
a = o (zazwyczaj nieco nizsze) i dlatego spél-
czynnik tarcia £ = tg ¢ = tga = tg 17°20°’ =
0,3121. Przy ustalonym przebiegu daje to nam
nadmiar sil tarcia, wskutek czego powstaje wy-
przedzanie.

a

A=2(1 - 55) = ¢ otrzyma
=3 % y Przy a — @ otrzymamy
a a,_a__ 1720 o
— — — == == 492(°
8 2 (1 2(1) 4 4 420
Wyprzedzanie
. cosB[hy+D (I —cosf)] .
k= — 1=
h,
_ cos 4920’ [70 + 650 (1 — cos 4%20°)] o
70
k = 0,023 k = 2,3%,
1,023 ==

Szybkos$¢ wyjsciowa metalu v = v .
= 2.1,023 = 2,05 m/sek.

Szybko§é wejSciowa metalu

h, 70
v, = 2,05 B, = 2,05 —— 100 = 1,435 m/sek.
'—]— 9 )
vitve 1,435 + 2,05 = 1,746 m/sek.

2 2

Szybkosé obwodowa walcoOw przy wejsciu
vw cosa = 2,0. cos 17920 == 1,50918 m/sek.

Slizganie preta przy wejsciu

1,009 — 1,433
1,909

Vw COSG—Vy
Vy COS &

=0,245, czyli 24,5,

tj. 10-krotnie wiecej niz wyprzedzanie.

Szybko$¢é w linii obojgtnej (dla walca i preta
jednakowa)

vg = vweosp = 2,0 cos 4°20" = 1,99248 m/sek.

Srednia szybkos¢ walcow

v Cos ; Ve 1’909;8 T2 _ 1,95450 m/sek.
Z przykladu tego wida¢, ze —Y—W—v;ﬂ ivg

w linii obojetnej roéznia sie nieznacznie (2%),

gdy tymczasem %ﬁi Vg réznig sie widocznie;

1,90428 — 1,7:6

199228 1,12

tj. o 12%, co wywoluje zmniejszenie wynikow
obliczen wg wzoru Finka, w stosunku do rze-
czywistej mocy poziomej sity w procesie walco-
wania. '

Obliczenie mocy. Objetosé sekundowa:
Vs=Dbh, va=750 . 70 . 2,05=108150 cm3/sek.

Wynik w kgm otrzymujemy przez podstaWJeme
do wzoru kw w kg/mm?® .

Wzér typu I (Gawrilenki):

h; —h,
= A L
= . Vit =
~ 2. 108150 &07—6-79 — 92600 kgm/sek.
lub iggﬁ — 1235 KM.

Wzér typu II (Wierieszczagina)

" h -h
N=ky .V . 2 =
100—-70
1081504 100 = 64820 kgm/sek.
64820 _
lub — == = 865 KM.
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Wzér poprzedniego typu —-——E—“
N = _@9_;_8_6_5, — 1050 KM,
Wzor typu III (Finka)
N = kw . VS ln ‘Ht‘l‘ =
100
= 2. 108150 ln 0 = 77400 kgm/sek.

lub 1030 KM (warto$é nieco nizsza od poprzed-
niej). .

Wz6r momentu skrecajacego, gdy wyprzedza-
nie nie wystepuje oraz spélczynnik tarcia, przy
ktérym kat linii obojetnej = 0, okreéla sie tak:

f=tgo=tg -;3 = tg 840 == 0,15243;

180
N =kyb D f a vyy =
= 2,750.650.0,15243 . (,31. 2,0 =
== 92000 kgm -
lub 1223 KM.
To samo lecz z uwzglednieniem wyprzedzania
(wzér Bajukowa): No = kwb D fu vw (@ — 2f).
W tym wypadku f = 0,3121 (p. wyzej) i otrzy-
mujemy wyprzedzanie, ktorego wielko$¢ byla
obliczona powyzej.
Kat § = 420’
No = 2.750.650.0, 3121 .
9 0(17020’ -2. 4°0)

T30 = 92000 kgm

lub 1223 KM. A ,
Jak nalezalo oczekiwaé, dla No i-N otrzyma-
lismy jednakowe wyniki z obu wzordw.

Rekapitulacja.

1) Ustalono zasady okreélenia nacisku walco-
wania i sil tarcia w dowolnych rzutach.

2) Wyprowadzono wzor, zwiazujacy kat chwy-
tu a, kat tareia o1 kat linii obojetnej 5.

3) Wzory na prace walcowania, podane przez
roéznych autoréow, sprowadzaja sie do 3 pod-
stowowych typow: ' ‘

h, —h,

A=ke VIR !

A — k, vz I
1

A = kv Vin ks 1

4) Wszystkie 3 typy wzoréw mozna wyprowa-
dzaé przy pomocy ogdlnej metody, przy
czym okazuje sie, ze wzory I i II uwzgled-
niajg koncowy stan preta w czasie walcow-
nia lecz I ‘wychodzi ze stanu po walcowa-
niu, IT za$ ze stanu przed walcowaniem.
Wzér 11T uwzglednia stopniowe przejscie od
stanu pierwszego do drugiego, wyrazajace
sie hiperbola.

. h, . .
5) Wyrazenie In — posiada pewne znaczenie

h,

Sredniego gniotu, poSredniego pomiedzy
' _h . h1 — Iy, . . , P

h 2§ By i zbliza sie do $redniej

h2 hx
arytmetycznej miedzy nimi.

6) - W procesie walcowania wzory typu I, II
i III przedstawiaja mniej wiecej poprawnie
prace poziomych sil lecz nie uwzgledniajg
wszystkich sil, dziatajgeych przy walcowa-
niu.

7) Przez wiljczenie do pracy poziomych sit ré-
wniez i pracy pionowych sit przechodzimy
do pracy stycznych sit tarcia i do wzoru na
moment skrecajacy, uprzednio juz propono-
wany przez Kodrona. Kodron sam wolat
wszakze uzy¢ wyprowadzonego pirzez sizbie
wzoru ,,przesunietej objetoSci®.

8) System Holmgreena, wprowadzajgcy po-
prawke do wzoru ,,przesunietej objetosci,
pokrywa sie z obliczeniem $redniej arytme-
tycznej miedzy wzorami I i II

9) Nie nalezy uzupelniaé wzoru momentu
skrecajgcego uwzglednieniem zjawiska wy-
przedzania, jak to czyni Bajukow, ponie-
waz przy powstaniu wyprzedzania, wywo-
lanym zwiskszeniem spélczynnika tarcia,
‘praca walecowania pozostaje-stata. QOblicze-
nie pracy ze wzoru momentu skrecajacego

nalezy przeprowadzaé, przyjmujac ¢ :—;—
a tym samym spélezynnik tarcia £ = tg —%
co odpowiada zaniknigciu wyprzedzania.

10) Dla okreélenia sekundowej pracy walcowa-
nia mozna korzystaé z wzoru

N =kwb Du vy tg—z‘i
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PIOTR MICHAELOWSKI
CZPH

Zagadnienie

ztomu w Europie zachodniej

i w krajach skandynawskich

Hutnictwo europejskie, a zwiaszcza krajow
Europy zachodniej i Skandynawii, odczuwa
dotkliwy brak zlomu. Ta ciezka sytuacja zlo-
mowa spowodowana zostala wzmozeniem sie
zapotrzebowania w poréwnaniu z okresem
przedwojennym. Brak koksu w krajach Europy
zachodniej 1 w Skandynawii jest jedng z gtow-
nych przyczyn wzrostu popytu na zlom, gdyz—
pragnac podwyzszyé ilo§é produkowanej su-
rowki 1 stali na tone koksu — zwiekszono znacz-
nie ilo§¢ zlomu we wsadzie wielkopiecowym
i w stalowniach. Utrata rynku amerykanskiego,
ktéry w okresie przedwojennym dostarczal kra-

jcm europejskim znacznych iloSci ztomu, wzmo-
gla niewatpliwie deflicytowo$é¢ tego surowca.
Obecnie Stany Zjednoczone nie tvlko nie eks-
portujg ziomu ale same poszukujg zrédel jego
zakupu w krajach europejskich (Bizoniaj.
Sytuacja na rynku ziomowym sklonita Ke-
mitet Stali przy ONZ do poddania zagadnienia
' zaopatrzenia w zlom hutnictwa europejskiego,
a nawet §wiatowego, wyczerpujgcej analizie.
Wyloniona komisja fachowcéw starala sig przez
poréwnanie produkeji $wiatowej suréowki 1 stali
stwoizyé obraz, ilustrujacy tendencje hutnie-
twa $wiatowego co do zuzveia zlomu.

160
o -/
40 Swialowa wyiwdrczosc surdwki | stali surowej|
130 — e SUrOWKQG ‘ \
Stal surowa I I
120 ,
710 _’A\
4 \
100 / \
/\
90 4 '/‘.‘ \ !’ " /
21|\ 1V LN
80 ' \ } -
< /) 7|
8§ , v \//\ \ 4 L /1A \ /
) ~ - /
§ 60 S i ANNRY L W[/
= /
) /] Y / / \\V / §
] 7 N ¥ , \
40 . // ,\‘ / / D
/ ‘ S
‘30 i : s
" I3 . ) ) ‘. . .
20 / / Rozrica -wylwdrczosci surdwki i sioli surowejf
pd J O g 50
» 4—‘, ‘/ ) "\
0 = 40
A /, \
0 / =7 130
/
vl rR | - . g} o 20
» e d”| Y \-‘\‘ R = y, /’ / 0
N / 4 1
LA o
OA W@ A 2 14 16 18 1920 2 4 6 8 1930 2 4 6 7 4
LY “M'éy 2 12 14 Lo ] _ 8 1940 2 67
‘ Rys. 1.

Rys, 1 przedstawia produkcje $wiatowg su-
rowki i stali co daje pojecie o zuzyciu .ztomu
cd 81 Iat. ' R
Do 1914 r. produkcja. stali byla nizsza od
produkcji suréwki i dopiero na poczgtku pierw-
s.8j wojny §wiatowej przewyzszyla po raz
pierwszy produkcje suréwki. W okresie drugiej
wojny Swiatowej réznica miedzy produkeja- su-
réwki. oraz stali zwiekszyla sie do rozmiaréw

dotgd nie spotykanych: 45 miln. ton. Innymi
slowy — nagla potrzeba stali w ciggu ostatnich
2 wojen doprowadzita do gwaltownego zuzy-
cla zlomu. Po drugiej wojnie zuzycie jego nie
spada, lecz przeciwnie — dalej nader wydatnie
wzrasta.

Jezeli chodzi o przewidywania to — wg da-
nych ze zrodet fachowych — zuzycie to, przy
. rownoczesnym. wzroScie -produkeji -stali, ‘nie



Str, 548

HUTNIK

Nr 12

ulegnie wiekszym wahaniom i powinno raczej
wykaza¢ spadek. Jednakze znaczny spadek zu-
zycia zlomu mozna przewidywaé dopiero
w 1951 r.; na rok ten np. W. Brytania planuje
produkcje stali w iloSei ok. 17 miln. ton,
zmniejszajac jednocze$nie wybitnie zuzycie zlo-
mu. Bedzie to wynikiem zwrdcenia baczniejszej
uwagi na produkcje suréwki, dzieki czemu
W. Brytania spodziewa sie unikngé wigkszych
trudnosci zlomowych.

Zuzycie zlomu, obliczone wg roéznicy mie-
dzy produkcjg stali i suréowki (ktéra to réznica
odpowiada mniej wigcej zuzyciu zlomu), utrzy-

muje sie od szeregu lat na stalym poziomie
w stosunku do produkecji stali, a mianowicie:

w Europie 25%
w Wielkiej Brytanii 40%
w Stanach Zjednoczonych 30%

Wg zamierzonych planéw produkeyjnych
stali i surowki % ten spadnie w 1951 r. w Eu-
ropie do 18,6%, a w W. Brytanii do 34,3%. Za-
potrzebowanie na zlom w 1948 r., zgloszone
przez kraje zachodnio-europejskie i skandy-
nawskie, ujmuje tabl. I. .

TABLICA 1
Zapotrzebowanie na zlom w 1948 r,
. Og6lne . Zlom Zapotrzebowanie importowe
Kraj zapﬁrfsg;’&ame wlasny w tonach P w tonach P

Austria 370.000 250.000 120.030
Belgia 1 724,000 1.300.000 424.000
Luksemburg | 760.000 425.000 335 000
Francja_ i _ Brak damngygech
Saara 132.000 — 132.000
Wlochy 1.905.000 1.130.000 775.010
Holandia 348 000 302.000 46.000
Norwegia 110.000 105.000 5000
Szwecja 650.000 590.000 60 000
Szwajcaria 210 000 130.000 80,000
W. Brytania 9.760.000 8.720.000 1.040.000

Razem 15.969.000 12.952.000 3.017.000

Jak wida¢ z tabl. I zapotrzebowenie impor-
towe na zlom krajow zachodnio - europejskich
przewyzsza 3 miln. ton. Powstalo wige zagad-
rienie, jak pokry¢ tak znaczny deficyt i co bylo
rowodem jego powstania? Nalezalo zatem roz-
ratrzy¢é obecne mozliwoSci eksploatacyjne zto-
mu w poréwnaniu z okresem przedwojennym.

Ztom, zuzywany w hutnictwie europejskim
H y bl

mozna podzielié (wzigwszy pod uwage jego po-
chodzenie) w przyblizeniu nastepujaco:

Odpadki hutnicze (24% produkeji

stali) — 45%
Odpadki przemystu  przetwdr-
czego (18% wyrobéw walcowa-
nych i gotowych) — 22%
~Stare zelazo _ — 28%
Zlom importowy - - — 5%
100%

Odpadki przemysiéw hutniczego i prze-
twoérczego wracajag w ciagu ok. 3 miesigcy do

wielkich piecéw i stalowni, stare zelastwo na-
tomiast w okresie ok. 15 lat (w St. Zjednoczo-
nych 5—7 lat). Jako ,,ztom importowany* rozu-
mieé¢ tu nalezy zlom, sprowadzany przez kraje
europejskie z innych kontynentéw, przewaznie
ze St. Zjednoczonych.

W okresie ostatnich 3 lat przedwojennych
wyw6z ze St. Zjednoczonych przedstawial sig
nastepujaco:

1937 r. — 1.896.800 ton
1938 r. — 1.486.958 1 2]
1939 r. — 1.372.981 |,

‘Razem 4.756.739 ton

Srednia roczna ponad 1.500.000 ton.

Nalezy wspomnie¢, ze przed druga wojna
$wiatowsg dokonywano rowniez obrotu zlomu
miedzy krajami europejskimi, ztom ten jednak
w zasadzie nie opuszczal granic Europy i nie
byl tu traktowany jako zlom ,,importowany*.
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Tabl. II podaje $rednig roczng ekspertu
i Skandynawii w okresie 1937 — 1939 r.;

i importu zlomu dla krajéw Europy zachodniej

TABLICA II
. Sreduia ruczna 1936 — 1938 r. w tonach
Kraj
Import Eksport

Austria 32.6U0 -
Belgia i Luksemburg - 336.400
Dania - 104 200
Francja - 410,800
Niemcy 650.000 -
‘Wiochy 520.000 -
Holandia - 324.800
Norwegia - 16.800
Szwecja 61.900 -
Szwajcaria - 53.500
W. Brytania 723.200 -

Razem 1.987.700 1.246.500

Sredni wiec deficyt zlomowy powyzszych
krajow wynosit w ciggu 3 lat przedwocjennych
ok. 750.000 ton i byl wyréwnywany importem
-ze St. Zjednoczonych.

Przewidziany deficyt panstw Europy za-
chodniej i Skandynawii w 1948 r., okresla sig,
jak juz wspomnielidémy, liczbg ponad 3 miln ton.
Nie moze on byé obecnie pokryty ze zZroédia
przedwojennego, jakim byly St. Zjednoczone,
skoro one same szukaja dzi§ ztomu w Europue.
Ponadto znaczny wzrost zapotrzebowania na
zlom spowodowany jest — wobec niedoboru
koksu — powigkszeniem udzialu zlomu we wsa-
dzie wielkopiecowym (256—30%, zamiast 7,5%).
Rowniez ze wzgledu na koks ograniczona zosta-
¥a produkcja surowki i w zwiazku z tym zwiek-
szy!l sie znacznie udzial pracy piecéw marte-
nowskich w produkecji stali. Tym ttumaczy sie
tak znaczny wzrost zapotrzebowania na ziom
»importowany“, w poréwnaniu z okresem
przedwojennym.- Dla poszczegélnych panstw
podwyzka w stosunku do Sredniej z 3 lat przed-
wojennych przedstawia sie nastgpujgco:

Austria — 87.400 ton
Belgia — 424.000 ton
Luksemburg — 335.000 ton
Saara — 132.000 ton
Wtochy -— 255.000 ton
Holandia - 46.000 ton
Norwegia —  5.000 ton
Szwajcaria — 80.000 ton
W. Brytania — 316.200 ton
Razem 1.680.600 ton

Do powyzszych liczb nalezy dodaé ubytek
tonazu, bedacego do dyspozycji eksportu przed
wojna, a mianowicie:

Belgia-Luksemburg — 336.400 ton
Dania — 59.200 ton
Francja — 410.800 ton
Holandia — 324.800 ton
Norwegia — 16.800 ton
Szwajcaria -— 53.500 ton
Razem 1.201.500 ton

Belgia i Luksemburg sg jaskrawym przy-
kladem zupelnej zmiany w polityce zlomowe]
w poré6wnaniu z okresem przedwojennym.
Oba te kraje eksportowaly przed wojng
336.400 ton a obecnie musza importowaé
759.000 ton, co daje réznice w zapotrzebowaniu
europejskim 1.095.400 ton.

Jako pokrycie tego deficytu nalezy uwzgled-
nié dzisiejsze mozliwosci eksportu zlomu nie-
mieckiego z Bizonii w iloSci ok. 1.200.000 ton
Dodawszy do tej liezby przedwojenny import
niemiecki w iloéci ok. 650.000 ton, uzyskamy
réznice na korzy$é zaopatrzenia hutnictwa eu-
ropejskiego w-ilo$ci ok. 1.850.000 ton.

Widzimy zatem, ze sytuacja zlomowa 1948 r.,
w poréwnaniu z okresem przedwojennym,
przedstawia sie nastepujaco:

1.680.600 ton
1.201.500 ton
750.000 tcn

Zwiekszenie zapotrzebowania
Zmniejszenie eksportu
Brak importu z Ameryki

Razem 3.632.100 ton
Ro6znica w zapotrzebowaniu
Niemiec: 1.850.000 ton
Deficyt w stosunku do okresu
przedwojennego: 1.782.100 ton
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Deficyt ten moze sie jeszcze powiekszy¢e

w wypadku wystania z Bizonii znacznych ilo-
$ci zlomu do St. Zjednoczonych.

Przeanalizowawszy tendencje w zuzyciu zto-
mu, jak réwniez obecng sytuacje zaopatrzenio-
wa, dojdziemy do wniosku, ze nawet gdyby do-.
stawy koksu w 1949 r. wzrosly (co w konse-
kwencji wptyneto by dodatnio na obecne nad-
miernie. wysokie zuzycie ztomu), kraje europej-
skie nie mogly by liczyé na import zlomu ze
St. Zjednoczonych i import brakujgcej surowsl
z krajéw pozaeuropejskich (przed wojng Euro-
pa importowala ok. 500.000 ton suréwki). Prze-
ciwnie, — nalezy liczy¢ sie z tym, ze lata 1949
i 1950 przyniosa zaostrzenie sie kryzysu.

‘Dlatego tez wtiasciwe czynniki rozpatrujg
mozliwo$¢ rozdziatu w- tych latach zlomu im-
portowego na tej samej zasadzie, ktérg przyje-
to przy rozdziale wegla i koksu i ktéry to sy-
stem dal! wyniki dodatnie. Ilosc przydzielonego
ztomu uzalezniona byla by woéwezas od ilosci
koksu i rudy, bedgcych do dyspozycji w po-
szczegb6lnych krajach.

Jezeli idzie natomiast o perspektywy mna
1951 r. i lata nastépne, przedstawiajg sie one
raczej korzystnie. Przewiduje sie, ze produkcja
stali w 1951 r. wzrosnie w poréwnaniu z pro-
dukejg z 1948 r. o ok. 26 miln. ton (W. Brytania,
Benelux, Francja, Szwecja, Niemcy) i to dzieki
znacznemu podwyzszeniu produkeji surowki.
Ok. /s tych 26 miln., a wiec ok. 8 miln. ton po-
winno wréci¢é w okresie 3 miesiecy jako odpady
przemysiow hutniczegn i przetwoérczego do
wielkich piecoéw i piecow stalowniczych.

Wg obliczenr ekspertéw, sytuacja zlomowa
na 1951 r. bedzie wygladala nastepu,]a[oo

Miln. ton

Planowana produkcja stali 62,40

Niezbedna ilo$é zlomu i suréwki 68,64
Planowana produkcja suréwki 51,23
—15% suréwki dla odlewni 7,68 43,55
Zlom przeznaczony dla piecow sta- .

lowniczych © 25,09
Ztom _przeznaczony dla wielkich

piecow (7,6% od 51,23) 3,84

Zlom lprzeznaczony dla odlewni (50%

suréwki odlewniczej) ‘ 3,84

Razem zapotrzebowanie zltomu 32,717

Zrbdta
Odpady przemystu hutniczego

zaopatrzenia

(24% od 62,40%) 14,98 .(45,7%).
Odpady przemystu przetwor-
czego (18% wyrobdéw wal-
cowanych gotowych, czyli
72% od 62,40 mniej 3,0
na eksport) - 7,55 (23,0%).
Stare zelastwo 10,24 (31.3%).

Razem pokrycie 32,77 (100,0%).

- Jak widzimy, obliczenie ekspertéw, przyj-
mujgce podwyzszenie produkeji stali o 26 muln.
ton, oparte o wzmozong produkeje surowki, wy-
kazuje w 1951 r. catkowite opanowanie sytua-
¢ji ztomowrej, jednakze aby ‘réwnowage te
osiggna¢, musi by¢ w tym czasie opanowany
cbecny kryzys ziomowy (3 muln. ton deficytu).

Kraje Europy zachodniej dokladajg wszel-
kich staran co do jak najszybszego i1 jak naj-
dokiadniejszego wykorzystania bedacych do
dyspozycji zrodet ziomu. W tym celu poddano
dokiadnej analizie sytuacje zlomowsg na terenie
Niemiec, W. Brytanii i Francji. Przeae wszysi-
kin1 nalezalo zbada¢ jak przedstawia sie sytua-
cja ziomowa w Bizonii, wyslano wiec do Nie-
miec specjalng komisje, ktoérej zadaniem bytlo
stwierdzenie, jakie ilosci ziomu mozna bedzie
z Niemiec wywiezé, nie stwarzajgc deficytu dla
przemystu niemieckiego. Zlom niemiecki po-

dzielono wg pochodzenia na 3 kategorie:

1) zlom ze zniszczeh wojennych,
2) ztom zdobyczny (wojenny),
3) ztom w posiadaniu handlamzy ztomu.

Zlom pochodzacy ze zZhiszczen
wojennych. Tego rodzaju ztomu jest nie-
watpliwie najwiecej. Mozna go podzieli¢ na
2 grupy:

a) zlom z'budynkc’)w mieszkalnych, handlo-
wych i publicznych,

b) ztom ze zniszczen kolejowych, mostow

i urzadzen przemystowych. ’

Wielks trudnosé sprawia obliczenie faktycz-
nych iloéci tego zlomu. Poczatkowe szacunki
wykazywaly znaczne odchylenia, oceniano g9
bowiem na 3 do 10 miln. ton. Wzigwszy jednak.
pod uwage, ze zniszczenia, spowodowane dzia-
taniami wojennymi (bombardowanie przez lot-
nictwo i artylerig), sg o wiele wigksze, niz po-
czgtkowo przypuszczano, przyjeto liczbe 10 mi-
lionéw ton za niewygoérowang. Ok. /s tej ilosci,
a wiec 3,3 miln. ton, przypadnie na ztom z roz-
biérki budynkéw. Jednakze eksploatacja tego
ztomu wymagaé bedzie dtuzszego czasu, a poza
tym musi by¢ podporzadkowana planowej od-
budowie Niemiec. Ponadto zniszezone budynki
niemieckie nie posiadaja w swej konstrukeji
qukszych iloSci zelastwa i trzeba bedzie usu-
naé nieraz ogromne zwaly gruzéw dla wydo-
bycia czystego zlomu, co niewatpliwie wplynie
na znaczne podrozeme kosztéw jego eksploata-
cji.

Druga grupa zlomu ze zniszczen wojennych
— to zlom ze zniszczen kolejowych, obiektow
przemystowych, mostéw itp. Ilodci jego sa
b, znaczne. Szacuje sie np., Ze na przestrzeni
tylko 4 km? w okregu przemyslowym w Essen
(zaklady Kruppa) znajduje sie 50.000—75.000:
ton pierwszorzednego zlomu. Inne skupiska na.
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terenie Bizonii nie sg tak duze, jednakze z uwagi-

ha zaggszczenie 1 {aiwose wyadopycia (brak gru-
zOw), eksploatacja i przerdb tego rodzaju zto-
mu bgdzie stosunkowo niekosziowna. Poza tym
zagaanienie transportu nie powinno nastreczaé

truanosci, gdyz zn.szczone. zakiady przemysio-.
we poiozone sg przewaznie przy wazniejszych:

arteriach komunikacyjnych.

Niemniej przy eksploatacji napotyka sie
na 2 zasadnicze przeszkody: trudnos¢ stwierdze-
nia prawa wiasnosci zmszczonycn oblekKiow
oraz nieche¢ wiasc.cieli do pozbywania sie zto-
mu. W wielu wypadkach n.e mozna ustalhé kto
jest wlascicielem obiektu i gdzie sie wiasciciel
znajduje. Wiekszos¢ zniszczonych obiektow za-
rzgdzana jest przez Biuro Kontreli Wlasnosci.
Biuro to ma za zadanie zabezpieczenie mienia
opuszczonego i nalezgcego do przestepcow wo-
jennych. Zdaniem komisji nalezalo by wydaé
natycnmiast odpowiednie zarzgdzenia, ktére
usuneiy by wszelkie :uejasnosci prawn.ceue,
hamujgce szybkg i planowa eksploatacje ziomu.
Nieche¢ wiascicieli do wyzbywania sie ztomu
za ,,Reichsmarki“ zwigzana jest z zagadnieniem
pienigdza. Sytuacja walutowa jest — jak wia-
domo — jednym z gléwnych powoddéw ogélnej
stagnacji ekonomicznej w Bizonii, dlatego tez
watphwe sie wydaje, aby nawet znaczna pod-
wyzka obecnej ceny ziomu (ktora odpowiada
cenie z 1936 r.) miata spowodowaé zmiane na-
stawienia ich wilascicieli.

Ziomem wojennym jest ztom, zdo-
byty na nieprzyjacielu: dziala, bron, amunicja,
pojazdy mechaniczne itp., a wiec wszelki ma-
terial, ktorym dysponowaly sily zbrojne Nie-
miec. W samej strefie okupacyjnej amerykan-
skiej zebrano na poczatku 1948 r. ok. 150.000
ton tego ziomu. Caly ten tonaz oddany zostal
przez wiadze amerykanskie organizacji nie-
mieckiej ,,STEG“ (Staatliche Erfassungsgesell-
schaft fiir Oeffentliches Gut), w celu zuzycia
go w gospodarce Niemiec, Na mocy bilateral-
nego ukladu organizacja powyzsza sprzedala
Czechostowacji 50.000 ton, z czego dostarczono
dotad minimalng iloé¢ (ok. 3.000 ton). Reszta

nie zostala jeszcze nawet sklasyfikowana i prze-

robiona, wobec czego polecono odebraé calg
ilo§¢, niedostarczona Czechostowacji, od wladz
niemieckich i odda¢ do dyspozycji wojskowym
wladzom okupacyjnym.

Podawane przez wladze amerykanskie ilo-
$ci- ztomu wojennego sg niewatpliwie o wiele
nizsze od iloSci faktycznych, istnieje bowiem
co do zlomu zdobycznego duza rozbieznoéé¢ mie-

dzy definicjg brytyjska a definicja amerykan--

ska. Brytyjezycy sa w tym wzgledzie o wiele
bardziej liberalni i jako zlom wojenny klasyfi-

kujg nie tylko zdobyty sprzet wojenny, ale-

réwniez polfabrykaty, ktére mialty sluzyé do
jego produkeji. Na tej podstawie wywieziono
ze strefy brytyjskiej jako zlom wojenny ok.
'500.000 ‘ton poéifabrykatow, wiadze amerykan-

skie natomiast podchodzg do tej kwestii z pun-
ktu widzenia prawnego, bardz.ej rygorysiycz-’
n.e, czego dowodem np. byta kwest.a, cZy moz-
na uwazaé za ziom zdobyczny 1Y niewykonczo-
nych lodzi podwodnycn, znajdujgcych sie
w- stocznl Deschimag w Bremie (obecnie pod za-
rzadem przymusowym zakiadow Kruppa) z te-
go powodu, iz nie zostaty one zapiacone przez
oOweczesne niemieckie NMunisterstwo Marynarki
Wojennej. Podobn.e rygorystyczne 1 biurokra-
tyczne ujmowanie zagaan.emia. utrudnia znacz-
nie ekspioatacje tak potrzebnego ztomu i dla-
tego tez wywiera sie nacisk na wojskowe wia--
dze amerykanskie co do zmiany ich stanowiska.

Zlom w posiadaniu handla-
rzy przedstawia rowniez powazny tonaz. Po-
dobnie ‘jak w innych krajach Europy zachod-
niej i w St. Zjednoczonych ziom rynkowy prze-
rabiany jest przez wielka ilo$¢ drobnych han-
dlarzy ziomu i nastepnie dostarczany za po-
Srednictwem hurtown.kéw hutnictwu i odlew-
niom. W okresie powojennym handlarze zgro-
madzili na swych sktadach powazne zapasy
ztomu, ktore nie zostaly jeszcze sklasyfikowa-
ne ani przerobione, trudno jest wiec oszaco-
waé ich ilo$é¢ i rodzaje. Tak, jak wlasciciele
zhurzonych obiektéw, tak réwniez i handlarze
niechetnie wyzbywaja sie zlomu. Obok moty-
wow, ktorymi kierujg sie wilasciciele obiektow,
odgrywa tu obecnie duza role réwniez brak mo-
zliwosci uzupeinienia zapaséw. Jedynie ko-,
nieczno$¢ utrzymania, wzgl. od$wiezenia daw-
nych stosunkéw handlowych 2z przemysiem
miejscowym zmusza handlarzy, do dokonywa-
nia sporadycznych dostaw. Dostawy te sg
wszakze minirmalne i wynosza dla 800 handla-
rzy ok. 50.000 ton miesiecznie, podczas gdy ta
sama ich liczba dostarczala przed wejng
200.000 ton missiecznie. .

Poza trudnosciami walutowymi i cenniko-
wymi odeczuwa sie dotkliwie brak sprzetu, ace-
tylenu i sit roboczych do zbiérki i przerobu zlo-
mu. Nozyce i prasy sa przestarzale i mocno
zuzyte. Brak pojazdéw mechanicznych i opon
utrudnia zwézke zlomu z miejsc oddalonych od
glownych linii komunikacyjnych. Problem sit
roboczych jest jeszeze powazniejszy. Robotnicy
ziomowi w Bizonii nie otrzymuja takich przy-
dzialéw zywnoSciowych i odziezowych, jak ro-
botnicy przemystéw uprzywilejowanych. Dla-
tego obserwuje sie czeste nie zjawienie do pra-
cy i ucieczke do innych przemyslow, co unie-
mozliwia planowe eksploatacje i przerdb,.
wzglednie daje znikome wyniki. Po usunieciu
tych przeszkéd, mozliwosSei handlarzy zlomu
w dostawach eksportowych wzrosty by znacz-
riie.

Nalezy nadmieni¢, ze przemys! Bizonii nie
odczuwa dzi§ braku zlomu i zaspokaja swe za-
potrzebowanie z wilasnych odpadéw i spora-.
dycznych dostaw handlarzy. Przypuszcza sie
jednakze, ze w wypadku zrealizowania planu
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produkcji stali do 10,7 miln. ton, Zrédia te nie
bedg wystarczajace i trzeba bedzie siggnaé do
innych mozliwosci, jukimi sg nadmierne zapa-
sy handlarzy i odlewni. Zaleine to bedzie od
stosunku produkeji stali martenocwskiej do stali
tomasowskiej, jak. rowniez od stopnia uzycia
rud wysogowartosciowych.

Majgc powyzsze na uwadze, stwierdzono, ze
zlom o charakterze ,specjalnym®, a wigc nale-
~ zgcy do 3 poprzednio podanych kategorii, be-
dzie mogl by¢ caly wywiez:ony z Niemiec na
pokrycie deficytu innych krajéw Europy za-
ckcadniej. Obliczono, ze tocnaz eksporiowy z Bi-
zonii wyniesie w latach 1943 i 1949 co najmniej
1.200.000 ton rocznie; wladze wojskowe otrzy-
maly polecenie dolozenia wszelkich staran
w celu podwojenia tej ilo$ci w latach 1949
i 1950. Nie wpiynie to jednak przypuszczalnie
na znaczniejsze polepszenie sytuacji zlomowej
krajow Europy zachodniej (poza W. Brytanig),
gdyz trzeba sie liczy¢ z tym, ze duza ilos¢ tego
ztomu wyslana zostanie do St. Zjednoczonych.

Gospodarka =zilomem w Wiel-
kiej Brytanii Gospodarka zlomem
w W. Brytanii poddana zostala juz w czasie
wojny—z uwagi na przewidywane trudnos$ci—
kontroli panstwa przez nastepujace organy: .

1) Brytyjski Urzad Zelaza i Stali, ktory zaj-
muje sie ogélnymi interesami przemysiu zelaz-
nego, a gidéwnie zagadnieniami dostaw zlomu
i innych surowcow.

2) Brytyjska Spotka do Rozdzialu Zelaza
i Stali, powolana do zycia w 1943 r. przez Mi-
nisterstwo Zaopatrzenia, ktorej zadaniem jest
kentrola nad tym, aby nadmierne zapasy zlomu,
znajdujgce sie w dyspozycji panstwa, zuzyte
zcstaly w przemyS$ie zelaznym.

3) Oddzial Wrakéw Okretowych przy Bry-
tyjskim, Zrzeszeniu Zelaza i Stali. Instytucja ta
dziala od poczagtku wojny, tj. od chwili, gdy
zrozumiano, Ze nie bedzie mozliwo$cr importo-
wania ziomu ze St. Zjednoczonych. Nadzoruje
ona przemys! ciecia statkow i zakupuje wszyst-
kie wraki ponad 750 ton.

1) Koleje panstwowe i kopalnie wegla, kto-
re otrzymaty od rzadu szczegétowe instrukcje,
aotyczgce eksploatacji zlomu.

Brytyjska Spélka do Rozdzialu Zelaza i Sta-
li rozestata w 1948 r. do wszystkich urzedéw
panstwowych, posiadajacych sklady zlomu, za-
rzadzenie, majace na celu jak najszybsze do-
starczenie go hutnictwu i odlewniom zelaza.
Wezwano réwniez wiadze wojskowe (Admirali-
cje, Ministerstwo Wojny i Lotnictwa) do rozpo-
czecia natychmiast akeji sprowadzenia do
W. Brytanii ztomu, znajdujacego sie zagranics,
w podleglych im zakladach oraz - magazynach
wejskowych. Ponadto zarzadzono inspekcje
w magazynach wojsk lgdowych 1 lotnictwa

w celu okreSlenia ilo$ci ztomu, ktére mozna
bedzje oddaé — jako nadwyzke — do dyspozy-
cji przemystu. Oszacowano, ze w 1948 r. uzy-
ska sie w ten sposéb ok. 100.000 ton zilomu.
Stworzono specjalne kadry robotnicze, ktore
uzywane sg od chwili zakonczenia wojny przy
kruszeniu pociskéw, rozbiérce pojazdéow i nie-
uzytecznych narzedzi mechanicznych. W spe-
cjalnych magazynach, utworzonych juz w 1945
roku, Spélka gromadzila zapasy zlomu ,pan-
stwowego®, ktérych nie mozna bylo uplynnié
dostatecznie szybko za posrednictwem skladéw
prywatnych, czy tez przez wladze miejscowe
1 przekazywala je natychmiast do uzytku prze-
mystu zelaznego. Na skutek przeprowadzonej
inspekcji w skiadach prywatnych tudziez zarza-
dzanych przez wladze miejscowe, uzyskano
znaczne iloSci zlomu (gléwnie czeéci schronéw
przeciwlotniczych), ktore niezwlocznie oddano
do dyspozycji przemystu.

Przemyst ciecia wrakow okretowych stano-
wi dzi§ wazne zrodlo ziomu dla przemyslu
Zelaznego W. Brytanii. Nadzorowany jest przez
Oddzial Wrakéw przy Brytyjskim Zrzeszeniu
Zelaza i Stali. Ztom uzyskany w ten sposob,
dostarczany jest bezposrednio przemystowi hut-
niczemu i odlewniczemu. Przewiduje sie, ze
przemyst ten dostarczy ok. 500.000 ton ztomu.
Na skutek ustalenia przez Admiralicje szerokie-
go programu wycofania okretow i statkow, licz-
ba wrakow do ciecia wzrosta ostatnio znacznie.
Poza tym przystepuje sie obecnie do wydobycia
zatopionych okretow w zatokach Mulberry Har-
bour i Scapa Flow, jak réwniez do zakupu
mozliwie najwiekszych iloSci wrakéw amerv-
kanskich i niemieckich.

Koleje panstwowe (upanstwowione od 1. I.
1948 r.) dostarczaja obecnie ok. 50.000 ton mie-
siecznie ztomu i ilo§¢ ta stale wzrasta. Kopalnie
wegla dostarczajg ok. 20.000 ton miesiecznie.
W przemysle prywatnym istniejg dla zagadnien
zlomowych nastepujace instytucje: Zjednoczo-
ny Komitet Brytyjskiego Zwigzku Zelaza i Stali,
oraz Zwigzek Kupcow Zlomowych.

Na terenie W. Brytanii istnieje ok. 4.000 za-
rejestrowanych handlarzy zlomu, z czego ok.
35 dostarcza miesiecznie ok. 2.000 ton kazdy.
Najwieksze przedsiebiorstwa zlomowe obowig-
zane sa do skiladania tygodniowych sprawoz-
dan z posiadanych zapasé6w oraz dokonanych
obrotéw. Mniejsze przedsiebiorstwa skladaja
takie raporty co miesiac. Dane te — Igcznie
z liczbami, dostarczonymi przez producentéw
stali — pozwalajg na dokladne orientowanie
sie w sytuacji zlomowej w W. Brytanii. Prze-
mys? zelazny wspolpracuje Scisle ze Zwigzkiem
Kupeéw Ziomowych, W grudniu 1947 r. powo-
lano komitet mieszany jako jednostke nadrzed-
ng nad okregowymi komitetami mieszanymi
producentéw stali i kupcéw ztomowych. Celem
tego komitetu jest jak najsilniejsze wzmozenie -
akeji eksploatacji zlomu w calym kraju przez
wykorzystanie wszelkich Zrodet, spisanie tych
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zrédel, udzielanie subwencji handlarzom na
zbyt kosztowna eksploatacje skupisk zlomu
itp. Lokalne komitety zbiérki zlomu dzialajg
w 8 okregach: w Szkocji, p6lnocno - wschod-
nim pasie wybrzeza, Yorkshire, Middland, po-
udniowej Walii, Londynie, potudniowej An-
glii oraz polnocnej Irlandii. Komiteiom tym
udzielono prawa inspekcji zakladéw przemystu
zelaznego i hurtowych sktadéw ziomu dla unik-
nigcia - bezuzytecznego przechowywania zlomu,
wzgl. marnotrawstwa.

W okresie wojennym szeroko zakrojona ak-
cja publ.cystyczna data w wyniku b. znaczne
ilo$ci zlomu. Z samej zbidrki sztachet zelaz-
nych i odlamkéw zelastwa z bombardowan lot-
niczych zebrano ok. 1.400.000 ton.

Po zakonczeniu dzialann wojennych przemyst
nawiazat $cislejszy kontakt z handlarzami zlo-
mu; rozwinela sie¢ n®wa forma propagandy,
oparta na bezpofrednim stosunku producenta
z klientem.

Brytyjski Zwigzek Zelaza i Stali korzysta
szeroko z publicystyki dla akeji propagandowej
zbiorki zlomu, zaréwno na lamach prasy co-
dziennej, jak i pism technicznych oraz handlo-
wych. Szereg instytucji i przedsiebiorstw, za:n-

teresowanych w gospodarce zlomowej, jak
Zwigzek Przemystu Brytyjskiego, Zrzeszenie

Odlewni Zelaza, Spotka Producentéw i Kupcow
Silnikéw, zwrocit sie rowniez do zaleznych od
siebie i wspéipracujgcych z nim organizacji
i przedsiebiorsiw z apriem o doiozenie wszel-
kich staran, aby akcja zbiérki ziomu w kraju
- dala jak najlepsze wyniki. Akcja ta pozwol.ta
na wyeksploatowanie od jesieni 1947 r. ponad
120.000 ton ziomu.

Przystepuje sie takze obecnie do eksploatacji
skupisk zlomu na terenie gospodarstw wiej-
skich (Szkocja) tudziez w okregach podmiej-
skich. W porozumieniu z wladzami wojskowy-

mi rozwazana jest réwniez mozliwoé¢ siegnig-

cia do tak odlegitych i trudnych zrédel ziomu
jak zlom wojsnny w Trypolitanii i w Cyre-
naice.

Trypolitania ok. 10.000 ton, Cyvrenaika -— ok.
60.000 ton, nie liczagc tonazu, mozliwego do uzy-
skania z ciecia statkéw w portach Tobruku
i Benghazi. Eksploatacja tego ztomu bedzie n.e-
zmiernie trudna ze wzgledu na rozrzucenie zni-
szczonego materialu wojennego na olbrzymich
przestrzeniach pustynnych, trudnosci transpor-
towe i niebezpieczenstwo min; tym niemnie]j
umowy o zbiérke tego zlomu zostaty juz zawar-
te. Jak wida¢ wiec, W. Brytania stara sie¢ wy-
czerpa¢ wszelkie mozliwe S$rodki zaradcze co
do zmniejszenia deficytu zlomowego w swym
przemy$le zelaznym.

Poza troska o wyzyskanie wszelkich mozli-

Wg przyblizonego szacunku tereny te
mogly by dostarczy¢ znacznych iloSci ziomu:

wych zrédet ztomu, istniejg na tym odcinku je-
szcze powazne trudno$ci, ktérych pokonanie
usprawnilo by znacznie akcje zbidrki zlomu:
brak si roboczych, materialéw pednych, trud-
nosci transportowe, zuzyte i przestarzale urza-
dzenia do przerobu zlomu itp.

Utrzymanie wojennego systemu etykiet na
wagonach ma na celu unikn_ ecie ,,korkowania“
ruchu kelejowego. Etykiet dostarczaja dostaw-
com zlomu koasumenci; w ten sposéb ulatwio-
ha jest kontrola i dyspozycia wagonow. :

Jezeli idzie o polityke cen, utrzymano ceny
stale, obow:iazujgce cd 1839 r. Utrzymanie tej
ceny ma na celu zagobiezenie spekulacji, ktéra
mogla by latwo powstaé wobec istnicjgcego
duzego zapotrzebowsnia na zilom. Wlasciwe
czynniki sa poza- tym zdania, ze zastoso-
wanie cen stalych =zapewnia regularny do-
rlvw ztomu, a to zndw z kclel wiaze sie ze
wzrostem produkeji stali. Wydano jedynie za-
rzadzenia, majace na celu zneutralizowanie
wzrostu kosztow eksploatacji ziomu, spowode-
wanych podwyzszeniem taryfy kolejowej.

Komisja ekspertow, ktéra badata sytuacje
zlomowa w W. Brytanii, stwierdzila, ze — jak-
kolwiek w W. Brytanii nie zaniedbano niczego,
aby grozacy kryzys zlomowy zwalczyé — to
jednak nie moze podzieli¢ stanowiska rzgdu co
do polityki cen. Dos$wiadczenia na rynku St.
Zjednoczonych wykazaly, ze podniesienie ceny
na ztom zacheci wybitnie dostawcoéw, wzgl. po-
siadaczy zlomu do rzucenia na rynek znacznych
ilo$ci, ktoére sg dotad ukrywane. Do wykorzy-
stania wiec w pelni wszelkich mozliwych zré-
del zlomu nalezalo by polityke te zrewidowaé
i odpowiednio zmieni¢, np. przez wprowadze-
nie cen specjalnych dla niektérych gatunkow
ztomu, dla zlomu eksploatowanego ze skupisk
trudno dostepnych itp. ‘

Gospodarka ztomem we Fran-
cji. Francja posiada 3 duze ofrodki przemysiu
zelaznego, a mianowicie: wschodni (zaglebie Lo-
taryngii), pélnocny i érodkowy (zaglebie Loiry
i okolice Alp). Procentowy udzial w produkeji
stali wymienionych wyzej osrodkéw przedsta-
wia sie nastepujaco:

okreg wschodni — 65%
okreg pélnocny — 20%
okreg Srodkowy — 156%

W okregu wschodnim i pélnocnym przewa-
za produkcja stali tomasowskiej (756%); reszta
przypada na stal martenowska,

Zapotrzebowanie zlomu w okregu wschod-
n‘m na 1 tone stali mozna obliczyé w ten spo-
sob:
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Stal tomasowska (75% produkeji)

(100 kg zlomu na 1 tone stali) — 175 kg
Stal martenowska (25% produkeji)

(800 kg zlomu na 1 tone stali) — 200 kg

Zapotrzebowanie — 275 kg

Pokrycie z wlasnych odpadow — 200 kg

Pozostaje do pokrycia — 75 kg

Deficyt 75 kg, odpowiadajacy 37,5% potrzeb
piecéw martenowskich zaspokajany jest przez
tzw. ,,zlom zakupiony“. Z uwagi na to, ze za-
glebie Lotaryngii nie posiada przemystu prze-
tworczego i metalowego, potrzebny-ziom spro-
wadza sie z innych okolic Francji.

W okregu polnoenym deficyt wynosi 120 kg
na 1 tone stali (tomasowskiej i martenowskiej),
a wiec ok. 60% zapotrzebowania piecéw mar-
tenowskich i pokrywany jest z dostaw z in-
nych okregow.

W okregu Srodkowym uzywa sie jedynie
piecow martenowskich i elektrycznych. Defi-
cyt dochodzi tu do 80% zapotrzebowania i wy-
rownywany jest z dostaw zlomu zakupionego.

Przemyst francuski odczuwa — na réwni
z innymi krajami Europy zachodniej i Skandy-
rawii — brak koksu, a co za tym idzie, — brak
suré6wki. Z tego tez powodu stalownie francu-
skie zmuszone sg uzywaé przy wsadzie 75%
ztomu i 256% surowki, co zwieksza znacznie za-
potrzebowanie na ztom.

W latach 1946 i 1947 stalownie nie mogly
otrzymaé¢ nliezbednych iloSei zlomu przero-
kionego. Utrzymaly one produkcje, przerabia-
jac zlom we wlasnym zakresie, co umozliwilo
uzupeinienie brakujacych ilo$ci ztomu dla pie-
cdw martenowskich. Z chwilg polepszenia sie
sytuacji w 1948 r. wydano zakaz przerabiania
ztomu w zakladach hutniczych, nakazujac od-
stawienie do zakladow przerdbki zlomu.

Gospodarka zlomem we Francji zajmujg sie
2 instytucje:

1) Syndykat Francuskich Hut
zajmujacy sie przydzialem zlomu.

Zelaznych

2) Gléwne Biuro Zaopatrzenia w Zlom, ki6-

rego zadaniem jest rozprowadzenie zlomu mie--

dzy hutami i odlewniami.

Biuro to, w ktérego sklad wchodzi jednako-
wa ilos¢ przedstawicieli przemystu i handlarzy
ztomu (o réownych prawach), posiada rozlegle
uprawnienia i w razie potrzeby przedstawia rzg-
dowi projekty koniecznych zarzadzen, dotvcza-
cych gospodarki zlomem. Biuro uprawnione
jest do nakladania kar na przedsiebiorstwa, nie
stosujacesiedo istniejacych zarzadzen. W zwigz-
ku z tym systemem handlarze i przemyst zo-
bowigzali sie do zlozenia kaucji, ktérej wyso-
kos¢ waha sie od 100.000 do 1 miln. frankdéw.
Wysoko$é kary moze wynosié 5-krotng wartosé

towaru, dostarczonego niezgodnie z obowigzu-
jacymi warunkami.

Syndykat ustala, na podstawie bedgcych do
dyspozycji ilosci ziomu, prawa zakupu. Prawa
te dla pierwszych 5 miesiecy 1948 r. wynosily:

Styczen — 152.000 ton
Luty — 154.000 ton
Marzec — 142.000 ton -
Kwiecien — 154.000 ton
Maj — 165.000 ton
Razem — 1767.000 ton

Efektywne dostawy ztomu w tym okresie

wyniosly:
Styczen — 147.000 ton
Luty -~ 154.000 ton
Marzec — 169.000 ton
Kwiecien ~-— 174.000  ton
Maj — 167.000 ton
Razem — 811.000 ton

Poza wymienionymi uprzednio instytucja-
mi istnieje we Francji Zwigzek Kupcéw Ziomo-
wych, czeSciowo kontrolowany przez Gioéwne
Biuro Zaopatrzenia w Zlom. llo$¢ kupcoéw zio-
mowych, zrzeszonych w tym Zwiazku wahn
sie od 1.000 do 1.200. Podzieleni sg oni na 3 ka-
tegorie: A, B i C. Kupcy kat. A, w liczbie ok.
44, posiadajg zdolno$é¢ eksploatacyjng ok. 44.000
ton miesiecznie (ok. 1.000 ton kazdy). Kupcy
kat. B, w liczbie ok. 120, dostarczaja ok. 36.000 t
miesiecznie razem. Do kat. C nalezg tzw. drobni
zbieracze, ktérych zdolno§é eksploatacyjna nie
osigga liczby 200 ton miesiecznie. Nie podlega-
ja oni kontroli Gléwnego Biura.

Przemys! zelazny zobowigzany jest zakupy-
waé zlom za posrednictwem kupcow kategorii
A i B. Wyjatek stanowig wlasne odpady, ktére
mogg byé wymieniane migdzy zakladami bez-
posrednio.

Cena zlomu we Francji nie jest stala, ze
wzgledu na ciagly wzrost kosztéw robocizny
i transportu kolejowego. Ustalana jest przaz
rzad, kK.Ory zasiega opinii Gléwnego Biura Zao-
patrzenia w Zlom. Przy ustalaniu ceny bierze
sie w szczegdlnosel pod uwage cene zarobkowa
»Ziomu przerobionego“.

Przemyst placi kupcom kat. A 13%, kup-
com kat. B — 9% ponad cene sprzedazy, a poza
tym progresywne premie iloSciowe oraz premie
za ulepszenie metod zbiorki i przerdbki ziomu.

-Istniejg ponadto fundusze subwencyjne, ad-
ministrowane przez komisje przy Gléwnym
Biurze, ktérych rozdzial potwierdza Syndykat.
Przeznaczone sg one do finansowania dalekich
transportéw zlomu nieprzerobionego, przezna-
czonego dla zaktadéow przerébczych, wyréwna-
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nia kosztéw dalekich transportéw zlomu prze-
robionego dla przemystu, subwencjonowania
ztomu, ktérego eksploatacja jest kosztowna
oraz inwestycyj zakladéw przerobu zlomu.
Przed druga wojng $wiatowg w n‘ektérych
okresach niedoboréw produkcyjnych stali Fran-
cja dyvsponowala pewnymi ilo§ciami zlomu, po-
chodzacymi ze zbidrki, ktére mogly byé wy-
eksportowane, bez szkody dla wiasnej produk-
cji. Poréwnujac obecne zapotrzebowanie z mo-

zliwosciami eksploatacyjnymi ztomu we Fran-
cji dochodzi sie do wnicsku, ze nie ma wido-
kéw na uzyskanie tej przedwojennej nadwyz-
ki zlomowej, ktéra umozliwita by eksport. Na
potwierdzenie powyzszego podkresla sie, ze
przydzialy zlomu dla konwertoréw wynoszg
€0 kg na 1 tone surowki. Z uwagi na brak su-
réwki przydzial ten bedzie musiat byé podwyz-
szony do 150 kg, podobnie jak w innych kra-
jach.

Przed wojna zuzycie ztomu ksztaltowalo sie wg tabl. III.

TABLICA III

, Zuzycie 7zlomu w kg|tone
Suréwka .
1925 | 1937 | 1988 1939
Tomasowska 74 150 83 81
Martenowska 814 835 821 824

Zapotrzebowanie przemystu hutniczego Francji
nia tabl. IV,

przy produkcji 8.400.000 ton stali unaocz-

TABLICA IV
Produkcja roczna Zuzycie Zapotrzebowanie
w tys, ton (kg | v zlomu (w tys. t) -

Surowka
Fosforowa dla odlewni 720 60 43
Tomasowska 5.800 60 348
Hematytowa 840 350 294
Zwierciadlista 110 350 39
Razem 7.470 - 724

Stal
Tomasowska 5.160 40 206
Martenowska 2.640 - 800 2,112
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