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ROCZNIR XIX

Inz. EDWARD TERLECKI KD 669. 14. 018:621. 785:621. 944. 008

Nowe poglady na sposéb nagfzewomiq stali
do przerébki plastycznej

Niewlaiciwosé dotychezasowych metod nagrzewania wlewkéw. — Podzial stali na grupy w zaleinosci od
wymaganych warunkéw nagrzewania. — Moiliwosé pr zyspieszcnia nagrzewania i sposoby realizacji. —
Zmodyfikowany wzor Dobrochotowa 1 wyniki. — Korzysici nowej metody nagrzewdma.

Juz w 1937 r. autor doszedl do przekonania,
7e niektore gatunki stali stopowyeh, a mianowi-
cie stale austenityczne, mozna ogrzewaé znacz-
nie szybciej mniz to bylo praktykowane. Dalsze
obserwacje i proby wykazaly, ze dotyczy to row-
niez i stali ferrytycznych. Z czasem autor prze-
konat sie, ze jezeli chodzi ¢ szybkoS¢ nagrzewa-
nia, wszystkie gatunki produkowanych obecnie
stali mozna podzieli¢ na 3 grupy :

Grupa A: Stale weglowe od najnizszych za-

wartosci wegla do okoto 0,85 9/.
Stale nisko 1 Sredniostopowe do na-
weglania do okoto 0,20 9/ C.

Refelat wygloszony dn. 12. 9. 51 r. na zebraniu kota
SITPH przy hucie Batmv

Stale wysokostopowe ferrytyezne
i austenityczne (jednofazowe).
Stale nierdzewne o zawartosci we-
gla do okoto 0,25 9.
Stale weglowe o zawartosci ponad
0,859/¢ C
Stale narzedziowe niskostopowe.
Stale  stopowe  konstrukcyjne
(0396 C):
Grupa C. Stale narzedziowe wysokostopowe.
Stale szybkotnace.
Stale nierdzewne o
- wegla ponad 0,25 ¢/,.
Grupy te wymagajg odmiennego traktowania
przy nagrzewaniu, lecz biorac ogélnie, dla wiszy-
stkich grup czasy nagrzewania moga by¢ po-

Grupa B.
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Czas nagrzewania w godzinach ——

Rys. Krzywe nagrzewania wlewkéw (140, 300, 600 i 25600kg) stali kwasoodpornej typu 18—8 wedlug starej meto-
dy (linia przerywana) i wedlug metody autora (hma ciagla)



Str. 38

HUTNIK

waznie skrocone, Poniewaz spostrzezenia i pro-
by autora dotyczyty poczatkowo stali jednofa-
zowych, a zostaty uogoélnione dopiero pozniej —
zagadnienia sa przedstawione w tej samej ko-
lejmosei.

Przy ustalaniu warunkow ogrzewania wlew-
kow i1 kesow stali austenitycznyeh i ferrytycz-
nych przeceniano dotychezas wplyw niskiego
wspotczynnika przewodnictwa cieplnego przy
temperaturach > 900°C na konieczny czas
ogrzewania.

Z tego powodu proces nagrzewania rozkiada-
no na 2 operacje:

1. powolne podgrzewanie do temperatury

okota 800° C,

2. szybkie dogrzanie do temperatury kucia
okolo 1150°C 2z dilugim wygrzewaniem
przy tej temperaturze.

Temperatury kucia byty, zdaniem autora, za
nigkie. Np. dla stali typu 18—& stosowano 1100
do 1150° C zamiast 1280 do 1350° C.

Wygrzewanie wlewkow w powyzszych warun-
kach poteguje niekorzystny wplyw atmosfery
pieca na wlewek oraz stwarza mozliwosé wielo-
krotnej zmiany warunkow nagrzewania, co w re-
zultacie daje nieraz materiat zle nagrzany a stad
niepowodzenia przy kuciu lub walcowaniu. Dla
unikniecia trudno$ei przedtuzano jeszcze okres
nagrzewania a kucie rozkladano na szereg ope-
racji stosujac kilkakrotne ogrzewanie miedzy-
operacyjne. Czas nagrzewania wlewka o cieza-
rze okoto 160 kg stali 183—8 wymnosit w tych wa-
runkach od 16 do 25 godzin, podczas gdy wedlug
autora czas nagrzewania winien wynosi¢ 35 do
45 min. (poréwnaj rys. 1).

Takie ostroznogei stosuje sie jeszeze dotych-
czas w krajach wysoce uprzemystowionych, co
podraza koszt stali a zatem ogranicza jej zasto-
sowanie w zyciu przemystowym i codziennym.

Wyniki otrzymane przy zastosowaniu metody
szybkiego nagrzewania wskazuja mna zbednoscé
dotychczasowych ostroznosci a nawet wrecz
przeciwnie, udowadniaja ich szkodliwosé. Wlew-
ki stali austenitycznej typu 18—8 o ciezarze
okoto 3500 kg (najwiekszy ciezar wlewka do-
tychezas przerabianego sposobem autora) a tym
bardziej kesy nalezy ogrzewaé mozliwie szybko,
tadujge je do pieca ogrzanego do 1300 — 1400°C
w stanie zimnym lub razem ze stala zwykls.
Powolne i dlugotrwate podgrzewanie do okoto
800° C okazalo sie zupehie zbyteczne. Zastapio-
no je szybkim ogrzewaniem w piecu ogrzanym
do temperatury kucia lub walcowania a nawet
wyzej, przez co czas nagrzewania skrocit sie do
minimum i wynosi obecnie okoto 29/y dotych-
czas stosowanego czasu. Wyniku tego nie nalezy
jeszeze uwazaé za ostateczny, gdyz przy zasto-
sowamiu $rodkéw umozliwiajacych bardziej in-
tensywne przenoszenie ciepta na wlewek czas
ogrzewania mozna by skroci¢ jeszcze bardziej.

Przyczyny, ktore wplynelty na powstanie do-
tychezasowego dtugotrwalego sposobu ogrzewa-
nia tych stali w $wietle dzisiejszej wiedzy sa
nastepujace: i :
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Wielkosé wspotezynnika przewodnictwa ciepl.‘-;{
nego jest zbadana dotychczas tylko do 900°(¢
powyzej zas tej temperatury dokiadnych danye,
dla wszystkich stali nie posiadamy. Wiemy tyl&
ko, ze wspoleczynnik ten dla stali stopowej w za
kresie od 0 do 900° C wzrasta dwukrotnie, a dly
stali weglowej dwukrotnie maleje. Wyniki auto’
ra zdaja sie potwierdzaé, iz wspdtczynniki prze
wodnictwa cieplnego dla stali wysokostepowye
i weglowych ponad 1000° C nie réznia sie znacz!
nie od siebie, a w kazdym razie roli decydujace .
nie odgrywaja. 1

Trudniej wyjasni¢ co wptyneto na powstanic
obawy przed pekaniem stali austenitycznycht
ferrytycznych i stali weglowych podezas ich
szybkiego ogrzewania. Biorac pod uwage wilas: |
nosci plastyezne, szezegoélnie stali austenitycz:
nych, dojdziemy do wniosku, iz stale te s naj-
mniej skionne do pekania przy niskich tempe
raturach.

Ciagliwo$éé ich przy niskich temperaturachﬁ
jest tak wysoka, iz wladnie one nadaja sie do
szybkiego ogrzewania.

Zdaniem gutora bezposrednia przyczyng prze.
konania o koniecznosci diugiego ogrzewania sta-
nowi zaniedbanie pomiaru temperatur nagrze|
wania. Obecnie jeszeze zdarza sie, ze raz sigf
wlewk6w nie dogrzewa, a drugi przegrzewa, co
daje niespodzianki w postaci peknieé itp.

Przykladem wyjasniajacym jak maty wplyw
na czas ogrzewania ma wspotczynnik przewod-
nictwa cieplnego 1 jest czas nagrzewania
wlewkoéw o tych samych wymiarach lecz o réZ:‘;
nych wspotezynnikach przewodnictwa cvierplnego?l‘,,
Ogrzewajac w tych samych warunkach, tzn
kladgce do pieca o temperaturze okolo 1400"8 ’
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Rys. 2. Krzywe ogrzewania wlewkow stali weglowej
(0,25 % €) o wspoétezynniku przewodnictwa cieplnego
.godz °C i wlewkow stali austenitycznej 18—8
u przewodnictwa cieplrego ~ 14 kcal/m
ciggia — stal weglowa, krzywa prze-
ywana — stal stopowa
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Rys. 3. Krzywe ogrzewania wlewkow stali weglowej ~
~ 0,2 % C o srednicy 240 mm i cigzarze ~ 300 kg w za-
leznoSci od temperatury pieca

stal weglowg o zawartosei ckoto 0,259/¢C, dla
ktorej wspotczynnik przewodnictwa cieplnego
przy temperaturze pokojowej wymnosi okoto 45
kealm - godz - °C i stal austenityczng typu 18—8
0 wspélezynniku przewodnictwa cieplnego row-
nym tylko okolo 14 kealm - godz - °C (rys. 2)
otrzymujemy nastepujace dane:

Dla wlewkow 300 kg, 600 kg i 2500 kg

Czas nagrzewania 35’ 504= i W 1bTstal
weglowa

Czas nagrzewania 40’ 60’ 1= A0 sta)l
austenityczna

Gdyby czasy nagrzewania przyjaé opierajac
sie tylko na wspoétczynniku przewodnictwa ciepl-
nego dla stali austenitycznej, ktéry wynosi tylko
14 kealm - godz - °C, czasy ogrzewania dla tych
wlewkow wynosityby 110%, 155’ i 360" a sa w rze-
czywistosci 3-krotnie mniejsze.

Drugim przyktadem jest poréwnanie czaséw
nagrzewania dwoéch identycznych wlewkow stali
weglowej (0,2 9/ C) o ciezarze okoto 300 kg za-
ladowanych do piecé6w. o roéznych temperatu-
rach: 1350 1 1100° C (rys. 3). Pierwszy wlewek
Whozony do pieca o temperaturze okolo 1350 C
osiagnie temperature pieca w przeciggu 40’
a drugi zaladowany do pieca o temperaturze
1100° C dopiero po 90’.

; Wydaje sie to na pozér nieprawdopodobne,
Jest to jednak fakt znany ogélnie, ktéry wyjas-
Nla nam jednoczesnie, iz czas ogrzewania jest
zalezny przede wszystkim od intensywnosci
Przenoszenia ciepta ze Srodowiska ogrzewaja-

cydujacym stopniu tylko od réznicy temperatur

~ powierzchni i wnetrza, czyli od spadku tempe-

ratur.

Glownym czynnikiem przenoszacym ciepto
w piecach plomfiennydh jest promieniowanie,
ktére jest tym intensywniejsze, im temperatura
osrodka promieniujacego jest wyzsza. Jest ono
proporcjonalne do czwartej potegi jego tempe-
ratury bezwzglednej (prawo Stefana-Boltz-
manna).

Wziawszy pod uwage, iz w piecu ptomiennym
ilo§¢ ciepta przenoszona na powierzchnie ogrze-
wanego przedmiotu za posrednictwem promie-
niowania wynosi przeszio 909/ i tylko okolo
109/ pozostaje na konwekeje, widzimy, ze
czynnik ten wpltywa decydujaco na predko$é na-
gorzewania, a poniewaz jak wspomniatem inten-
sywnos¢ promieniowania zalezy od wysokosei
temperatury bezwzglednej, staje sie jasne jak
wielkg role odgrywa mozliwosé stosowania wy-
sokich temperatur podczas nagrzewania i dla-
czego w pilecu o temperaturze 1400° C nagrzeje
sie wlewek do temperatury 1400° C dwa razy
predzej niz wlewek nagrzewany w piecu o tem- -
peraturze 1100° C nagrzeje sie do 1100° C.

Dla zilustrowania obliczono postugujac sie
wzorem Stefana-Boltzmanna ilo$é ciepta @ ja-
ka zostaje przeniesiona przez promieniowanie
na 1 m® powierzchni ogrzewanej w zaleznosci
od temperatury oSrodka promieniujacego przy
zalozeniu, ze temperatura nagrzewanej powierz-
chni wynesi 20° C.

Wyniki przedstawia tablica I. Widzimy, ze
wzrost temperatury pieca od 1100° € do 1400° C
powieksza przeszio dwukrotnie ilo§é promienio-
wanego.ciepia.

Tablica I

Temperatura oS$rodka Q
prom1e1331]acego keal/m? godz

500 10 890

600 17100

. 700 26 600

800 39 900

900 56 800

1000 78 400

1100 107 160

1200 141 360

1300 184 260

1350 205 560

1400 235 300

1450 264100

1500 297 600

1600 372 060

1700 456 000

Do obliczania predkoSci nagrzewania wlew-
kow lub kesow stalowych stosujemy kilka wzo-
row, jak Dobrochotowa, Tajca, Golowanowa
i Czizikowa. Wszystkie one s3 dostesowane do
wymagan starych metod ogrzewania i tylko
wz6r Dobrochotowa po pewnej modyfikacji mo-
ze by¢ stosowany przy nowoczesnym skréconym
sposobie ogrzewania.
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Wzér ten ma posta¢ nastepujaca:

t=oua kd }/ d w godzinach

gdzie:
t — czas w godzinach
2 — wspoélezynnik rozmieszczenia  wsadu
w piecu (tablica IIT)
d — $rednica preta okraglego lub bok kwa-
dratu w m
k — wspoleczynnik rowny 10 (stal weglowa

do 0,49/¢ C) lub 20 (stal weglowa po-
nad 0,49/ C i stopowa).

Wzor zaklada, iz ogrzewanie odbywa sie dwu-
stopniowo, to znaczy od 0 do 850° i od 850" do
1200°. Dla stali weglowej ponizej 0,4 0/y C czas
unagrzewania od 0 do 850° C jest ré6wny czasowi
nagrzewania od 850 do 1200° C tak, ze dla
wlewkoéw pojedynczych czas ogolny ¢ = t,+ t,=
=6 d.4. dt 54y d=10:d1 d. Dia stali
stopowej ¢, ¢ ¢, 1 czas ogblny jest réowny ¢ =
=¢ +t,=133dy d+67dy d=20dy d
(dla wlewka pojedynczego gdy a = 1).

Wzoér powyzszy, choé¢ powszechnie stoso-
wany i najodpowiedniejszy, przy nowoczesnym
szybkim nagrzewaniu nie daje mnalezytych wy-
nikéw i wymaga poprawki, polegajgcej na zmia-
nie wspdtezynnika k& i wprowadzeniu dodatko-
wego wspotczynnika wygrzania W.

Waspébtezynnik W, ezyli wspoétezynnik wytrzy-
mania wlewka czy kesa przy temperaturze ku-
cia lub walcowania, zalezy od skladu chemiczne-
go stali. Jest on tym wiekszy, im trudniej roz-
puszczaja sie przy nagrzewaniu fazy wydziela-
ne z roztworu stalego podezas chtodzenia. Od-

nosi sie to szczegdlnie do zlozonych weglikow,
Wartos¢ wspotezynnika k& dla wzoru zmodyfiko. ;
wanego nalezy przyjac stala = 5. Tak zmienio-
ny wzor przyjmie postaé nastepujaca:
t =5Wady dgodz.
W = wspotczynnik zalezny od- gatunku stali |
waha sie w granicach od 1 do 2,5 (tablica II)
Przy zalozeniu, iz ¢ = 1 (dla wlewka pojedyn-|
czego) otrzymujemy wzor ogolny :
t=5Wdy d ‘

Dla przykiadu . obliczymy czas ogrzewania
wlewka 8 ton stali weglowej 0,29/ C, o §redni-
¢y 0,9 m (rys. 4)
t=5X1X0,90 X 0,95 godz = 4,25 = 4 godz
15 min.

dla wlewka 2,5 ton stali
(18—8) o $rednicy 0,53 m

t=WX5dy d=13 X5 X0,53)/0.53 ==
2 godz. 30 min. (rys. 1) dla wlewka plaskiego,
2,5 ton stali austenitycznej typu 18—8 grubosci
0,39 m ' .

t=18X5X039y 0,39 =~
1 godz. 36 min.
dla wlewka plaskiego 12 ton stali weglowej o za-
wartosé C okclo 0,2 9/ o grubogei 0,75 m

=5 X 0,75 1/ 0,75 = 3 godz. 20 min.

Zmodyfikowany wzor daje dobre wyniki tylko
dla grupy stali A, ktérej wlewki moga by¢ ogrze-
wane metoda skrécong, to znaczy bezpodrednio
ladowane w stamie zimnym do pieca ogrzane-
co do temperatury okoto 1350° C lub przy ta-
dowaniu wlewkow do pieca ogrzanego powyzej
temperatury kucia z tym, iz w momencie doj-
Scia powierzchni wlewka do temperatury kucia
temperatura pieca obniza sie lub wlewek prze-

austenitycznej

1567 ool z i =

Moc cieplna pieca 10° keal/godz ——=

MO omsp . Temperofura soln pieca wy melody int Teleckiego |
i ~ ’-.l
Temperatura scian pieca wy metody uprzednio stosowanej |
1/201%
4
1S
$
$ 1000
QU
S
=
rzewﬂw =
30- 800 - metodL. 0=
stare—
furd W‘&W/‘q/
Temper ==
—"
15 600+
0- 400+= T T T T T
3 4 § Z 8qodzin
160 200 240 minat
! .

Czas nagrzewania ——

Rys. 4. Wykres ogrzewania wlewka 8 ton stali weglowej (~ 0,25 % C) metoda przyspieszona na tle metody do-
tychczasowej. Moc cieplna pieca ~ 3000 000 kcal/godz
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Gatunki stali | W
Weglowa do 0,2 %4 1,0
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Tarbilaiecasy ITT
Wplyw rozmieszczania wsadu w piecu na wspéiczynnik
wedliug Kopytowa i Sorokina

—
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(i wilewkon) w piecu & (i wleskow) w piecu &
!
! 14
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2 22
u
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suwa sie do strefy, w ktorej panuje temperatura
nie zagrazajaca spaleniem wlewka, a odpowiada-
jaca koncowemu nagrzewaniu wlewka.

Dla wlewkow ze stali grupy C, dla ktorych
musi by¢ stosowane stosunkowo powolne nagrze-
wanie, gdy w piecu na poczatku panuje tempe-
ratura 600 do 800° C, a koncowa wynosi naj-

wyzej 1100 do 1220°C — intensywnoS¢ przeno-
szenia ciepla jest znacznie mniejsza, a tym sa-
mym czas nagrzewania wlewka staje sie diuz-
szy. Jezeli do powyzszego dodamy jeszcze, iZ
wspblezynnik wygrzania W dla tych gatunkow
stali (ledyburytyczne) jest kilkakrotnie wyzszy
(okoto 2,5) niz zdarza sie to przy stali weglowej
o zawartodei okolo 0,29/ C, zrozumiate stanie
sie iz dla stali grupy C, np. stali szybkotnacej
kobaltowej (SK10) czy tez wysokostopowe] na-
rzedziowej (NC11) czasy beda znacznie diuz-
sze. Dlatego chcac w tym wypadku korzystac ze
zmodyfikowanego wzoru Dobrochotowa nalezy
do niego wprowadzié jeszcze dodatkowy wspoi-
ezynnik S o wartosei 2 do 6. W tym wypadku
wzor ten przyjmie nastepujaca postac:
t:SXWXaXdV d

Dla wlewkow stali SK10 i NC11 o ciezarze
140 1 600 kg (Srednice 0,18 1 0,30 m) czasy na-
grzewania beda nastepujace:

= e DS s e [l D e
40 min. (poré6wnaj rys. 5)

S 6O A A S G030 N0 Ab e il DN oG d 7

Dla tych samych wlewkow stali SW18 cza-
svtewynosza t,=5X2X5X0,18 X 0,43 =
=~4,5 godzt, = s X 25X 0,30.X 0,54 =8,2
godz.

Dla zobrazowania omawianego sposobu ogrze-
wania 1 jego wyzszosci nad dotychszasowym,
na rys. 6 przedstawiono nagrzewanie w piecach
wgtebnych wsadu skladajacego sie z 6 wlewkow
ptaskich po 6 ton ze stali weglowej 0,35 9/ C we-
dlug metody dotychczasowej i metody autora.
Podano réwniez oszczedno$é gazu.

Sposéb szybkiego ogrzewania posiada naste-
pujace zalety:

1. Umozliwia zwiekszenie produkeji bez bu-

dowy nowych piecéow.

5 godaz.

| |
1400
[ Temperatura pieca ) £
1200 - {k\__,: l r.— ,.,..;-.=i|\ N /_/-=-"$
= 1050 N\ :
1000 v | 6 o N
| ! \g‘ 950 °C ~900 %
‘,& / i ) i
o e L | et
g 4 ! : ! ] |
§ P | l | A .
§ 600 2iA | | .
% / | ] + === lemperatura wiewka ! |
/ | I— — 7z pieco { I l
401 / 74 i - ; ' .
/ I o e l |
l - . :
Y | | | ]
| l v
/- Podgrzewacz | Piec grzewezy | I | . l _
T T } T T 1 ] T T ’ T ¥ T | T T o
0 1 7 g 4 5 5gomin 5 0 5 20 % 30 3 40 minut
Czas
=]
g / g S =
[ grzanie [ kucie 1 grzanie [ kucie | [ grzane I kucre_|
Rys. 5. Schemat przebiegu ogrzewania i kucia wlewka 140 kg ($rednica 180 mm) stali szybkotnacej Gigant
08% C, 20% W, 45% Cr, 16% V, 16% Co) na kesy 60 mm
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Rys. 6. Schemat przebiegu nagrzewania wsadu 6 wlew-
kow plaskich po 6 t w piecach wglebnych wedlug sposobu
dotychezasowego (linia przerywara) i skroéconego we-
dlug metody inz. Terleckiego (linia ciggla); Zuzycie
gazu przy wartoSci opatowej 1800 kcal/m?: 22 000 m*—
metoda dotychczasowa, 15 000 m3 — metoda inz. Terlec-
kiego i 12 000 m® — przy wykorzystaniu ciepta spalin
(stal weglowa 0,30 % C)

Inz. CEZARY MURSKI

Podziat

Do

Jako$é gotowego produktu znacznie po-
prawia.

3. Zmniejsza powaznie zuzycie paliwa (do

okoto 25 9/y).

4. Ulatwia prace zatogi.

5. Obniza koszt whasny ’pI‘OdukCJl

Omawiany sposob ogrzewania, zastosowany
w niektérych hutach od potowy 1949 roku po-
zwolit walcowaé i kué stal kwasoodporna typu
188 zwykla oraz z dodatkiem Ti lub Mo + Ti

w ten sam sposob jak sie grzeje i walcuje zwy-

ke stale niskoweglowe.
Nalezy wiec przyjaé, iz dotychczasowe spo-

soby ogrzewania wlewkow stali tak weglowych

jak i wysokostopowych byly niewlasciwe i ze
podrazaty tylko i utrudnialy produkeje.
Wziawszy pod uwage wyniki, jakie otrzymuja
niektére nasze huty stosujac nowy sposéb ogrze-
wania, nalezy dazy¢ do rozszerzenia jego zasto-
sowania we wszystkich hutach, tam gdzie on sie:
da zastosowac bez zmiany konstrukeji posiada-
nych piecéw, a tam gdzie tych warunkéw nie
ma, nalezy je jak najpredzej stworzyé.
Literatura

1. N. N. Dobrochotow. Skorost’ nagriewa stalnych:
slitkow i zagotowok, NIIMASZ, nr 8, 1933.

2. N. Ju. Taje. Tiechnotogia nagriewa stali, Mietal-
turgizdat 1950.

3. S. C. Gotowanow. Nagriewanije stali dla obrabotkt
dawlenijem ,,Stal nr 1, 1949. )

4. Ju. M. Czizikow. Prokatka i kowka wysokolegiro--
wannych stalej. Mietalturgizdat ‘1941. .
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planowanie czasow w walcowni

Czas walcowania jako funkeja produkeji. — Schematyczny podzial czasu kalendarzowego. — Systematykae

postojéw i przerw. — Wskainiki czasowe.

Wysokos§¢ planowanej produkeji walcowni
calkowitej wykonezonej jest funkeja iloczynu
trzech skladnikéw, a mianowicie: czasu walco-

— Ogdlne wwagi o planowaniu czaséw.

Uzyskanie najwyzszej produkeji wymags
maksymalnego technicznie dopuszezalnego na-
piecia wszystkich skiadnikow, Napiecie to okre-

wania, wytwoérezosci na godzing walcowania .Slamy wskaZnikami technicznymi, ktére podle-

oraz uzysku w wykonczalni.

Czas walcowania pomnozony przez wytwor-
czoéé godzinowa daje produkcje surowa, tj.
produkcje otrzymana z walcarki, nie wykon-

czony i nie odebrang. Stosunek produkeji goto-

wej — a wiec w peli wykonczonej, odebranej
i przekazanej do magazynu — do produkeji
surowej nazywamy uzyskiem wykonczalni.

Z kolei wsad obliczamy dzielac produkeje suro-
wa przez uzysk na walcach. Widzimy wiec,
7ze podstawowymi elementami obliczenia pro-
dukeji gotowej i wsadow sa wymienione na
wstepie czynniki: czas walcowania, wytwor-
czos8¢ godzinowa oraz uzysk wykonezalni dla
produkeji gotowej, a uzysk na walcach dla wsa-
dow.

gaja stalej obserwacji i analizie. Zagadnienia.
postepu technicznego dotycza wilasnie przede
wszystkim usprawnien lub zmian organiza-
cyjno-technicznych majacych na celu poprawe
wskaznikow techmcznych

W artykule niniejszym zajmiemy s1@ Wy}a-
cznie zagadmemaml czynnika =, ezasu’’, a, mia-
nowicie usystematyzowaniem i okreéleniem
poszezegolnych pojeé czasowych, w celu ujedno-
stajnienia metod planowania i analizy dla
wszystkich walcowni bruzdowych.

Systematyka czaséw

Czasem kalendarzowym danego zespolu nazy-
wamy czas od chwili jego uruchomienia do
chwili jego demontazu. Méwiac o czasie kalenda-

——
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rzowym w pewnym okresie, mamy na mysli
£zas réwny pekej liczby dni w danym okresie,
pomnozonej przez 24 godziny. Na przyklad:
czas kalendarzowy w 1951 r. bedzie odpowiadat

365 dniom po 24 godziny, tj. 8760 ‘h, a w lu-
tym — 28 dniom po 24 h, tj. 672 h. Czas kalen-
darzowy odnosimy do klatek gotowych.

W przypadku walcowni bruzdowych ilo§é
klatek gotowych jest rownoznaczna z iloScia
zespotow, natomiast jesli chodzi o walcownie
blach cienkich, czas kalendarzowy pomnozony
jest przez liczbe klatek gotowych, poniewaz
zesp6l walcowniczy tych walcowni skilada sie
z klatki wstepnej i zazwyczaj dwu klatek goto-
wych, produkujacych rownolegle.

Czas kalendarzowy (rys. 1) dzielimy na czas
postoju i czas ruchu. Powyzsze wyrazi¢é moze-
my wzorem

Cl\ = Cp + Cr
odzie
Cx — czas kalendarzowy,
C, — czas postoju,
@i czas ttichu:

Czasem postoju nazywamy czas, w ktorym
nie przewiduje sie walcowania, a tym samym
nie ma zatogi walcowni. Cze$¢ tego czasu jest
7z gbry zaplanowana (Cp,) 1 obejmuje (por.
tablice I):

1. postoje z tytulu ustawowo zastrzezonego

odpoczynku,

2. postoje z tytutu inwestyecji i remontow

3. postoje miedzyzmianowe,

Postoje ustawowo zastrzezone =zaleza od
przyjetego systemu pracy. Na ogél zespoly,
korzystajace z goracego wsadu ze stalowni
i tym samym zwigzane z rytmem jej pracy
pracuja systemem cigglym z przerwami kilku
dni $§wiat w ciagu roku, Natomiast zespoly pra-
cujace na zimnym wsadzie, z reguly pracujg
systemem nieciaglym z przerwami w niedziele
i §wieta oraz dwie godziny na kazda zmiane
w soboty. Praktycznie jednak postoje ustawowo
zastrzezone przy systemie nieciaglym sa krot-
sze na skutek pracy w nadgodzinach lub przy
zwiekszonym limicie zatogi na skutek zastoso-
wania wymiennych pracownikow. Tak np. je-
den dodatkowy robotnik na szeSciu pozwala
zwiekszy¢ czas ruchu tygodniowo o jedna zmia-
ne: szeSciu robotnikéw zachowa 46-godzinny
czas pracy w ciggu tygodnia, a jeden bedzie
mial dwie godziny nadhczbowo — razem 48 go-
dzin w tygodniu.

Postoje z tytulu inwestyecji i remontéw obej-
muja czasy zaplanowanych inwestycji jak row-
niez czasy zaplanowanych remontéow kapital-
nych i biezacych, przy czym przy ciaglym sy-
stemie pracy na remonty biezace przewiduje

Czas postoju G, Czas ruchu Gr

Posto) ﬁynfﬁ’-
zaplanowany Cp, szony G,
|

Przerwy Cy L(zas walcowania Gy

Czas kalendarzowy Cy
Rys. 1. Schemat podziatu czasu kalendarzowego

sie dwa, a niekiedy trzy dni w miesiacu, za-
leznie od stanu urzadzen, natomiast przy ruchu
niecigglym remonty biezace przeprowadza sie
w kazda niedziele. Przy planowaniu dlugookre-
sowym czasy remontow kapitalnych, duzych,
Srednich lub malych ustala sie na podstawie
norm czasowych, opracowanych dla poszeze-
g6lnych remontow danego zespotu; przy plano-
waniu krotkookresowym czasy te ustala sie na
podstawie szezegélowyech harmonograméw ro-
b6t. Pamietaé nalezy, ze prace inwestycyjne
oraz kapitalne lub biezace remonty powinny
by¢ Scisle opracowane w czasie i zharmonizo-
wane z dostawa czesci Wymlennych postojem
urzgdzen wspotpracujacych i mozliwosciami
wykonawczymi. Remonty urzadzen wspéipra-
cujacych nalezy laczy¢ w taki sposob, aby nie
dopusci¢c do powtérnego postoju tego samego
zespotu, a remonty zespotéw oddzielnie pracu-
jacych nalezy podzielié,  celem zagwarantowa-
nia terminowego wykonania czesei wymiennych
oraz dokladnego i szybkiego wykonania remon-
tu.

Postoje zwigzane z inwestycjami i remonta-
mi pokrywaja sie zazwyczaj w czesci z czasami
postojéw ustawowo zastrzezonych. W takich
przypadkach czas postoju zwiazany z inwesty-
cja lub remontami nalezy w planie i w staty-
styce wykazaé w catoSci, pomniejszajac odpo-
wiednio czas postoju ustawowo zastrzezonego.

Postoje miedzyzmianowe obejmuja nie tylko
postoje pelmozmianowe, zwigzane z ruchem jed-
no- lub dwuzmianowym, tzw. bezezynnosé, lecz
rowniez i postoje kilkugodzinne, uzasadnione
wzgledami technicznymi lub organlzacyjnyml
Na przyktad:

1. Wspélny. naped dla dwu zespotéw Walcow-
niczych uniemozliwia jednoczesno$é ich
pracy. W takim przypadku w czasie ru-
chu jednego zespotu. drugi ma postdj.

2. Ograniczona przepustowosé piecow grzew-
czych, chlodni lub wykonezalni moze spo-
wodowaé konieczno$é okresowych posto-
jOw zespotu,

3. Odciecie pradu, pary, gazu lub wody na
skutek zaplanowanego remontu Zrédia ich
dostawy.

4. Regularne, na kazda dobe lub zmiane,
rusztowanie weglowego pieca grzewczego.

5. Regularna przebudowa walcow.

Specjalnego waasmenla wymaga tutaj spo-
sob zaliczania czaséw zwiazanych z przeklada-
niem waleéw, Ot6z przy planowaniu krétkookre-
sowym, jak to jeszeze pozniej zobaczymy, czas
na przekladanie walcéw jest Scisle wyliczony.
Krotkotrwale przekiadanie, w czasie ktorego po-
zostata zaloga zespotu jest réwniez uzywana do
pracy przy zespole, zaliczamy do przerw. Diuz-
sze natomiast przektadania, dla ktérych przy ze-
spole pozostaje tylko brygada przekladania
walcow, zaliczamy do postojow. Takie postoje
zasadniczo powinny byé zaplanowane na czas
postojow ustawowo zastrzezonych lub remontéw
biezacych albo przy ruchu dwu- lub jedno-
zmianowym na czas bezezynnoSei. Przy ruchu
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tréjzmianowym remonty zaplanowane na czas
poza czasem ustawowo zastrzezonym lub re-
montami biezgcymi, zaliczamy do postojow
technicznie uzasadnionych.

Podkresli¢ tutaj nalezy, ze do przerw lub po-

stojow zaliczamy tylko takie przekladania wal--

cow, ktore uniemozliwiaja wyzyskanie pozo-
stalych klatek do dalszego walcowania,

Jak widzimy wiec, planujae postoje zwiazane
z przebudowa walcow, wiaczamy je do postojow
spowodowanych innymi przyczynami, lecz
w statystyce czasow, w celu Scislejszej ich ana-
lizy, wydzielamy liczbe przebudowanych klatek
i czas z tym zwigzany (por. tablice I).

Wszystkie postoje miedzyzmianowe, a w szcze-
g6lnoSei technicznie 1 organizacyjnie uzasadnio-
ne, wynikajace z niezharmonizowania przepu-
stowosci piecow grzewcezych, wykonczalni i skia-
dow z wytworezosciag zespotu, jak rowniez czasy
przektadania walcow, powinny byé stale i szeze-
zdtowo analizowane. Wnioski, w ramach poste-
pu technicznego i mechanizacji, powinny zda-
zaé do maksymalnego ich ograniczenia lub cal-
kowitego zlikwidowania.

Oprocz dotychezas omowionych postojow pla-
nowanych powstaja tzw. postoje wymuszone
(Co.), spowodowane awariami, niemozliwoscia
skompletowania zatogi lub dilugotrwala przer-
wa w dostawie wsadu, pradu, gazu itp. (por. ta-
blice TI). Postoje wymuszone powinny byé
w statystyce czasé6w oddzielnie wykazywane.

Postoje te — w odréznieniu od przerw — sa
tak dlugie, ze mozna przerzucaé zaloge na inne
miejsce pracy lub przesuwaé¢ czas ruchu na
okres zaplanowanego postoju. Istotna cecha po-
stojow jest to, ze robotnikeogodziny nie obcig-
zaja w tym okresie czasu ruchu, a wiec zaloga
nie pozostaje na stanowiskach walcowniczych.
Poniewaz za$ na okres postojow wymuszonych,
jako postojow nie planowanych, place zostaly
przewidziane, dlatego postoje te nalezy wy-
réwnaé czasem ruchu w granicach zaplanowa-
nego funduszu plac, skracajac odpowiednio inne
postoje, np. zaplanowane postoje miedzyzmia-
nowe lub postoje ustawowo zastrzezone. W razie
niemozliwosei takiego wyrdéwnania ponosimy
strate produkeyjng, stanowiaca iloczyn czasu po-
stoju wymuszonego, pomnozonego przez Sredni
wspotezynnik wyzyskania czasu ruchu w danym
miesigeu oraz przez Srednia wydajnosé na godzi-
ne czasu walcowania dla danego asortymentu.
Jak widzimy, postoje wymuszone sa specjalnie
niebezpieczne, jesli chodzi o wykonanie planu.
Dlatego tez statystyczno-techniczna analiza cze-
stotliwosei przyczyn ich powstawania mnabiera
szezegdlnej wagi. Wyprowadzone wnioski po-
winny by¢ podstawa do opracowywania planow
modernizacji, matej mechanizacji 1 remontow.
Czestokro¢ postoje wymuszone mozna wyzy-
skaé do wykonania zaplanowanych na poéZniej-
szy okres remontéw biezacyeh lub postojow
technicznie uzasadnionych. W takich przypad-
kach w statystyce czaséw (por, tablice I) do po-
stojow wymuszonych zaliczamy tylko roéznice
miedzy czasem postoju wymuszonego a zapla-

nowanego. Laczac postoje wymuszone z zaplg.
nowanymi zmniejszamy sume rzeczywistych
postojow, -

Suma postojow odjeta od ezasu kalendarzy.
wego daje tzw. czas ruchu (Cr). Przy planows.
niu przez sume postojow rozumiemy tylko sy
me postojow planowanych. Postoje wymuszo.
ne, jako awaryjne, wystepuja tylko w staty
styce czasow (por. tablice I); przy planowaniy
nie bierze sie ich pod uwage.

Czas ruchu SciSle wyliczony i zaplanowany
jest jednym z podstawowych wynikéw do obli
czenia funduszu plac, w tym bowiem czasie
pelna zaloga walcowni jest gotowa do walcowa-
nia. Niezaleznie od tego czas ruchu jest pun-
ktem wyjScia do obliczenia wysokosei produkeji
oraz czynnikiem charakteryzujacym stopief
wyzyskania zespotu. Dlatego tez czas ten z jed-
nej strony powinien byé wnikliwie i dokladnie
ustalony, z drugiej strony powinien byé Scisle
analizowany i kontrolowany. W tym celu postu-
gujemy sie tzw. wspélezynnikiem wyzyskanig
czasu kalendarzowego, wyprowadzonym jako
iloraz czasu ruchu przez czas kalendarzowy,
a wiec o ‘ 7

Wedlug danych radzieckich (Zaroszczynski
Prokatka stali, str. 47) stopien wyzyskania
czasu kalendarzowego ustala sie dla dwu syste-
mow pracy :

a. Ruch ciaggly

Czas kalendarzowy 365 dni
Postoje: dni rewolucyjne 6 dni :
coroczny kapi-
talny remont 15 dni
remonty biezace
(2 dni w miesia-
cu) 24 dni 45 dnif
Czas ruchu 320 dni

Wspétezynnik wyzyskania czasu kalendarzowego

320
“ges = 0875,

b. Ruch nieciagly :

wynosi zatem

Czas kalendarzowy : 365 dni
Postoje: dni rewolucyjne 6 dni
cotygodniowe
wolne dni 52 dni
remont kapitalny 7 dni 65 dni
Czas ruchu 300 dni
A zatem wspotezynnik wyzyskania czasu ka-
. 360
lendarzowe 'nosi =
20 WYynos 365 0,822

W Polsce, z wyjatkiem zgniataczy, z zasady
stosujemy ruch nieciagtly :

Czas kalendarzowy - 365 dni
Postoje: Swieta panstwowe e

i koscielne 61 dni

6 godzin sobot-

nich ustawowo

zastrzezonych

£].052:40:26° - . 18 dni

remont kapitalny 12 dni 86 dni

Czas ruchu 279 dni
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Wspolezynnik wyzyskania czasu kalendarzowe-

279
365 0,765,
w praktyce Jedlnk do czasu ruchu naszych wal-
gowni dolicza sie 12 do 24 dni Swiat, a na sze-
egu zespolow nie uwzglednia sie skréconego
zasu w soboty, natomiast remonty kapitalne
"sa nieco dluzsze, tak ze wspéleczynnik wyzy-
l\dma czasu przy ruchu trojzmianowym waha
“sie okolo 0,828.
Podezas ruchu powstaja czesciowo zaplano-
wane, w wiekszo$ci przypadkoéw niezaplanowa-
ne, krotkotrwale postoje, umemozlmlajace
“walcowanie. Postoje takie, powstale w czasie
yuchu nazywamy przerwami. Wedlug Riabin-
ki‘ego ,,Planowanie produkeji w hucie zelaza“,
' ZSRR do przerw zalicza sie te ,,okresy czasu,
podezas ruchu zespolu, w ktérych naped ze-
spolu jest zatrzymany z powodu krétkotrwalej
przyczyny uniemozliwiajacej walcowanie lub
z powodu braku goracego wsadu, bez wzgledu
na to, czy naped walcarki byl zatrzymany czy
ez nie‘‘. Wszystkie inne drobne przerwy, w cza-
sie ktorych naped nie zostal zatrzymany, na-
zywa Riabinki ,,przerwami ukrytymi i nie za-
licza ich do przerw. Tym samym nie obnizaja
one wspoOtezynnika wyzyskania czasu ruchu,
tj. stosunku czasu walcowania do czasu ruchu.
U nas przez przerwe rozumiemy kazde krot-
kotrwale wstrzymanie walcowania, bez wzgledu
na to, czy naped byt zatrzymany, czy nie, przer-
wy ukryte za$§ odpowiadaja czasom jalowym,
zachodzacym w ciggu cyklu walcowania, a wiee
- okresom miedzy poszczegélnymi przepustami
- wraz z czasem podania materiatu z pieca grzew-
- czego do pierwszego przepustu, Przerwy ukryte
~ nie przerywaja ciagloSci walcowania, a wiec nie
~ obnizaja wspolezynnika wyzyskania czasu ru-
~ chu, lecz tylko wywieraja wplyw na intensyw-
+ no$¢ walcowania, a tym samym na jego wydaj-
noé¢. Przerwy natomiast przerywaja ciaglosé
- walcowania i wskutek tego skracajac czas wal-
- cowania, powoduja wyrazna strate produkeji.
Z tej przyczyny przerwy powinny byé szczego-
~ lowo kontrolowane i analizowane. W tym celu

wynosi wiec teoretycznie

nalezy je dokladnie opisywaé. W raporcie trzeba
podac¢: czas trwania przerwy, przyczyne jel
powstania, miejsce uszkodzenia, kto i w jaki
spos6b usunat przeszkode oraz skutek przer-
wy (strate produkecji). Dla ulatwienia analizy
oraz ujednostajnienia danych do celéw porow-
nawczych, dzielimy przerwy wedlug omoéwio-
nego nizej schematu (por. tablice I).

. Przeglad urzadzen‘, polaczony z przejmowa-
niem zespotu przez mistrza rozpoczynajacego
zmiane od mistrza konezacego zmiane. W czasie
tej przerwy kazdy pracownik obowigzany jest
sprawdzi¢ stan urzadzefi i prawidlowosé ich
dzialania na swoim stanowisku, a w razie do-
strzezenia usterek natychmiast zglosi¢ je mi-
strzowi prowadzacemu zmiane. Doz6ér maszyno-
wy przeprowadza og6lny przeglad urzadzen i ich
smarowanie. Przerwy te oblicza sie na 10 do 15
minut na kazda zmiane, zaleznie od stanu urza-
dzen. Na szeregu zespolow przerw tych sie nie
uwzglednia. Odbioru urzadzen dokonywa sie bez
przerywania pracy, kontrola za§ urzadzen i ich
smarowanie odbywa sie w czasie najblizszej
przerwy.

,, Przekladanie walcow*‘ przeprowadzane w cza-
sie ruchu obejmuje rowniez nastawienie wal-
cow 1 probowanie profilu. Zasadniczo przeklada-
nie waleéw, jak poprzednio wspomniano, planuje
sie na okresy postoju. Niekiedy jednak dokon-
czenie przekladania lub krétkotrwale przeklada-
nia prostych zlozen, a wreszcie przekladanie
walec6w spowodowane wezeSniejszym wyrobie-
niem sie lub uszkodzeniem wykroju, musza sie
odbywac w czasie ruchu, a tym samym mus1my
je zaliczy¢ do przerw.

»Zmiana wykroju“ jest réwniez zwiazana
z nastawianiem walcow i uzbrojenia oraz pro-
bowaniem profilu. Z tego powodu wszystkie te
przerwy zaliczamy do grupy ,,zmiana wykroju‘‘.
Podczas tych przerw nalezy dokonywaé przegla-
du urzadzen, ich smarowania, wymiany uzbro-
jenia waleow itp.

,»Odlaczanie i zalaczanie klatek* jako przerwy
wystepuja w przypadkach wspdlnego napedu dla
dwu zespotow. Nie cheae, aby walce jednego ze-
spolu biegly luzem, gdy na drugim walcujemy,

Tablica II

‘Wzorcowe schematy zbiorcze dla profili

Schemat zbiorczy dla L 90 i 100 wales nr 201i 21,
22 i 23,30 i 31. Rys walcow 321 620
‘ Il ; thrzymaloéc
| Ilo§é wy- N e
Profil . krojow I 1 wykro;u calkotha
; t
{100x100x 7 1 1 100 5100
{ 1 {54110 110
x11 1 | 120 ‘ 120
X 90 x90 x 7' 1 { % | 90
2 ‘ 110 i 220
x 1 1 120 | 120
l | t
[ ‘
| !
s s e A
Razem 760

Schemat zbiorczy dla @ 16—20 walce nr 112—114,
i 115—117. Rys. walcow 223628
2o Wytrzymalo§é
: 08¢ wy-
Profil krojéw | I wykroju| catkowita

T | t

@ 20,0 2 90 180

19,5 1 80 80

19,0 2 80 160

18,5 1 70 70
18,0 2 70 140 E

17,5 1 65 65

17,0 2 ; 65 130

16,5 1 i 60 60

16,0 2 ! 60 120

Razem 1005
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odlaczamy go. Przerwy te moga rowniez po-
wstawaé w razie mozliwosei walcowania na go-
towo z klatek posrednich. W takich przy‘padkac}}
walcujemy tylko na czeéci zespolu, .p»ozostq,}e zas
klatki odlaczamy. Mozemy wtedy swobodnie, bez
wiekszej straty predukeji, przebudowywac
w nich walce, czas rozlaczania i zalaczania jest
bowiem znacznie krétszy od czasu przebudowy
waleéw. Przerwy te, podobnie jak przy zmia-
nach wykroju, powinny byé polaczone z prze-
gladem urzadzen i ich poprawa.

Wszystkie dotychezas oméwione przerwy za-
sadniczo powinny by¢é planowane. Mozliwos$é ich
skrocenia zalezy od masowezo charakteru pro-
dukeji, odpowiedniego skalibrowania walcow,
nalezytego zorganizowania pracy na oddziale
i wlasciwego zaplanowania produkcji. Nalezy
dazyé do planowania produkeji przy pelnym wy-
zyskaniu wszystkich wykrojéw danego zlozenia.
Aby. to bylo mozliwe, nalezy dla kazdego ze-
spotu walcowni bruzdowych opracowaé zbiorcze
schematy wykrojow obejmujace komplet pro-
filow gotowych 1 ich wymiaréw, wytoczonych
w jednym zlozeniu walcow oraz dopuszczalna
produkecje na kazdy profil przy pelnym jego
wyzyskaniu. Dwa przykladowe schematy zbior-
cze dla walcow gotowych przedstawia tablica II.

W razie niepelnego obciazenia zamodwieniami
jednych profili, a nadmiernego obciazenia in-
nych, celowe jest specjalne wytoczenie wykro-
jow. Mamy np. (por. tabiice II) pelne obecigzenie
dla <x 100 X 100 X 7, 9 i 11 mm, natomiast
dla <£ 90 X 90 X 7 mm obcigzenie wynosi 90 t,
dla <t 90 X 90 X 9 — 330 ton, a dla <t 90 X 90 x
X 11 brak obeciazenia. W takich przypadkach
przy przetaczaniun wykrojow nalezy w wykroju
<£ 90 X 90 X 11 wytoczyé profil z ramionami
grubosci 9 mm, uzyskujac w ten sposéb trzy wy-
kroje z ramionami grubosci 9 mm, o wvtrzy-
matosei catkowitej 330 t. Przy nastepnym prze-
toczeniu mozemy w razie potrzeby wréci¢ do
pierwotnego profilu z ramionami grubosci
11 mm. Poza wyzej oméwionymi planowanymi
przerwami spotykamy w walcowniach przerwy
i o charakterze awaryjnym. I tak do ,uszko-
dzen na zespole* poza typowymi uszkodzeniami
zaliczamy: owiniecia, zakleszezenia, wybicie,
podtoczenie wykrojéw, uszkodzenia uzbrojenia
walcéw, wymiane panewek, zerwanie mufy
i lacznikow itp.

Przez ,uszkodzenia na piecu* rozumiemy
skutki zlego prowadzenia pieca, jak niedogrza-
nie, spalenie lub zgrzanie wsadu oraz drobne
remonty pieca.

Do ,uszkodzen mna nozycach i pitach zali-
czamy rowniez wymiane nozy i pil. Czas po-
trzebny na te wymiane zasadniczo planuje sie
stosownie do wytrzymato§ci powyzszych ele-
mentéw i norm czasowych dla ich wymiany.

»Uszkodzenia urzadzerdi podajacych* dotycza
samotokéw, przesuwaczy, stoléw, kantownikéw
i urzadzen hakowych,

»Uszkodzenia innych urzadzen* obejmuja
uszkodzenia oplytowan, suwnic, chlodni itp.

W przerwach spowodowanych brakiem pradu,
pary, paliwa i wody nalezy podaé catkowity
czas przerwy w walcowaniu. W razie np. braky
pradu staja réwniez wentylatory, a wiec na-
lezy rowniez przymknaé gaz w piecach. Po.
przerwie w dostawie pradu nie mozna natych-
miast podjaé walcowania, poniewaz wsad zosta}
zastudzony. Czas podgrzewania wsadu zalicza
sie wiec rowniez do przerwy spowodowanej bra-
kiem pradu.

Przerwy spowodowane brakiem wsadu nie
wymagaja objasnienia. -

Odjawszy przerwy od czasu ruchu otrzyma-
my tzw. czas walcowania (Cvw), stosunek za§
czasu walcowania do czasu ruchu nazywamy =
wspotezynnikiem wyzyskania czasu ruchu. We-'
dlug danych Zaroszczynskiego (,,Walcowanie
stali) wspoétezynnik ten waha sie w granicach 4
0,80 do 0,92. W Polsce wedlug obecnych danych™:
wspotezynnik wyzyskania czasu ruchu waha sie
w wigkszych granicach od 0,70 — 0,97. Tak duze
wahania tego wskaznika na poszczegoélnych ze-
spotach §wiadeza o niedostatecznym organizacyj-
no-technicznym opanowaniu pracy. Do najwaz- =
niejszych przyczyn takiego stanu rzeczy na-:
leza: niedostateczna organizacja pracy na ze-
spotach, zle uzbrojenie walcéw, niezharmonizo-
wany rytm walcowania wskutek blednego roz-
mieszezenia. wykrojow i samego kalibrowania
walcéw, niezharmonizowana  przepustowos§é
urzadzen bioracych udziat w cyklu produkey;j
nym oraz niedostateczna konserwacja urza-
dzen i pobiezne wykonywanie remontéw bie- -il
zacych. Obydwa omoéwione dotychczas wspdl-
czynniki: wyzyskania czasu kalendarzowego
i czasu ruchu, podajemy =zazwyczaj w pro-
cencie, mnozac odpowiednie wskazniki przez
100. Wskazniki te wystarczaja do, jednolitego
scharakteryzowania pracy zespolu w czasie
Wspélezynnik wyzyskania czasu kalendarzowe-.
go méwi o intensywnoS$ci wyzyskania zespolu
w czasie, natomiast wspolezynnik wyzyskania
czasu ruchu charakteryzuje sprawnos$é zespolu,
a wiec stan urzadzen oraz sprawno$é organiza-
cyjno-techniczng oddziatu. Wreszcie iloczyn oby-

S ohi nfeai :
dwu wskaznikow | == . = =—") t
ow( R daje stosunek

czasu walcowania do czasu kalendarzowego
1 umozliwia ocene bezposredniego wyzyskania
zespotu do walcowania w czasie, czyli rzeczywi- ¥
stej intensywnosei jego obeigzenia.
Wszystkie oméwione rodzaje postojow, przerw
1 wskaznikéw prowadzone biezaco malezy dla
ulatwienia analizy poréwnawczej zestawiaé co
miesiac dla kazdego zespolu (w walcowniach
blach cienkich dla wszystkich klatek gotowych k)
o0 jednakowym charakterze produkeji — razem)
w arkuszu ,,Statystyka czasow zespotu...” (ta-
blica I) i uzupekiaé go zestawieniem strat pro-
dukeji z powodu postojéow wymuszonych, '

Uwagi ogélne do planowania czasow

.Zasadniczo odrézniamy dwa sposoby planowa-
Nia czasoOw: pierwszy przy planowaniu dlugo-
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okresowym, drugi przy planowaniu krétkookre-
sowym.

W pierwszym przypadku nie znamy iloscio-
wego zapotrzebowania poszezegélnych asorty-
mentéw, postoje za§ znamy tylko z zalozen.
W takim przypadku postepujemy w sposéb na-
stepujacy: Od czasu kalendarzowego (Cx) odej-
mujemy okres czasu przewidziany w planach in-
westycyjnych ma inwestycje lub modernizacje
oraz okres przewidziany na remonty biezace
i kapitalne, wedlug zatwierdzonych dla danego
zespolu normatywow. :

Czasy powyzszych postojéw wihny by¢ Scisle
umiejscowione, nalezy wiec podaé daty ich po-
czatku i zakonczenia. Od pomniejszonego w ten
spos6b czasu kalendarzowego — zaleznie od
przyjetego systemu pracy — odejmujemy pozo-
stale wedlug kalendarza postoje ustawowo za-
zastrzezone. W pozostatej iloSci dni roboczych,
w razie ruchu dwuzmianowego, przeznaczamy
na postoje miedzyzmianowe trzecia zmiane,
a w razie tréjzmianowego okreSlamy postoje
technicznie uzasadnione, po czym gruntownie
analizujemy mozliwosci ich skrécenia. Jesli ana-
liza da wynik pozytywny, nalezy w planie diu-
gookresowym oprzeé¢ sie na skroconych posto-
jach, okreS§lajac jednocze$nie w planie technicz-
nym $rodki umozliwiajace ich skrécenie, w po-
staci §cisle sprecyzowanych zadan oraz terminy
ich wykonania. Postojéw wymuszonych jako nie
planowanych nie bierzemy pod uwage. Roézni-
ca czasu kalendarzowego i wyzej omowionych
postojéw planowanych daje nam czas ruchu.
Nastepnie obliczamy czas walcowania, mnozac
czas ruchu przez wspoélezynnik wyzyskania cza-
su ruchu, Wspoétezynnik ten przyjmujemy jako
skorygowany, optymalny osiagniety w ostatnim
roku. Korekta wspélezynnika powinna uwzgled-
niaé¢ stan urzadzen — przed lub po moderniza-
¢ji wzglednie kapitalnym remoncie — postep
techniczny w zakresie skrécenia przerw i za-
planowanych zmian techniczno-organizacyjnych.

Planowanie krotkookresowe rézni sie od vla-
nowania dlugookresowego dokladnoscia okre-
Slenia postojéow 1 poszezegoélnych przerw dzie-
ki oparciu na opracowanych juz planach re-
montéw i ustalonym programie produkeji.

Punktem wyjscia jest iloSciowy i asorty-
mentowy plan panstwowy. Na podstawie zamo-
wien zebranych w schematy zbiorcze mozna
dosy¢ dokladnie okreslié czas walcowania, Tym
sposobem, dzielac poszezegdlne asortymenty
przez odpowiadajacy im uzysk wykonezalni,
otrzymujemy produkcje surowa. Dzielac ja
przez wydajno$§é dla kazdego asortymentu,
otrzymujemy czas walcowania. Zarazem ze
schematow zbiorczych odezytujemy ilo§é prze-
kladan walcow, po czym na podstawie norma-
tywow czasowych ustalamy czas potrzebny na
przekladanie walecow. Czas ten rozbijamy na po-
stoje i przerwy. Jednoczeénie, znajac wytrzyma-
to§¢é poszezegblnych wykrojow, obliczamy liczbe
zmian wykrojow, a z normatywow czasowych

— czas przerw zwiazany ze zmiana wyKkrojow.
Analogicznie ustalamy ilos¢ i czas odlaczen i za-
laczen klatek. Wreszcie z wytrzymalosci urza-
dzen tnacych obliczamy ilo§¢ zmian nozy lub pil,
a stad korzystajac z normatywoéw, czas przerw
na te zmiany. Pozostale przerwy, majace cha-
rakter awarii, okreSlamy - procentcwo na
podstawie ostatnich rzeczywistych danych,
uwzgledniajac stopien polepszenia sie urzadzen
i zalozenia planu technicznego. Majac ustalony
czas walcowania i czas przerw otrzymujemy
z ich sumy czas ruchu.

Zaplanowanie poestojow planowych nie na-
strecza wiekszych trudno$ci. Pamieta¢ tutaj
nalezy, ze okresy remontow, jak rowniez posto-
je z przyczyn technicznie uzasadnionych, po-
winny byé Scisle przeanalizowane i ujete w har-
monogramie. Uwzgledni¢ nalezy dynamike i po-
step techniczny,

Podsumowawszy czas ruchu i czas postojow
zaplanowanych — postojow wymuszonych nie
bierzemy pod uwage — otrzymujemy czas ka-
lendarzowy. Jesli nie bilansuje sie on z rzeczy-
wistym czasem kalendarzowym, robimy odpo-
wiednia poprawke, powiekszajac lub zmniejsza-
jac plan produkeyjny. W razie koniecznoSci
zmniejszenia planu, nalezy wpierw zbadaé ko-
nieczno$¢ zachowania wszystkich postojow
i ewentualnie kosztem ich skrécenia zachowac
plan produkcyjny w caloSci. Wazne jest tutaj
rowniez ustalenie kolejnoSci walcowania po-
szezegblnych asortymentow.

Przy ustalaniu kolejno$ci walcowania nalezy :

1. Zwazaé, aby schematy zbiorcze wyeczerpy-
waly wytrzymato§é wszystkich wykrojow.
W specjalnych przypadkach nalezy zarza-
dzié wytoczenie wiekszej ilosci tych sa-
mych wykrojow.

2. Walce wykonczajgce zestawia¢ w takiej
kolejnosci, aby wyzyskaé¢ do maksimum
wspolne walce wstepne i tym samym jak
najbardziej skroci¢ czasy przebudowy
walcow.

3. Duze przebudowy — kilku zlozen — pla-
nowac na czasy postoju ustawowo zastrze-
zone lub na czasy bezczynnosci.

4. Rozpoczyna¢ walcowanie od najmniej-

szych profili z uwagi na wezszy zakres
dopuszczalnych odchylen, mozliwych do
osiagniecia na nowoprzetoczonych wykro-
jach. ;
Asortymenty dobiera¢ w taki sposob, aby
zapewni¢ ciagto$¢ pracy na wszystkich
agregatach wykonczalni, a w kazdym ra-
zie na agregatach stanowiacych waski
przekroj wykonczalni.

Rekapitulujac nalezy stwierdzi¢, ze Sciste obli-
czenie czasu walcowania jest podstawa do pra-
widlowego ustalenia planu produkcyjnego. Czas
ten powinien by¢ napiety, uwzgledniajac catoS¢
postepu technicznego, objetego planem tech-
nicznym, a zarazem realny i §ci§le matematvez-
nie wyprowadzony.

S’JY
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Wytyczne do budowy hartowni dla obstugi
warsztatéw mechanicznych

Nr 2 9

Rodzaje hartowni i zakres ich produkcji — Wytyczne do projektowania. — Przyklady rozwigzan réinych 3 '_
hartowni. — Wskaéniki radzieckie. — Zuzycie materiatéw hartowniczych. .

Przystepujac do projektowania hartowni na-
lezy przede wszystkim ustali¢, ezy bedzie to
hartownia:

a. produkeyjna, przeznaczona do obrobki cze-

§ci maszyn dostarczanych na rynek,

b. narzedziowa, przewidziana do obrébki po-
mocy fabrykacyjnych dla potrzeb wias-
nych lub czeSciowo na rynek,

¢. produkeyjno-narzedziowa, tzn. typu miesza-
nego.

Hartownia produkcyjna przy dokladnej znajo-
mosei programu wytworezego moze byé bardzo
dokladnie zaprojektowana pod wzgledem prze-
biegu poszezegélnych operacji i wydajnosci. Ta-
blica I podaje orientacyjny podziat ciezarowy
czedei stalowyeh wedlug zasadniczych operacji
obrébki cieplnej przy produkeji réznych ma-
szyn.'

Projektujac hartownie produkeyjna liczy¢ sie
trzeba zawsze nie tylko z koniecznoscia podwyz-
szenia produkeji, lecz - réwniez z mozliwoscia
przejscia na produkeje inna, np. z -obrobki ciepl-
nej czesei samochodéw osobowych na czesci sa-
mochodoéw ciezarowych itp.

Moze réowniez powstac¢ taka ewentualnosé, ze
istnienie hartowni jako osobnego wydzialu nie
bedzie uzasadnione 1 poszezegblne operacje
obrobki cieplnej beda przeprowadzane w liniach
produkeyjnych, zwlaszeza w razie stosowania
elektrycznych urzadzen hartowniczych wiel-
kiej czestotliwosei lub elektrycznych piecow
o dzialaniu ciaglym. Stosowanie w liniach pro-
dukeyjnych piecow solnych wydaje sie z wie-
lu powodéw mniej wskazane.

Zbadawszy wszystkie operacje Obl'Obkl ciepl-
nej potrzebne dla poszezegélnych czesei produk-
cyjnych — ustalamy rodzaj poszczegolnych ope-
Iiagji i ciezar wsadu lub liczbe sztuk we wsa-
dzie.

Po zalozeniu czaséow trwania kazdej operacji
przystepujemy do wyboru rodzaju, wielkosci
1 hczbv urzadzen do obrobki cieplnej, a wiec pie-
c6w, wanien, urzadzen transportowych, stano-
wisk kontrolnych itd.

W tych obliczeniach nie mozna postugiwaé
sie przecietnymi wydajnosciami w kg poszezegol-
nych urzadzen, lecz nalezy dok}adnle przeanali-
zowaé kaida operacje cieplna i ustalié zwla-
szeza sposob zaladowania wsadu do pieca, liczbe
sztuk w partii wsadowej oraz czas nagrzewania
i pozostawiania materiatu w piecu.

TS Maszinostrojenije t. 14, str. 140.

Majac okreslona liczbe, wielko$é i rodzaJ ple-a :

coOw i innych urzadzen hartowmczych nalezy

bardzo starannie przemyslec i zaplanowaé prze-
b1eg (droge) operacji przy uwzglgdnlemu calo-

sci produkeji. Zachodzi tu analogia czeSciowa do
planowania obrobki mechanicznej — z ta jednak -
ze ewentualne konieczne . przestoje =
i luzy w parku obrabiarkowym — jakkolwiek

niewskazane — sa mniej szkodliwe niz przy
piecach, gdzie précz niewykorzystania urzadzen
i kosztéw robocizny wystepuja jeszeze na pierw-
szym miejscu powazne straty energii cieplnej @

rozmca,

(bieg jatowy i rozruch).

Racjonalne wykorzystanie i obciaZenie urzg- ; ;
dzefi do obrobki cieplnej jest trudne i bardzo

wazne.
Pozadana jest ciagla (24 godziny na dobe)

praca tych urzadzen, co wpltywa korzystnie na j"

wydajno$¢ produkeyjna i trwato§é tych urza-
dzen.

Dysponujac liczbg i charakterystyka urza-
dzen hartowmczych oraz

ku,

Przy planowaniu rozmieszezenia wyposazenia
hartowni nalezy wzia¢ pod uwage konieczna
rezerwe miejsca, zwlaszcza tam, gdzie jakie$
urzadzenie produkcyjne jest pojedyncze i nie
moze by¢ zastapione innym oraz przewidzieé

odpowiednia przestrzen na przeprowadzanie re-

montow przy takich piecach, ktére ze wzglgda
na swoj ciezar, wielko$¢é lub rodzaj nie moga
by¢ transportowane, np. piece wglebne.

Przy projektowaniu hartowni dla produkeji
ciaglej i masowej powinien byé uwzgledniony
na pierwszym miejscu czynnik maksymalnej au-
tomatyzacji calych procesé6w obrébki cieplnej.

7 tych powodéw urzadzenia transportowe nad

piecami mog3a miec decydujacy wplyw na roz-

stawienie plecow i wanien oraz na wielko§¢ po-

mieszezenia catej hartowni.

Rowniez estetyka, przejrzystosé i czystosé
catej hartowni maja duze znaczenie dla dobrej
pracy, wydajnosci i jakoSei produkeji.

Wybdér pomieszczenia dla hartowni nie jest
ograniczony $wiattem dziennym, ktére ma jed-
nak duzy wpltyw na samopoczucie pracownikéw
1 czystoSé calej hartowni. Niepozadane jest na-
tomiast bezpoférednie stoneczne §wiatlo, zwla-
szcza w miejscach pracy piecow solnych. Wszel-
kie silniejsze stale drgania i wstrzasy powodo-
wane przez duze obrabiarki, a szczegdlnie mlo-

ich planowym roz-
mieszezeniem mozemy ustalié wymiary budyn-
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Tablica 1

"

Podziat ciezarowy czesci stalowych wedlug zasadniczych operacji obrébki cieplnej przy produkeji réznych maszyn.
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ty, sa bardzo niepozadane ze wzgledu na ich
szkodliwy wplyw na prace wszystkich regula-
toréw 1 wskaznikow temperatury, aparatow
do pomiaréw twardoseci i delikatniejszych pie-
cow elektrycznych.

Urzadzenia do plaskowama produkcn po
obrobece cieplnej powinny znajdowaé sie bez-
wzglednie w osobnym pomieszezeniu, jednak
mozliwie blisko hartowni.

Stosowanie w hartowniach wielu réznych ka-
pieli solnych, blisko§¢ piaskowni oraz wydoby-
wajace sie z kapieli solnych pary, swad z pie-
cOw 1 wanien z olejem nagrzanym w czasie po-
stoju calej hartowni np. w nocy, kiedy wenty-
latory sa wylaczone, a piece jeszcze gorace,
sklania nas raczej do osobnego wydzielenia po-
mieszezenia hartowni. Rowniez wzgledy bezpie-
czenstwa (pozarowe) i higieny pracy przema-
wiaja za tym.

Zdarzaly sie czesto takie wypadki, Ze pary
i zanieczyszezone powietrze wyrzucane wenty-
latorami z hartowni, przedostawaly sie gérnymi
oknami do innych warsztatéw lub z powrotem
do tej samej hartowni.

Wzigwszy to pod uwage widzimy, ze hartow-
nia powinna mieSci¢ sie w osobnym budynku
(zalezne to jest rowniez od wielkosei hartowni)

“lub jako oddzielne, nieco oddalone pomieszczenie

w budynku warsztatowym, najlepiej nie od
frontu (ze wzgledu na rurociagi wylotowe spa-
lin, powietrza i piaskownie), z wyj$ciem przy-
najmniej jednymi drzwiami na wolne powie-
trze.

W wypadku braku specjalnych urzadzen
transportowych wzdluz linii przebiegéw opera-
cyjnych wskazane jest zainstalowanie co naj-
mniej jednej suwnicy dla utatwienia manipu-
lowania ci@Zkim wsadem przy piecach i oproz-
niania wapnien hartowmczych Wype}monych wy-
robami.

Wyposazenie hartowni w suwnice lub inne
urzadzenia transportowe przejrzystosé

oraz

Rys. 1. Wyciag szezelinowy gazéw nad wanng; 1 —
2 — rama szczelinowa do wyciagu gazéw; § —
do polaczenia z siecia rurociagbéw



Str. 50

HUTNIK

i estetyka calego wydziatu wv}acaam stosowanie
okapéw nad wannami i piecami jak rowniez
varo“ddzame w goére budynku calego lasu
rurociagéw. Niezaleznie od wzgledow estetycz-
nych gmdt\‘ anina tych rur i okapéw czyni naj-
nowoczesniejsza hartownie zatloczona i zaciem-
niona. Poza tym okapy z reguly pracuja Zle,
nie odciagaja spalin i gazéw, co wkrétce zady-
mia i zanieczyszeza cala hartownie.

Najwieksza wada takich instalacji jest jed-
nak niemozliwo§é pionowego zanurzania dlugich
przedmiotéw do wanien hartowniczych i nie-
mozliwos$é pracy suwnica, czemu wiszace okapy
przeszkadzaja.

7Z wymienionych powodéw nad wannami i pie-
cami wskazane jest stosowanie nowoczesnych
wyciagow szczelinowych z odprowadzeniem ga-
zo0w do rurociagéw ssacych umieszezonych pod
podloga w kanalach lub piwnicach (rys. 1).

Przy szerokich wannach olejowych, solnych
itp. wskazany jest wyciag szczelinowy wzdluz
catego obwodu, natomiast przy wannach waskich
oraz nad drzwiczkami niektérych piecow wy-
starcza wyciag z jednej strony. .

Zastosowanie odpowiednich szczelinowych
wyciagéw w celu usuwania szkodliwych dla
zdrowia gazéw, par i pytu z nad kapieli solnych,
niektorych piecow, z ladowni proszku nawegla-
jacego, szlifierni, polerowni, wytrawialni oraz
z nad wanien wszelkiego typu jest zasadnicza
i niezbedna potrzeba.

Poprawne rozwiazanie tego zagadnienia oraz
umiejetne dostarczenie odpowiedniej ilodci Swie-
zego powietrza do pomieszezenn hartowni wy-
maga bardzo starannego opracowania.

Nie mozna tej sprawy zalatwié¢ poélsrodkami
w postaci nieprzemyélanego i bezplanowego in-
stalowania rurociagéw nieodpowiednich prze-
krojow i wentylatoréw matej mocy. -+

Moce wentylatorow Wycmgowych 1 dostarcza-
acvch swieze (w zimie ciepte) powietrze po-
winny by¢ dostatecznie duze (dochodzié do
2—50% mocy calej zainstalowanej mocy
hartowni).

Niepozadane wibracje (zwlaszeza dla wskaz-
nikow i regulatorow temperatury), halas i zaj-
mowanie mlerca w hartowni przemawiaja za
umieszczeniem wentylatoréw pod hartownia.
To samo dotyczy wszelkich innych urzadzen po-
mocniczych, jak np. pompy wodne, olejowe, fil-
try, chlodnice olejne, kompresory, rurociagi,

kable itd.
Hartownia

Rys. 2. Przekréi nowoczesnej hartowni produkeyjnej
o zdolnosci wytworezej 10 000 t/rok; 7 — pomieszczenia
maszynowe, 2 — kanal na przewody, 3 — kanat spalin
piecowych, , — wanny hartownicze, 5 — odciag powie-

trza i gazow
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Rys. 3. Plan nowoczesnej hartowni produkecyjnej o 7dol‘-l ,_
nosci wytwoérezei 10 000 t/rok; 7 — piece elektryczng
do naweglania w proszku, komora grzejna 550 1300%

% 2000 mm, ladowanie i wyciaganie skrzyi
z pieca i przew6éz do tunelu chlodzacego — me
chaniczne, 2 — piece gazowe do wyzarzania z automa-

tyczna regulacja temperatury i automatycznym zabez

pieczeniem, 3 — piece gazowe tyglowe do naweglanm
w soli z przykrywkami i z wyciagiem gazow, j — plec& ”
hartownicze pouome 5 — piece dzwonowe, 6 — plece

pionowe, 7 — piece hartownicze do stopniowego pOdng& :
wania i hartowania, 8 — npiece elektryezne ciag}’ek_l
do ulepszania i odpuszezania z automatycznym transpor
tem do wanien z woda, 9 — piece elektryezne ciagle
do wyzarzania odprezajacego przy 400° C, 1¢ — czyse
czenie sposobem chemicznym powierzchni przedmlotovg a
precyzyjnych, 17 — piaskownica z réznymi urzadzenia-
mi do czyszcezenia powierzchni piaskiem stalowym (pia-

skownice komorowe obrotowe oraz bebny), 72 — prosto-
wanie czesci po obrébee cieplnej, 13 — kontrola, 7, — =
warsztatowy wydziat odbiorezy, 15 — piece elektryczne

% . - . . . LA
dzwonowe z krazeniem gazu i olejowym uszczelnieniem
do azotowania oraz urzadzenia do oczyszczania i odtiu-

szezania powierzchni przed azotowaniem, 716 — pakowa-
nie przedmiotéw do skrzyn proszkiem do naweglania za- :
sypywanym automatyeznie, 17 — wyladowanie skrzyn
do naweglania po ostudzeniu w specjalnym tunelu, v0
przesianiu proszek o ziarnie 2 — 3 mm podlega dalszemu
uzyciu, 18 — przenosniki rolkowe, 719 — oddzial galwa-
niczny — trawienie, czernienie, fosforanowanie, cynko-
wanie, miedziowanie, chromowanie, kadmowanie itd,
20 — kuznia, 21 — biura kierownictwa i mistrza, umy-
walnie, szatnie, itd.

Rys. 2 1 3 podaja przekrdj i plan nowoczesnej
hartowni produkeyjnej dla zakladu rprodukuia--
cego silniki lotnicze, maszyny specjalne i pah-
wowe pompki wtryskowe Produkecja seryjna
tej hartowni wynesi 10 000 trok i sklada sie
z przedmiotéw o wielkosei od kilku milimetréw
de 2 m i ciezarze od 10 g do 150 kg.

Budynek hartowni posiada wymiary 55 X
X 110 m i podzielony jest na kilka hal. Wy-
posazenie w urzadzenia wynika z opisu pod ry-
sunkiem.

Wyladowanie i zaladowanie piecéw odbywa
si¢ mechanicznie przy pomocy specjalnych urzi-
dzen i maszyn transportowych. Produkcja
z wanien hartowniczych przekazywana jest me-
chanicznie do specjalnej maszyny do mycia. =

Wentylacja hartowni jest dobra, gdyz zmia-
na powietrza nastepuje okolo 10 razy na go-
dzine. .

Calkowita zainstalowana moc elektryczna wy-
nosi 5500 kW, a przepustowos¢ zainstalowanych

£
X

." >
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Rys. 4. I — sklad czesci przeznaczonych do obrébki ciepl-
nej, Il — pomieszczenie na materialy do naweglania,
11/—pomieszczenie do cyjanowania, /V-—pomieszczenic
do mycia i neutralizowania, V — pomieszczenie na sole
do cyjanowania, VI — piaskownia, VII — odbiér war-
sztatowy, 1 — piece komorowe, trzon 0,8 m2, 2 -— piece
tyglowe solne ¢ 300, 500 mm, 3 — piec dwukomorowy,
trzon 0,25 m2, 4 — piece do cyjanowania () 300, 500 mm,
— piec dwukomorowy, 6 — piec solny elektrodowy, 7
piec z saletrzanka @ 300, 500 mm, § — wanny olejo-
we, elektryeznie podgrzewane, 9§ — piec elektryczny do
odpuszezania, 10 — wanna olejowa, elektryeznie pod-
grzewana, 171 — zgrzewarka elektryczna stykowa, 12 —
‘'wanny hartownicze 1,5 X 1 m, 13 — wanna hartownicza
olejowa 1 %X 1 X 1 m, 14 — maszyna do mycia, 15 —
wanna z roztworem wodnym sody
przewodéw gazowych (gaz Swietlny) 750
m*/godz,

Instalacja do wytwarzania atmosfery ochron-
ej do elektryeznych piecow hartowniezych
i zarzelnych posiada wydajno§é 25 m*/godz.

Hartownia narzedziowa (pomocy fabrykacyj-
vch) nie moze byé tak projektowana jak pro-
dukecyjna na podstawie Scistych danych iloScio-
wych i rodzaju produkeji, gdyz dokladne usta-
lenie tych wskaznikéw jest prawie niemozliwe,
a rodzaj produkeji zmienia sie i nie daje sie
z gory przewidzieé. ;

W okresie uruchomienia produkeji bedzie
‘wiecej wszelkiego rodzaju uchwytow, przyrza-
déw 1 sprawdzianéw, pozniej natomiast wiece]
. narzedzi; wszystkie pomoce fabrykacyjne sa
- w miare zuzycia stale udoskonalane i zmienia-
ne.
- Z tych wzgledéw projekt hartowni typu na-
rzedziowego trzeba oprzeé¢ na zgrubnym, orien-

tacyjnym zapotrzebowaniu pomocy fabrykacyj-
nych oraz na zasadzie, zZe w tych warunkach
kazda produkeja i kazda operacja musi by¢é mo-
zliwa do wykonania, a zatem wyposazenie musi
by¢ uniwersalne.

Powinna istnie¢ mozliwo$¢é przeprowadazenia
roznorodnej obrobki cieplnej narzedzi ze wszy-
stkich gatunkéw stali, hartowania i odpuszcza-
nia, hartowania stopniowego, cyjanowania i na-
weglania. Powinny byé réwniez uwzglednione
specjalnie urzadzenia do spawania elektryczne-
go-oporowego, do lutowania spiekanych wegli-
kow metali, do azotowania i nawet chromowa-
nia, ktore jest S§ciSle zwiazane z nowoczesna
produkeja narzedzi, sprawdzianéw i innych po-
mocy fabrykacyjnych.

Rys. 4' przedstawia plan hartowni narze-
dziowej dla warsztatu zlozonego ze 100 — 200
obrabiarek o rocznej produkeji 150 — 300 ton.

Hartownia produkcyjno-narzedziowa musi {a-
czy¢ w sobie wszystkie warunki wymagane
w obydw6ch wyzej omoéwionych typach har-
towni. Zasadniczo prawie wszystkie hartownie
sa budowane jako centralne hartownie, czyli
produkeyjno-narzedziowe.

Rys. 5 podaje plan hartowni produkecyjno-na-
rzedziowej Sredniej wielkosci. Wyposazenie har-
towni wynika z opisu pod rysunkiem Pomiesz-
czenie hartowni jest parterowe, z piwnicg do
wentylatoréw pomp, urzadzenia do chlodzenia
oleju hartowniczego i kompresoréw, Wszystkie
rurociagi ssace wyciagéw gazu z piecow i wa-
nien biegna w kanalach w podlodze wykonanej
z betonu w celu zapewnienia czystoSci i bez-
pieczenstwa przeciwpozarowego.

Rys. 6 przedstawia schematyczny przekroj
budynku innej nowoczesnej hartowni central-
nej o wymiarach budynku: dtugo$é¢ 55 m, sze-
rokosé¢ 22 m, wysokos¢ 11 m.

Hala podzielona jest Sciang wiszaca 2 m nad
podloga, na pomieszczenie piecéw, gdzie panuje
podci$nienie i czes$é dla pracujacej obstugi. Ta-

' Wedlug K. Starodubowa. Oborudowanije tiermiczes-
kich cechow.

Tablica II
Wskazniki dla r6znych hartowni'
- § ¢ Wielkosce po-
: g Powierzchnia s :
N Produkcja P Liczba robotni-|wierzchni har-
: roczna t/m? s pomogmczoe Produkeja k6w pomocni- [ townina 1 piec
Rodzaj hartowni p . |urzgdzeniaw Y, roczna £
powierzchni catkowite] 9 tirabbtnika czveh w %, lub podobne
hartowni powierzchni ‘ catej zatogi ur‘:’a%‘snie
| Hartownie produkcyjne czesci | AT |
surowych (cdkuwki, odlewy | 8-11 59-10 80 —120 10-15 120 - 170
itp.) | |
N I
Hartewnie procdukcyjae czeSci 5 { ; % i
obrobionyeh mechanicznie 5-9 10 - 15 . 50 - 80 15—-20 50 — 60
i .
Hartownie narzedziowe 0,75-1,3 20-25 ‘ 15-25 15 -20 20-30
' :
Hartownia narzedzi kuzniczych |
; do joras itp. (matryce, tlocz- 2-4 20 - 25 40 - 60 15-20 40 - 60
| niki)

1 Maszinostrojenje, t. 14, str. 168. ,
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Rys. 5. Plan_ hartowni produkcyjno-narzedziowej S$redriej wielkosci: 1 -— piec solny elektrodowy 1000 — 13500 C,

@ 250 X 550 mm, moc 60 kW, 2 — piec solny elektrodowy 650 —950° C, ¢ 400 X 600 mm, moc 60 kW, 3 — piec elek-
tryczny komorowy do 1000° C, komora grzejna 250 3 4003 750 mm, moc 20 kW, z automatyczna regulacja tempera-

tury, 4 — wanna zelazna z olejem zimnym 1000 3 1200 % 800 mm, ze szczelinowym wyciagiem gazéw, 5 — wanna

zelazna z olejem goracym do 200° C, 600 X 1000 % 500/800 mm, grzejnik elektryczny 15 kW (lub gaz) z automatyczna
regulacja i szczelinowym wyciagiem gazow, 6 i 6a — piec elekiryczny pionowy tyglowy z kapiela solna do 600°C,

@ 350 % 600 mm, moc 10 kW, z wyciagiem gazéw. Obok stél z siatka do studzenia przedmiotéw po wyjeciu z kapieli
7 — piec elektryczny pionowy do 650°C, z regulacja powietrzng, komora grzejna () 350 X 450 mm, moc 12 kW,
8 — wanna zelazna z biezacg woda, wymiar 700 % 1200 X800 mm, 9 — wanna zelazna z wodnym roztworem 8—10%

NaOH — 80°C, 600 X 1000 X 800 mm, podgrzewana elektrycznie 6 kW lub gazem i chtodzona wezownica wodna,
z wyciagiem gazéw, 10 — piec elektryczny komorowy do 1000° C, komora 200 > 300 X 600 mm, moc 12 kW, 11 i 12 —

wanny zelazne z olejem i woda 700 > 600 X 800 mm, 13 —wanna Zelazna z goraca woda do zmywania i odtruwania
soli 600 > 1000 X 500/800 mm podgrzewana gazem lub elektrycznie 10 kW, z wyciaganiem gazow, 14 — piec elektrycz-

ny komorowy do 1000° C; 300 » 500 X 800 mm, moc 25 kW, z automatyczna regulacja temperatur, 15 — piec elektrycz-

ny komorowy do 1000° C, 400 > 700 X 1000 mm, moc 40 kW, z automatyczng regulacja temperatur, 16 — piec elektrycz-
ny pionowy komorowy do 1000°C, ) 300 )X 1500 mm, moc 25 kW, 17 — wanna zelazna (rurowa) na wode () 300 —
— 400 > 2000 mm, 18 — wanna Zelazna (rurowa) na olej, ¢ 300 —400 mm, 19 — piec dwukomorowy do lutowania
nozy 1250° C, gazowy Iub elekiryczny silitowy, komora' gtéwna 150 X 250 X 600 mm, moc 25 kW, obok stolik ze-
lazny i skrzynie z grafitem mielonym. Zaleca si¢ agregat wysokiej czestotliwosci 3000 — 10 000 okres/sek, moc 10—

i —I15 kW, 20 — zgrzewarka elektryczna oporowa jednofazowa 60 kW dla przekrojéw do 5000 mm?2, 21 — elektryczny *

piec oporowy pionowy,- @ 500 % 1200 mm, 65°C, moc 20 kW, z urzadzeniem do azotowania i automatyczna re-
' gulacja temperatury (pozadane oddzielenie Sciana szklana),22 — mata elektryczna zgrzewarka transformatorowa 0,8 kW

do lutowania pitek, 23 — aparat. Rockwella, do 'badania twardoSci, 24 —  szlifierka stolowa dwutarczowa, moc

0,5 KM, 25 — pudia blaszane 500 > 1000 % 500 mm z trocinami, 26 — piaskownica @ 900 mm, 27 — aparat obroto-
wy do powierzchniowego hartowania watkéw do 1,5 mm dlugosci palnikami acetylenowymi, z doplywem i Sciekiem
wody, 28 — stél spawalniczy autogeniczny, 29 i 30 — wanny zelazne z woda i olejem 400 X 600 Y 6000 mm, 31 i 32 —
przetwornica elektryczna i st6l do spawania, 33 — stét specjalny zelazny do wytadowania skrzynek do naweglania
wraz ze zsypem i urzgdzeniem do odciggu pyhi, 1000 ¢ 1600 > 600 mm, 34 — skrzynia blaszana do przechowa-
nia proszkéw do naweglania, 35 — p6tki do przechowania skrzynek do naweglania, 36 — wanna zelazna na wode
biezgca 700 % 1000 X 1000 mm, 37 — wanna Zelazna doelektrveznego odttuszezania 700 X 1000 X 1000 mm z rama
wyciggowa do gazéw, 38 — wanna do korozji elektroljtycznej 600 X 900 X 600 mm z rama wyciagowa gazu, 39 —
wanna do chromowania z - elektrycznym podgrzewaniem j automatyczng regulacja temperatury 600 > 900 X 600/1000*
mm, 40 — wanna zelazna z woda zasilajaca 600 > 900 > 1000 mm, 41 — wanna do chromowania okragtych cien-

kich i diugich przedmiotéw @) 350 X 1500 mm, 42 — st6t Slusarski 600 X 2500 mm, 43 i 4 — 2 przetwornice elek-.

tryczne 300 A X 10 V i 800 A X 12 V z tablica rozdzielcza, 45 — stét laboratoryjny z wyposazeniem do podrecznych

analiz chemicznych dla chromowni i hartowni, 46 — aparat Vickersa do badania twardo$ci, 47 — stél kierownika

hartowni — chromowni, 48 — tablica kontroli wskazan temperatury piecéw, 49 i 50 — pébtka do zahartowanych
przedmiotéw 500 Y 2500 X 2000 mm, 51 — tablica rozdzielni elektryczne;j.
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Rys. 6. Przekr6j hartowni centralnej produkeyjno-na-
rzedziowej

kie rozwiazanie daje doskonate warunki zdro-
wotne (powietrze czyste i o normalnej tem-
peraturze).

Tablica II ujmuje wskazniki radzieckie do
projektowania hartowni réznego typu.
. Co sie tyezy zuzycia niektérych materialow
hartowniczych, przytaczamy nastepujace ogol-

ne wskazowki, Ilo§¢ wody potrzebnej do harto-
wania wynosi okolo 8 lkg hartowanego pro-
duktu, a oleju —okoto 15 lkg; przy ograni-
czonej pojemnos$ci wanien hartowniczych wy-
magane sa urzadzenia do chlodzenia tych cie-
czy. Orientacyjne zuzycie wazniejszych mate-
rialow hartowniczych przedstawia sie w sto-
sunku do ciezaru produktu jak nizej:
a. Olej 0,6 — 0,759/,
b. Sole ‘hartownicze (7590 BaCl, -+ 259/,
NaCl) do 900°C 1 — 1,5 9%/,;
c. Sole hartownicze (BaCl,)
2—3 0/o; : 3
d. Sole przy odpuszezaniu
NaCl) 2 —3.9/;-
e. Proszek do naweglania 3 — 5 9/p;
f. Gaz dla atmosfery ochronnej przy wyza-
rzaniu w piecach komorowych szezemych
4 — 6 m*/t produktu;
¢. Amoniak (plynny w butlach) do azoto-
wania zaleznie od wielkoSci powierzehni
w stosunku do ciezaru wsadu 10 — 50 g/kg
produktu;
h. Piasek do piaskowania: stalowy 0,03 —
— 0,05 %; rzeczny 8 — 10 9.

do 1300°C
(NaNO, KNO,

NOWE POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY HUTNICTWA

normy

Nr i symbol

Nazwa (okreslonej) normy

Ogloszono w ,,Wiadomos$ciach PKN¥,
wydano, ustalono, zmieniono

PN/H-55216
PN/H-04140

PN/H-92127
PNJH-01200
PN/H-04011

PN/H-74006
PN/H-74007
PN/H-74009
PN/H-85023
PN/H-93409
PN/H-93216

PN/ H-93217

PN/H-93219

| Analiza

Modele sprezynowe glownych wlewow
formowania maszynowego.

Analiza chemiczna zuzli. Zuzel
wielkopiecowy.

Stal weglowa walcowana. Blachy Zeberkowe. Wymiary.

Obrobka cieplna. Okresienie. .

chemiczna suréwki,. zeliwa i stali. Oznaczenie
grafitu. ;

Ziom metali niezelaznych.

Popioty, zuzle, odpryski, pyly, szlamy metali niezelaznych.
-Klasyfikacja.

Zeliwne rury kanalizacyjne. Tréjniki skosne.

Zeliwne rury kanalizacyjne. Tréjniki proste.

Zeliwne rury kanalizacyjne. Czworki jednoplaszczyznowe.

Stal narzedziowa stopowa do pracy na zimno. Klasyfikacja.

Stal weglowa walcowana. Szyny waskotorowe.

Stal walcowana stopowa i weglowa narzedziowa. Prety
okragle. Wymiary.
Tres¢ zmiany: w punkcie 5 zamiast ,,dopuszczalne odchyi-
ki dlugosci zwykle * 250 mm* powinno by¢ | dopuszczal
ne odchytki diugosci zwykle * 125 mm."

Stal walcowana stopowa i weglowa narzedziowa. Pre-
ty kwadratowe. Wymiary.
Tre$¢ zmiany: w punkcie 5 zamiast ,,dopuszczaine od-
chylki diugosci zwykle * 250 mm.“powinno by¢: ,.do-
puszczalne odchylki diugosci zwykte * 125 mm™.

Stal walcowana stopowa i weglowa narzedziowa. Prety
szesciokatne. Wymiary.
Tre$¢ zmiany: w punkcie 5 zamiast ,dopuszczalne od-
chytki dtugosci zwykite * 250 mm* powinno by¢: | do-
puszczalne odchytki diugosci zwykie £ 125 mm.*

Ogloszono w nrze 9/51.
PKN*.
Ustalono w sierpniu 51 r.

,»Wiadomosci

Wydano w sierpniu 51 r.

Wprowadzono zmiany w sierpniu 51 r.
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

STALOWNICTWO

Jonowa strukiura

1. Jonowy
1. Wstep

Zuzle stalownicze byly przedmiotem studiow wielu
badaczy, przy czym ich termodynamiczne wiasnosei wy-
razano w rozny sposéb. Poczatkowo opierano si¢ na za-
Yozeniu, ze #zuzle stalownicze sa cieklymi roztworami
elektrycznie obojetnych tlenkéw i ich zwiazkéw oraz ze
do réwnowag Zuzel-metal stosuja sie $cisle idealne pra-
wa dzialania mas. Powodowalo to koniecznosé przyjecia,
bez jakiegos bezpo$redniego dowodu, istnienia ,,wolnych**
tlenkéw i ich zwiazkéw. Najlepiej opracowana teorie
réwnowag zuzel-metal, oparta na przyjeciu ,wolnych*
i zwiazanych tlenkéow, podal Schenck [1].

Jednakze Bragg [2] i inni za pomoca analizy struk-
turalnej promieniami X dowiedli, ze substancje nieorga-
niczne, a wiec tlenki, krzemiany, fosforany itd., skladaja
sie nie z obojetnych czasteczek, lecz z jonéw, ulozonych
geometrycznie w siatke przestrzenna, ktora utrzymuje
sie razem brzede wszystkim dzieki sitom przyciagania
pomiedzy przeciwnie naladowanymi jonami, przy czym
wolna energia catego ukladu jest minimalna. Réwno-
czeénie stwierdzono, Ze nie ma zadnych podstaw do przy-
puszczen, aby jonowa struktura tych substancji przy
wysokich temperaturach w stanie plynnym zostata
zniszezona lub znikla, a tym samym, ze iony tworza na-
gle neutralne pary lub czasteczki. Raczej nalezatoby sie
tylko spodziewaé, ze skutkiem rozszerzenia sie ogrzanej
substanecji i zwiekszonej ruchliwosei cieplnej jonow, re-
gularna struktura siatk: ulegnie czeSciowemu zniszeze-
niu oraz, ze wystapia pewne stale ugrupowania jonowe,
ktére mozna uwazaé za oddzielne jednostki struktural-
ne. Takimi jednostkami sa na przyklad stale jony
SiQ4—-— - — i POy~ ——, ktére maja ksztalt czworo-
Scianu, majacego na narozach atomy tlenu, a w $§rod-
ku atom krzemu lub fosforu. W przypadku tych ukla-
déw liczba koordynacyjna, przez ktéra nalezy rozumnieé
ilo§é ateméw otaczajacych atom centralny, a ktora za-
lezy od ich wzglednei wielkoéci, a wiee od iloSci miejsca,
bedacego do obsadzenia na powierzchni atomu central-
nego, wynosi 4. Taka sama koordynacje znaleziono za
pomoca dyfrakeji promieni X w szklach, ktére mozna
uwazaé¢ za przechlodzone ciecze. Liczba koordynacyjna
innych kationéw, ktore wystepuja w szkle, a wiec X
Na'™ i Ca®", zmienia sie ze wzrostem temperatury,
przypuszezalnie na skutek przyrostu wewnetrznej ener-
il wibracvinej. Przy wysokich temveraturach w ciek-
tych krzemianach, o wysokim stosunku krzemu do tlenu
(kwasdne zuzle, ciekle szklo), atomy krzemu moga row-
niez posiada¢ w pewnym stopniu liczby koordynacyjne
wyZsze niz 4, co odpowiadaloby zwiekszenin odstepéw
pomiedzy otaczajacymi je atomami tlenu w tym stopniu,
7Ze mozna woéwezas nie bfaé pod uwage wystepowania
anionu zespolonego SiO; — ~ — T | a rozpatrywaé tylko
wolne kationy Si++-++ i aniony O——.

Wiasnosei zuzli cieklych okreéla wielko§é jonéw oraz
sily elektrostatyczne wystepujace miedzy nimi. W ta-
blicy 1 podano wedlug Paulinga [3] promienie jonéw
najezesciej wystepujacych w zuzlach stalowniczych,
Znaczny wplyw na jonowa strukture cieklych zuzli wy-

zuzli stalowniczych

skilad zuzli

wiera¢ beda jony duze, a wige Si047 T 7 7 POgT T jﬁ
o~ oraz Cat+ | ktiry roini sie znacznie wielkoscia
od innych kationow. '

Tablica 1
Promienie réznych jonow &

Kation Prorz:ier’l | A Prorzxieﬁ
| A ! | A
Ca+ + 0,99 |30 306 1,40
Mn+ + i 0,80 {2 S afaihs 1,84
Fe+4 | (Jr I ey ol 1,36
Mg++ | | i85 NSO s 2,79
Fe+++ i 70,60 1 YO i 2,76
Al+++ | 0,50 !
Sit+++ 041 |
| {

Nalezy podkreslié, ze z termodynamicznych rozwazan
wynika, iz stopione ciecze jonowe lepiej stosuja sie do
praw idealnych roztworéw anizeli roztwory wodne, ré-
wnoczesnie jednak posiadane dane do$wiadczalne, odno-

 szace sie do zuzli, Swiadcza, ze idealne ich zachowanie:
sie jest raczej wyjatkowe. :

2. Skiadniki kwasne i zasadowe

Tlenki tworzace zuzel mozna podzieli¢ na kwasne i za-
sadowe, przy czym wedlug obecnej teorii czasteczka za-
sadowa jest ta, ktéra posiada pare elektronéw, moga-
cych wejs¢ do zewnetrznej powloki elektronowej tzw.
walencyjnej innego atomu, wiazac go ze swa para elek-
tronéw. Natomiast czasteczka kwasna zdolna jest do
przyjecia takiej pary elektronéw do zewnetrznej powlo-
ki elektronowej jednego ze swych atoméw. Zasada odda-
je wiec elektrony, a kwas je przyjmuje. W' zuzlach tlen-
kowych typowa i zawsze obecna zasada jest jon tleno-
wy O- —, analogiczny do jonu OH—, znajdujacego sie
w roztworach wodnych. Nie ma natomiast w ciektych
zuzlach kwasu, podobnego w zachowaniu do kwasu
H30+ w roztworach wodnych.

Sun i Silverman [4] sklasyfikowali tlenki zawarte
w szklach, biorac pod uwage ich zasadowosé. Oparli sie
oni na wzglednej sile wiazania polaczenia metal-tlen,
okreslonej przez energie potrzebna do zdysocjowania
tlenkéw na ich skladowe atomy. Tlenki z ktérych naj-
trudniej usunaé dodatni atom, sa moenymi kwasami, na-
tomiast tlenki, ktére go wiaza najstabiej, sa mocnymi
zasadami. A wiec na przyklad CaO bardzo tatwo joni-
zuje w roztworze na staby kwas Ca++ i mocna zasade
O™ ~. Tablica II zawiera w pierwszej kolumnie szereg
opracowany przez Suna, w ktérym tlenki utozono w ko-
lejr’loéci ich malejacej kwasowosei Iub rosnacej zasado-
wWoscel.

Inna metode poréwnania zasadowych wiasnoei tlen-
kéw zastosowali Flood i Férland [4]. Polegata ona na
okreSleniu preznosci rozkladu CO, lub SO;, powstatych
z weglanéw lub siarczanéw. Im silniej zasadowe sa wia-
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Tablica 11
Szereg zasadowosei tlenkéw
wedlug
Dysocjacji Rozkladu Rozkiadu
tlenkow weglanow siarczanow
' I
B;.O;; | P;)O(, | L
Si0. | BsOg
PO, | SiOe
Al Oy Ti0,
SbeO;
Zr0O,
TiO. ! | BeO
BeO _ FeQO;;
Sn0O. . | | CuO
FeOQ | | CoO
PbO. | ZnO NiO
MgO | CoO ZnO
MnO | MnO Cdo
Li.O | PbO MnO
PbO ‘ Cdo PbO
CaO MgO MgO
SrO CaO CaO
BaO Li,O Li,O
Na,O | BaO BaO

snoéci tlenku, tym silniej jest on zwiazany z CO, lub
S0, i stosownie do tego niZsza jest ich preznosé rozkla-
du przy danej temperaturze. Wyniki, ktére uzyskali
wspomniani badacze, obejmuje druga i trzecia kolumna
tablicy II.

Wszystkie zZuzle tlenkowe zawieraja jon O . Im
wyzsza jest koncentracja tego jonu, tym bardziej zasa-
dowy jest zuzel. Wlasno$ci zasadowe zuzli podwyzszaja
rowniez inne jony, takie jak F— i S— —, jednakze ich
koncentracje w zuzlach stalowniczych sa niewielkie,
a zasadowos$é zuzli okreSla przede wszystkim stezenie
jonu tlenowego.

3. Jonowy sklad zuzli

Zuzle stalownicze skladaja sie wiee z jonéw, czyli ato-
mow lub ich zespoléw, ktore przez oddanie czesci swych
elektronow utworzyly kationy, lub tez przez pobranie
ich zamienily sie na aniony. Mozna przyjaé¢, ze w zuzlach
zasadowych znajduja sie nastepujace jony: Fet ™,
FeT o Ma o Car H M P rSIOs 7% PO
AlQg-——, O——, S—— i F— Warto wiec przypom-
nie¢ konfiguracje elektronéw w atomach, a wiec czast-
kach obojetnych, z ktorych powstaly omawiane jony.

Jak wiadomo, elektrony w atomach ukladaja sie nie
w sposob chaotyezny, ale wedlug pewnych praw, tworzac
powloki elektronowe, oznaczane literami K, L, M, N, O,

Tablica Ill
Rozmieszczenie elektronéw w atomach

Powloki elektronowe
Lp. |Pierwiastek| K L M N
S 81D |38 pdsfp d!i
8 | O 2-1r21 4
Y 21215
12 | Mg IR 0T [
187 e AT O3, 3 W S DR
14 Si 22 V6 L2 02
15 P 2 Ie2-1v8. 152,13
16 S 2123161214
17 Cl 2y 216 2456
20 Ca 21121842918 1
25 Mn 212|61216|5/2
26 Fe 212176261 6/2 5

P, Q. Kazda z tych powlok poczawszy od L, ma charak-
ter zlozony, okreslany malymi literami s, p, d, f. Elek-
trony znajdujace sie w powloce zewnetrznej, zwane elek-
tronami walencyjnymi, charakteryzuja przynaleznogé
pierwiastka do pewnej giupy ukladu periodycznego,
a wige okreSlaja pewne jego wilasnosei chemiczne. Inte-
resujace nas pierwiastki posiadaja elektrony wchodzace
jedynie w sklad czterech pierwszych powlok elektrono-
wych. Tablica III podaje konfiguracje elektronow w ato-
mach, ktore wystepuja w zZuzlach stalowniczych,

Wzér na jon tlenowy mozna przedstawi¢ w formie
JO:
w zewnetrznej powloce. Z tablicy III widaé, ze zewne-
trzna powloky dla tlenu jest powloka L, ktéra w przy-
padku gdy tlen jest w stanie obojetnym, a wige jako
atom, ma 6 elektronéw. Przez pobranie dalszych dwu
elektronow atom przechodzi w stan jonowy, w ktorym
powloka L, zawiera 8 elektronow, zaznaczonych we wzo-
rze kropkami, a sam jon otrzymuje dwa ladunki ujemne,
ktére oznaczono znakami minus u gory. Jon tlenowy obec-
ny jest zawsze w nadmiarze w zuzlach stalowni-
czych. Wiaze on krzem, fosfor i glin w aniony zloZone
Si0y————, PO3——— i AlO3— — —, ktore tworza od-
rebne jednostki struktury zuzla.

Stata krzemionka ma budowe krystaliczna, skiadajaca
sigz grup SiOy ~ 7, w ktérych kazdy atom krzemu oto-
czony jest przez cztery atomy tlenu, znajdujace si¢ na
narozach czworos$cianu. Tendencja do tworzenia grup
Si04 "7 jest bardzo silna, tak Ze mozna je stwierdzié
promieniami X nie tylko w krzemionce, ale we wszyst-
kich krzemianach krystalicznych i szklach. Nie ulega
wiee prawie watpliwosci, ze krzemionka obecna w 7uz-
lach wystepuje w postaci takich wlasnie grup tetra-.
edryeznych. W grupach tych atomy powiazane sg za po-
moea tzw. wiazania kowalencyjnego czyli homeopolar-
nego, w ktérym wytworzenie oktetéw elektronowych, a
wiec stalych powlok takich, jakie posiadaja gazy szla-
chetne, mozliwe jest tylko wowezas, jezeli jedna lub wie-
cej par elektronow bedzie wspélna dla dwu atomoéw, przy
czym ta wspélna para elektronéw wchodzi w sktad obu
zewnetrznych powlok, laczac atomy niczym sprzeglo.
Sci§lej] méwiae, wystepuje tu specjalny typ wiazania ko-
walencyjnego, a mianowicie wiazanie koordynacyjne,
ktore powstaje wowezas, kiedy kilka par elektronowych,
pochodzacych od jednego atomu, bedacego atomem cen-
tralnym, wchodzi do niezapelnionych powlok elektrono-
wych kilku innych otaczajacych atoméw. W naszym wy-

padku atomem centralnym jest anion :S.i:""', ktory

~ 7, gdzie kropki oznaczaja elektrony znajdujace sie

rozporzadza czterema parami elektronéw, mogacych
przylaczyé sie do powlok innych sasiednich atomoéw.
W zuzlach kwasnych aniony SiO4 ~~  polimeryzuja, da-
jac wieksze jony, w ktorych kazdy atom tlenu zwigzany
jest z dwoma atomami krzemu.

Reakeje polimeryzacji mozna przedstawié¢ réwnania-
mi:

2:S10¢T 17w
3 Sioy~

ShLOY 407
- S1;0%- |+ 2077 itds

Schematyeznie lancuchy takie mozna przedstawié za po-
moca wzoréw elektronowych, podobnych do stosowanych
przy omawianiu jonéw O~ ~ i Si™ ~ ~ ~, zastepujae
iednak pary elektronéw wspélne dla dwu atoméw kres-
kami i opuszezajac kropki, oznaczajace pozostale elek-
0
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trony. Zamiast wiec pisaé wzor nowy i mniejszy Iad'unek elektl_‘yczny anizeli Si lub P w:
swych zlozonych anionach. Chipman i Chang [4] przy-
0 4- 0 0 6 0 0 0:-:8< jeli istnienie jonéw Fe»O;~ =~ 7 i przy pomocy danyeh
| | | | | | Darkena i Gurry‘ego przeprowadzili obliczenia termo.
0-5—0 0—-Si—0—Si—0 0~5—0~—5—0-Si—0 dynamiczne, uzyskujac zadowalajace wyniki. b
! ’ (l) (', (', (‘) Na zakonczenie nalezy podaé, ze jony F~ i S~ =
2 A 0 dmala]a réwniez jako zasady, podobnie jak jon tlenowy
E 7= 4. Obliczenie jonowych skladnikéw zuzla
0 g A0 : |
SiZ ! 61 Duza zaleta jonowej teorii zuzla jest fakt, ze liczba
I\o 0 o | skfadnikéw potrzebna do opisania fizyko-chemicznego
? /0 0 ? zachowania sie zZuzla jest znacznie mniejsza anizeli w
Si 0 N teoriach, przyjmujacych obecno$§é elektrycznie obojet-
0 \O\SII.,.U/ o nych tlenkéw i ich zwiazkéw. W teorii jonowej przyj-
I muje sie np., ze atomy tlenu sa obecne w zuzlach zasa-
0 dowych tylko w czterech rodzajach czastek, a mianowi-

Przyjmuje sig, ze w zuzlach zasadowych nie ma takiej
polimeryzacji i ze tlumia ja zupelnie jony wapniowe,
jesli znajduja sie w zuzlu w iloSei wiekszej anizeli dwu-
krotna liczba jednostek SiO4———— [5].

Pierwszy z jonow, przedstawionych za pomoca powyz-
szych wzoréw, jon ortokrzemianowy SiO4~ —~ =  jest
wlasnie najtrwalszym jonem zlozonym i posiada liczbe
koordynacyjna 4.

" Podobnie fosfor posiada liczbe koordynacyjng 4.
Przyjmuje si¢, ze w zuzlach stalowniczych zawarty jest
tetraedryczny jon POy~ —

Wystepowanie AlyO3 w zuzlach jako jonu AlO3~™——
przyjmowane jest raczej dowolnie, chociaz obliczenia
wskazuja, ze anion ten winien byé staly w obecno$eci nad-
miaru jonéw tlenowych. Zreszta amfoteryczny tlenek,
jakim jest Al,O3, moze podwyzszaé lub obnizaé aktyw-
nos§é jonu tlenowego, zaleznie od zasadowosci zuzla, jo-
nizujac zgodnie z kazda z ponizszych reakeji.

A0 —2 AIRE A ar g
AlO3+3 O ~ = AL O); o
Herasymenko i Speight [6] przyjmuja, ze tréjwar-
tosciowe zelazo istnieje tylko w postaci prostych jonow
Fe*** | Poniewaz zawartos¢ zelaza tréjwartoSciowego
w zuzlach stalowniczych jest niewielka, wiec nie wplywa
to zbytnio na obliczenia, nawet gdyby w rzeczywistosei
istnialy inne jony, np. FeO3~™ — ~, FeO;~ — —~ lub
Fe;0,~ — . Stalosé takich jonéw zlozonych winna byé

jednak matla, poniewaz Fet+T ma wiekszy promien jo-

cleh @ i8I O am i PO s B G A )y o podczas |
gdy w teorii Schencka jest ich przynajmniej 15.

Obliczenie wykonuje sie za pomoca utamkéw jono-
wych, ktére oblicza sie w sposéb nastepujacy: liczbe mo-
li, przypadajaca na 100 czeSci ciezarowych, otrzymuje
sie przez podzielenie procentu ciezaréw poszezegdlnych
tienkéw przez ich ciezary czasteczkowe. Kazdy mol tlen-
kéw CaO, FeO, MnO 1 MgO sklada sie z jednego
kationu i jednego anionu tlenowego, podezas gdy
mol Fe,03 zawiera dwa kationy i trzy aniony tle-
nowe. Kazdy mol SiO, potrzebuje dwu anionéw tleno-
wych do utworzenia jonu SiO4— ~ , natomiast utwo-
rzenie jonéow 2 POs~~~ i2 AlOs~ = 2z PyOs i Al,03
wymaga trzech jonéw tlenowych. Réznica miedzy jona-
mi tlenowymi dostarczonymi przez tlenki metali, a jo-
nami tlenowymi zuzytymi na utworzenie SiO;~ — — —
PO, 7~ — 1 AlO3~ = —, daje ilo§¢ wolnych nie zwiaza-
nych jonéw tlenowych. Liczba gramojonéw kazdego jonu
w 100 czeSciach ciezarowych, podzielona przez calkowita
liczbe jonéw N, daje utamek jonowy odpowiedniego jonu
w zuzlu. Tablica IV, wyjeta z pracy Herasymenki
i Speighta [6], zawiera przykiad obliczenia utamkéw jo-
nowych w zuzlu.

Tiemkin [7] okresla ulamek jonowy jako stosunek
gramojonéw kazdego sktadnika do sumy gramojonow
tego samego znaku. Nie pozwala to jednak na poréwny-
wanie ulamkéw jonowych kationéw i anionéw mlgdzy
soba.

Przy przeliczaniu koncentracji ciezarowych na kon-
centracje jonowe mozna zastosowaé pewne uproszcze-
nia polegajace na uzyciu wzoréw empiryeznych, ktore
omijaja klopotliwe obliczenia. Mozna stwierdzié na pod-

¢ Tablica IV
Obliczenie utamkéw jonowych z analizy zuzla
Sktad |
chemiczny Gramojony N; Gramojony tlenu Gramojony tlenu Utamek jonowy
zu;.’la i ; z tlenkéw metali | zuzyte przez aniony Ni /N
/0 |
CaO 48 9 Ncq 4 48,9/56,1 - 0,8715| Nga+ + =0;8715 (Ca+ +) — 0,415
MgO 6,7 [Nyg- 6,7/40,3 = 0,1663| Nwmg-t+ —0,1663 (Mg++) —0,079
MnO 1,6 [Nyus 1,6 70,9  — 0,0226| Ny - —0,0226 (Mn++) — 0,011
FeO 9,0 N}(u + 9,0/71,8 = 0,1253| Nre++ =011258 (Fet++) — 0,060
Fe,03 3,3 |Npes - 2 x 3,3/159,7 — 0,0413| 3/2 Nre+ ; +— 0,0619 (Fe+++)  =—0,020
Si0; 144 [Nsio,~—~~= 14,4/60 - 0,2400 2 Nsio,~ ——= ==0,4800! (SiO,~ ~ ~ 7)=0,114
P,0; 133 INeo,~ - - = 2x13,31142 —= 0,1871 3/2 Np04— --=-0,2806! (PO, ~~) =10,089
ALO; 4,1 ‘Nm; - - == 2x4,1/101,9 — 0,0804 3/2 Nalo,~ - —=0,1206| (A10;~~~) —=0,038
' ‘Razem - 1,2476 | Razem  0,8812
‘ Mniej 0,8812
INo- - e MUt INOT (== 03088 (0--) 0,174
|Calkowita liczba jonéw N— 2,1009, "Razem 1,000
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Rys. 1. Zalezno§¢ miedzy suma skladnikéw kwasnych 2 a

oraz a. — N calkowita iloScia jonéw w 100 czeSciach
Zuzla, i b. — (O— —) jonowym ulamkiem jonéw tleno-

wych (wyznaczona doSwiadczalnie)

Tablica:y
Calkowita liczba jonoéw N i zawartosé (O——) w zasa-
dowych #zuzlach w zaleznoSci od sumy skladnikéw

kwasnych (¥ a)

Ya l i g
9, 1 N E (O )
0 2,83 I 0,502
2 2,79 0,486
4 2,74 0,468
6 2,69 0,448
8 2,64 0,428

: 10 2,59 0,408

12 2,54 0,385
14 2,49 0,361
16 * 2,43 0,334
18 2,37 0,308

20 2,31 0,280
22 2,24 0,250

24 2,17 0,216

26 2,09 0,182

28 2,01 0,144

30 1,92 0,100
32 1,80 0,063

stawie badan Herasymenki i Speighta [6], Ze calkowita
liczba jonéw N oraz zawartosé jonoéw tlenowych (O~ ~ )
w zuzlach spotykanych w zasadowym procesie marte-
nowskim, zalezy wylacznie od sumy skladnikéw kwa-
snych, przedstawionych wzorem

2 a = Si0; + 0,634 P.O; + 0,90 Al;Os,

w ktérym skladniki te wyrazone sa w procencie cigzaréw
(rys. 1a, 1b). Wyrazenie to wyprowadzone jest na tej
podstawie, ze kazdy mol SiO,; zuzywa dwa jony tlenowe,
a kazdy mol PsOj; 1 AlsOy potrzebuje trzech jonéw tleno-
wych do utworzenia SiOy~ ~~ ~, POy~ ~ i AlOg~~ ~ »
przy czym caly ten wzér wyrazony jest w réwnowazni-
kach ciezarowych SiO..

‘W przyblizonych obliczeniach, szczegélnie gdy zawar-
tosei PoOj; i AlsOy sa iloSciowo podobne, mozna zastoso-
waé wzbr inny 2'a — SiOs + 0,75 (P05 + Al,03), w kto-
rym wartosé 0,75 jest §rednia z liezb 0,634 i 0,90. Tabli-
ca V podaje wielko§¢é N i (O--—) wyznaczone w ten spo-
s6b dla zakresu wartosei 2 a, spotykanych w zasadowym
procesie martenowskim. Zalezno$é te stosuje sie Scisle
jedynie do zuzli o niskiej zawartosci CaF,, a poniewaz
ta ostatnia rzadko przekracza w zuzlach martenowskich
3 %, wiee wplyw fluorytu mozna pomingé,

Niedawno Herasymenko i Speight [6] opublikowali
swe badania nad réwnowagami reakeji pomiedzy zZuzlem
a kapiela, rozpatrywanymi z punktu widzenia teorii jo-
nowej, a wyprowadzone zalezno§ci zastosowali do zagad-
nien zasadowego procesu martenowskiego. Wyniki ich
badan zostana podane w streszezeniu w jednym z nastep-
nych zeszytéw.
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J. Natkaniec

Indukcyjne mieszanie kapieli w piecu lukowym

Swiatowa produkcja stali z piecéw elektryeznych
wzrasta stale w stosunku do stali martenowskiej, mimo
ze koszt energii elektrycznej jest stosunkowo wysoki.
Totez wszystkie osiagniecia w kierunku skrécenia czasu
trwania procesu, a tym samym zmniejszenia zuzycia
énergii elektryeznej, zastuguja na uawage.

Szczegblna zaleta elektryeznych piecéw Itukowych,
jest wytwarzanie stali o niskiej zawartoSei siarki i tle-
nu, co uzyskuje si¢ w okresie redukeyjnym, kiedy goto-
wanie kapieli juz sie skonczylo i gdy jest ona stosunko-
wo spokojna. Reakcje usuwania z kapieli siarki i tlenu
odbywaja sie gléwnie na powierzchni styku metalu i 7u-
Zla, gdzie najwazniejsza role graja procesy dyfuzji i dla-
tego przebiegaja one bardzo powoli. W tych warunkach

okres redukcyjny przedluza sie, na skutek czego zuzy-
cie energii jest znaczne, a materialy ogniotrwale pieca
narazone sa na szybkie zuzycie.

Interesujaca probe przyspieszenia tych reakeji sta-
nowi zastosowanie indukeyjnego mieszania kapieli w u-
kowym piecu elektrycznym. Nowy typ mieszadia induk-
cyijnego zaprojektowany zostal przez dr L. DreyTusa
z firmy ASEA. Dwa takie mieszadla pracuja w Szwe-
¢ji, jedno w 15 t piecu w Uddeholm, a drugie w 10 t
w Surahammar. Mieszadlo, ktére jest umieszczone pod
niemagnetyezna plyta denna pieca (rys. 1), pracuje na
dwu fazach przy bardzo niskiej czestotliwo$ei przy czym
prad dostarczany jest z przetwornicy. Uzwojenie wbu-
dowane pod piecem dziala jako stojan, podczas gdy ka-
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Rys. 1. Przekréj pieca lukowego z umieszczonym pod
nim mieszadlem indukeyjnym.

~ll4 rnfsek

Rys. 2. Ruch kapieli w czasie mieszania indukeyjnego

w 15 t piecu fukowym. W punkecie a prad biegnacy przy

trzonie wyplywa na powierzchnie; w punkcie p prady
powierzchniowe poruszaja sie w dot

piel metalowa dziala jako wirnik. Prady - elektryczne
w dwu fazach indukuja prady w cieklej kapieli stalo-
wej, wytwarzajac réwnoczesnie ruchome pole magnety-
czne, ktére dziala na stal sitami réwnoleglymi do trzonu
pieca. W wyniku cze$¢ kapieli, ktéra jest bliska trzonu
pieca, zaczyna si¢ poruszaé¢ w kierunku réwnoleglym do
trzonu, przy czym szybko$é poruszania nie wzrasta
z odlegloscia od $rodka pieca.

Rysunek 2 przedstawia ruch kapieli w czasie miesza-
nia jej w piecu w Uddeholm. Od okna wsadowego w kie-
runku otworu spustowego biegnie silny prad spodem ka-
pieli przy trzonie pieca, aby przy otworze spustowym
dzieki ksztaltowi trzonu wyplynaé do géry. Prady z bo-
kéw i ze srodka pieca zbiegaja sie przy oknie wsadowym
1 tutaj poruszaja sie w dét. Szybkosei tych pradéw, kto-
re podano na rysunku, okre§lano przez obserwacje ka-
walkéw wapna, plywajacych na czystej powierzchni me-
talowej. Warstwa zuzla pokrywajaca kapiel opoznia
prawdopodobnie ten ruch i szybkoéé w gérnej warstwie
kapieli jest przez to nieco mniejsza.

Proste urzadzenie pozwala na zmiane kierunku ru-
chu kapieli, co stosuje si¢ w razie potrzeby, zwykle po
dodaniu, dodatkéw stopowych, aby przesunaé je ku érod-
kowi pieca.

Rys. 8 i 4 przedstawiaja mieszadlo indukcyjne, zain-
stalowane w 10 t piecu w Surahammar.

Mieszadlo w Surahammar posiada silnik o mocy 63
kW, ktéry napedza przetwornice o lacznej mocy 105
kVA. Zuzycie energil elektrycznej w tym piecu wynosi
'7 KkWh na tone stali. Piec w Uddeholm o pojemnosci

5 t posiada mieszadlo z silnikiem o mocy 109 kW, na-
edzajacym przetwornice o mocy 212 &VA, Piec zuzywa
18 kWh na tone stali.

W obu stalowniach posiadajacych piece z indukeyj-
nymi mieszadlami przeprowadzono serie probnych wy-
topéw. Uzyskano interesujace wyniki dotyczgce wpltywu
mieszania na poszczegdlne okresy wytoou. W okresie
roztapiania wsadu mieszanie indukcyjne nie powodowa-
lo  zadnych istotnych zmian w przebiegu procesu..
W okresie utleniajacym nie stwierdzono rowniez wply-
wu mieszania na szybkos¢ wypalania wegla. Thimaczy
sie to byvé moze tym, zZe Swiezenie prowadzono bardzo in-
tensywnie, ho szybkos¢ wypalania wynosita 1,20 % C na.
godzine, a wigc przerobienie kapieli bylo bardzo silne
i mieszanie indukecyjne nie mogio sie tu uwidocznié. Na-
tomiast przy nizszych zawartosciach wegla, gdy gotowa-
nie nsiablo, zauwazono wyrazny wplyw mieszania. Ta-
blica I podaie zawartosei wegla i tlenu w stali oraz:
tlenku zelaza w zZuzlu pod koniec $wiezenia przy wyro-
bie stali niskoweglowych. Dane wskazuja, ze przy po-
mocy mieszania indukeyinego otrzymaé mozna réwno-
cze$nie niska zawartoS¢ wegla i tlenu, co oznacza, ze:
reakeja wypalania wegla zbliza sie §cislej do wartosel
réwnowagi. Rownoczesnie zawartoéé FeO w zuZzlu jest
znacznie nizsza (o 10 %) czyli ze uzysk wlewkéw bedzie
nieco wyzszy przy mieszaniu indukeyjnym, anizeli przy
pracy normalnej bez mieszania, kapieli.

Rys. 3. Mieszadle indukeyjne zamkniete w obudowie
(piec 10 t w Surahammar). Obok stoi przetwornica skta--
dajaca sie z silnika i dwu pradnic

o TR R
Rys. 4. To samo mieszadlo co na rys. 3, ale odkryte, bez:
obudowy
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Tablica I
Dane z koncowego okresu $wiezenia stali niskoweglowych
Proces | “,I;it‘::;’gw | % [C] l °/s (O] [C] x [O) (FeO) ! [O/(FeO)
Bez mieszania E 6 0,029 0,084 0,0028 46,2 0,0020
‘ Z mieszaniem indukcyinym : 5 ‘ 0,031 0,071 0,0022 36,2 0,0020
| | | ! |

Natomiast bardzo wazna role odgrywa mieszadio in-
dukeyjne przy sciaganiu zuzla utleniajacego, co ma bar-
dzo duze znaczenie przy produkeji stali jakoSeiowych
i duzych iloSci stali wytwarzanych z zanieczyszezony:h
surowcéw. Dzigki mieszadiu Seigganie zuzla przeprowa-
dzone jest dokladniej i praca obsady piecowej jest ia-
twiejsza. I tak np. przy wytwarzaniu stali o moziiwie
bardzo niskiej ilosci zanieczyszezen stosowano przy pro-
.cesie bez mieszania 50 % zlomu handlowego do wsadu
i trzykrotnie $ciagano Zuzel celem dokladnego usuniecia
niepozadanych skiadnikéw, podezas gdy przy procesie

' 2 mieszaniem indukeyjnym wsad skladal sie ze 100 %
ziomu handlowego i wystarczyto jednorazowe sStiagnie-
cie zuzla, aby uzyskaé taka sama ilo$é zanieczyszczen
w stali. Rowniez sklad zuzla w okresie redukeyjnym,
prawdopodobnie dzieki dokladniejszemu usuniecin zZuzla
utieniajacego, wykazywal wyzsza zasadowosé, gdyz sto-
sunek CaO,Si0, wynosil 3,25, w poréwnaniu do 2,756
w procesie bez miieszania. Nalezy zaznaczyé, ze w obu
procesach dodatki wapna i fluorytu byly identyczne.
Liczby te dotycza pieca w Uddeholm, natomiasc dla pie-
.ca w Surahammar wynosily one odpowiednio 3,0 i 2,2.

Okres redukeyjny ma za zadanie usunaé jak hajle-
piej tlen ze stali, poniewaz od niego glownie zalezy czy-
stoéé i zawartosé siarki w stali konicowej. Rys. 5 poka-
auje spadek zawartosei tlenu z uplywem czasu procesu,
przy czym kazda krzywa przedstawia Srednie z dwu wy-
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Rys. 5. Odtlenianie w czasie okresu redukcyjnego z mie-
szaniem indukeyjnym i bez

topéw. Jak widaé, zawartosé tlenu obniza sig¢ szybciej
w wytopach, w ktorych zastosowano mieszanie indukeyj-
ne. Jezeli z gory okresli si¢ pewna zawarto§¢ tlenu przed
spustem, to mozna stwierdzié¢, ze dzieki mieszaniu induk-
cyjnemu czas redukeji pod bialym zuzlem skraca sie
0 30 do 40 minut. Jezeli np. konicowa zawartos§é tlenu ma
wynosi¢ 0,004 %, to czas redukeji bez mieszania wynosi
okolo 756 minut, w poréwnaniu z 45 minutami pracy
z mieszaniem kapieli. Réwniez ilo§é wtracen niemetah-
cznych w stali produkowanej z mieszaniem, wykazata
spadek o okolo 2 3. Jest to spowodowane przez fakt, ze
przy mieszaniu indukeyjnym coraz to nowe ,porcje"
metalu spotykaja sie z warstwa zuzla, ktory wycigga
z nich .produkty odtleniania.

Mieszanie indukcyjne wplywa réwniez na odsiarcza- =
nie stali. Rys. 6 pokazuje zmiane zawartosei siarki w ka-
pieli, w okresie redukeyjnym. Szybko§é odsiarczania
w przypadku mieszania jest nieco wieksza, tak ze oszcze-
dnos§é na czasie wynesi okolo 20 minut. Thumaczy sie
to tym, zé reakecja odsiarczania

[FeS] + (Ca0) = (CaS8) + (FeO)

przebiega miedzy zuzlem a kapiela, nic wiec dziwnego,
Ze nastepuje jej przyspieszenie, gdyz dzieki mieszaniu
si¢ kapieli coraz to nowe czesei metalu stykaja sie z zu-
Zlem. '

Badania nad rozktadem temperatury w piecu, prze-
prowadzone w Uddeholm przy pomocy termopary immer-
syjnej, wykazaly, Zze w okvesie Swiezenia wegla nie ma
zadnych réznic temperatury pomiedzy réznymi czescia-
mj kapieli, niezaleznie od tego czy kapiel byla mieszana,
czy tez nie. Natomiast w okresie redukcyinym przy pro-
cesie bez mieszania zanotowano réznice temperatur po-
miedzy warstwa powierzchniowa a spodnia kapieli sta-
lowej wynoszace 19° C. Po wiaczeniu miaszadla kapiel
nie wykazywala zadnych réznic temperatur. Podobnie
r6znica miedzy temperatura stali a zuzla przy miesza-
niu wynosila 26°C, w poréwnaniu z 102°C jakie
stwierdzono juz w 17 minut po wylaczeniu mieszadla.

W - okresie SwieZzenia wegla kapiel wskutek silnego
wzburzenia, posiada jednakowy skiad chemiczny w roz-
nych swoich warstwach i nie ma znaczniejszych rézuie
koncentracji pewnych pierwiastkéw. Inaczej natomiast
jest w okresie redukeyjnym, w ktorym, jak wykazaty
badania, istnieje jeszeze po 9 do 12 minutach od chwil
wrzucenia dodatkéw bardzo duza vdznica miedzy skia-
dem warstwy powierzchniowej i dolnej, szczegolnie jesh
idzie o takie pierwiastki jak mangan i krzem. Nawet
trzykrotne mieszanie Zerdzia w ciagu pierwszych 9 mi-
nut po zatadowaniu dodatkéw daje znaczne rdznice
w koncentracjach warstwy gérnej i dolnej. Natomiast
przy mieszaniu indukeyjnym kapieli réznic w koncen-
tracjach warstwy goérnej i dolnej nie ma prawie zupet-
nie. Daje to wiec mozliwosei otrzymania catkowicie je-
dnorodnej kapieli w krotkim czasie po dodaniu dodatksw,
co mozna wykorzystaé przy wytwarzaniu stali wysoko-
stopowych, np. stali szybkotnacych i nierdzewnych.

Trudno jest co§ powiedzieé na temat ekonomii tego
urzadzenia. Do tej pory wykonano zaledwie kilka takich
mieszadel, dlatego ich koszt wykonania jest niewatpli-
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wie dosy¢ wysoki. Dopasowanie mieszadla do istm'ejg.'
cego pieca powoduje réwniez pewne klopoty i dodatko-

0030 —r—— e P T R R R we wydatki. Plyta denna pieca musi by¢ zastapiona
R mir | przez material niemagnetyczpy, a wiec prawdopodobnie
AR SR ead e ] | austenityczna stal chromoniklowa 18,8. Poza tym do
e s ‘ ‘ umieszczenia mieszadla potrzebna jest wolna przestrzen
x 005 ‘ o S RPEE pod piecem o wysokosci 500 do 1000 mm. Nalezy réwniez
= | | Z mieszaniem P o zastosowaé pewne §rodki S)stroznosa, aby nie ZNISZCZYE
. a0 '- eolly VTR B 1ieszac.ih_a, przez przegrzanie go d_o zbyt Wysoklch tempe-
§ Al g S b S e el A ratur, jakie moga powsta¢ pod piecem. Mimo tych trud-
s | 3| TR nosci urzadzenie daje szereg wymienionych korzysci tak,
= VUt ——t ——+ — - A;_,.,,,v_r. 7ze nalezy z uwaga obserwowaé dalszy jego rozwoj i za-
' ' | stosowanie.
|
o i M w W oé w w4 Literatura

Cous po sciggmecu Zuzla w min

Rys. 6. Odsiarczanie w czasie okresu redukcyjnego
z mieszaniem indukcvjnym i bez

1. S. Fornander i F. Nilsson. J. Metals, t. 188, nr 1,
1, 1950, str. 22—29, nr 2, IT 1950, str. 256—256 D.

2. L. Dreyfus. ASEA Rev. t. 22, nr 3—4, V—VII,
1950, str. 35—43. J. Natkaniec

KUZNICTWO

Fundamentowanie ciezkich mlotéw matrycowych!

Ogélnie przyjete zasady prawidlowego fundamento-
wania mlotéw 2z szabota streszezaly sie dotychezas
w nastepujacych wymaganiach: !

a. Ciezar szaboty winien byé dwadzieScia razy wiek-
szy (w razie instalacji mlota w terenie piaszczy-
stym) lub trzydzieSci razy wiekszy (w razie insta-
lacji mlota w terenie skalistym) niz ciezar spada-
jacych mas mlota;

b. Fundament szaboty winien byé¢ oddzielony od sa-
siadujacego terenu szczelina szerokoseci co naj-
mniej 10 ¢cm. Ponadto miedzy szabota a fundamen-
tem nalezy umiesci¢ wkladki drewniane.

Powyzsze warunki, okreslajace tylko ogolnie wiel-
ko§é szaboty, nie moga byé niestety podstawa ani do
okre§lenia fundamentu, ani energii przenoszonej na
grunt otaczajacy fundament. Decydujacy wpltyw na
wielko§é drgan przyleglego do mlota terenu ma przede
wszystkim ciezar i ksztalt fundamentu.

Zgodnie z uproszezonymi prawami elementarnej me-
chaniki energia uderzenia udzielona masom szaboty
i fundamentu zostaje pochlonieta i rozproszona przez
przylegajacy teren. Proste prawa uderzenia nie wyjas-
niaja jednak, ile tej energii przypada na szabote, ile
na fundament, a ile na teren przylegly oraz w jakim
stosunku energia zamienia sie na drgania i bezpoéred-
nio na cieplo.

Znane sa przyrzady pomiarowe, za pomoca ktérych
ustala sie ruchy bijaka i szaboty w zaleznosci od czasu.
Na podstawie tych danych mozna okregli¢ szybkosei oraz
przyspieszenia bijaka i szaboty podezas uderzenia i po
uderzeniu. Opierajac sie na tych danych i uwzglednia-
jac znane prawa uderzenia, mozna ustali¢ charaktery-
styezne wielkosei dotyczace fundamentéw mlotéw ma-
trycowych.

Sila uderzenia i rozklad energii bijaka

Celem mozliwie jak najprostszego ujecia zjawisk dy-
namicznych, zachodzacych w czasie kucia matrycowego
zalozono, ze uderzenia bijaka podezas kucia sa osiowe
w stosunku do miota i szaboty. Z fizycznego punktu wi-
dzenia kucie mozna rozpatrywaé jako szereg nastepuja-

! Griindung von schweren Schabotte-Gesenkschmie-
dehimmern, H. Haller, Stahl u. Eisen, 1949, str. 227-232.

cych po sobie nieelastycznych uderzen bijaka i odksztaf—
canej odkuwki. Wspélezynnik sprezystoSci K uderza-
nej odkuwki jest zmienny i rosnie, stajac sie wiekszy
od 0 a mniejszy od 1, w miare kolejnych uderzen bija-
ka, w okresie miedzy dwoma kolejnymi nagrzaniami od-
kuwki.

Zjawiska energetyczne, ktore zachodza w czasie jed-
nego uderzenia, mozna podzieli¢ na dwie zasadnicze fa-
zy. Pierwsza faza uderzenia rozpoczyna sie w chwili
zetkniecia sie bijaka (matrycy) z odkuwka. Bijak poru-
sza sie od tej chwili ruchem opéznionym, przy czym na-
stepuje plastyczne odksztalcenie odkuwki i sprezyste:
odksztalcenie bijaka oraz szaboty. RéwnoczeSnie szabota.
i dolna matryca wraz z obsada rozpoezynaja ruch w kie-
runku dziatania sily uderzenia. W chwili kiedy bijak
1 szabota csiagng jednakowa szybko$é V, odkuwka nie
podlega juz dalszemu odksztalceniu plastyeznemu i pier-
wsza faza uderzenia jest skonczona. W drugiej fazie bi-
jak rozpoczyna ruch w kierunku przeciwnym do kierun-
ku uderzenia, wskutek elastycznego odprezania sie,
a szabota — pod wplywem uderzenia w pierwszej fazie
— porusza sie w doél. Mozna zalozyé z duzym przyblize-
niem, ze szabota w czasie pierwszej fazy uderzenia znaj-
duje sie w spoczynku.

0
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I 2 ~
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Uderzenie, (Wycigganie e| Kucie U i
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Rys. 1.
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W zaleznosci od zdolnosci odksztalcania sie matryco-
wanej odkuwki sila uderzenia dziala w Scisle okreglo-
nym czasie. Sila ta wzrasta w okresie jednego uderzenia
i osiaga warto§¢ maksymalna, a nast¢pnie maleje do ze-
ra w chwili wyrownania sie szybkoSci bijaka i szaboty.
Im krétszy jest czas pierwszej fazy uderzenia (czas od-
ksztalcenia plastycznego), tym wieksza jest sila P, Sile
te okresla w ogolnej postaci prawo pedu.

IPdt = mfav

Energia kinetyczna bijaka

Ey = 9 - V,;* kgm (1)

wyzyskana jest tylko czeSciowo na prace odksztalcenia
plastycznego matrycowanej odkuwki, a mianowicie tynh:
wiecej, im warto§é wspélezynnika sprezystoSei odkuw-
ki K jest blizsza zera Energia zuzyta na sprezyste od-
ksztaleenie bijaka wynosi

m,

Rid=— 5 - V2 kgm (2)
Energia zuzyta na wprawienie w ruch uderzanej masy

wynosi

M,
i 2
Szybkosé V4, wynikajaca ze sprezystego odksztalcenia

bijaka po pierwszej fazie uderzenia oraz V', z ktora po-
ruszaja sie masy uderzone, okreslaja wzory:

E' Vo2 kgm y (3)

m Vi

) 7 4
V= M (1 +K)—KV,ms, (4)
my Vi
et ; (5)
WA= I+ M (1 + K) m/s.

Energia uzyteczna zuzyta na plastyezne odksztalcenia
wynosi .

Ex = E, - (F'; + E.) kg.m (6)

Wspélezynnik sprezystosei K, od ktorego zalezna jest
energia E’y i E’, jest funkecja czasu plastycznego od-
ksztatcenia odkuwki. Czas ten zalezy od Sredniego ma-
cisku bijaka, stosunku mas uderzajacych i uderzanych
oraz od szybkoéci bijaka w poczatkowej chwili uderze-
nia. Wielko$é¢ wspoélezynnika K, w zaleznosci od r6znych
yodzajéw robot kowalskich, podaje w przyblizeniu rys. 1.

Przy zalozeniu okres§lonego stosunku masy bijaka do
masy szaboty, podzial energii uderzenia w zaleznoSci od
wspélezynnika K przedstawia rys. 2.

00 7 77
90 4 S g5 // %
/ /
801 % / £

70
604

Energia %

e

2 Rys. 2.

Wplyw na fundament oraz na wielko§¢ drgan przyle-
giego terenu wywiera tylko energia E,, natomiast ener-
gia E's i E'; wplywa na wspélezynnik wyzyskania ener-
gii bijaka 5, ktory okresla jaka czeéé calkowitej energii
kinetycznej bijaka jest wyzyskana na odksztalcenie pla-
styezne odkuwki.

W celu okreslenia fundamentu miota matrycowego
trzeba uwzglednié trzy zasadnicze warunki:

1. wspoélezynnik wyzyskania energii bijaka winien

byé jak najwyzszy,

2. przenoszenie drgan na przylegly do milota teren

winno byé jak najmniejsze,

3. podloze fundamentu musi wytrzymaé nacisk obeia-

zajacych go sil statyeznych i dynamicznych, ktére
go obciazaja.

Wspolczynnik wyzyskania energii bijaka

Zasadniczy wplyw na wielko§¢ wspolezynnika wyzy-
skania energii bijaka 5, ma stosunek mas mlota uderza-
jacych i uderzanych. Wkladki sprezynowe miedzy sza
bota a fundamentem znacznie zmniejszaja ten wspol
czynnik.

W dalszych rozwazaniach nad zjawiskami zwiazany-
mi z uderzeniem i przenoszeniem sie energii uderzenia
na teren zalozono, ze szabota i fundament stanowia jed-
na calo§é. Normalne wkladki drewniane miedzy szabota
a fundamentem nie maja istotnego wplywu na drgania.

.
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Rys. 3.

Wkiladki te stosuje si¢ w celu ochrony powierzehni fun-
damentu przed przedwezesnym rozbiciem. Nalezy jednak
stwierdzié¢, ze szereg mlotéw matrycowych, ktérych sza-
bota jest bezposrednio sztywnie polaczona z fundamen-
tem, pracuje bez tych wkladek zupelnie zadowalajaco.

Wielko§é wspolezynnika wyzyskania energii bijaka
okre§la wzor:

En i E'\ E'y ) ¥
100 : {1- ¢ P i L (‘,(7)

Z réwnan (2) do (5) wynika, ze

n=

| E,

(1-Q:KP*+Q(l+K)

Wykres (rys. 3) sporzadzony na podstawie powyz-
szych réwnan przy zalozeniu K — 0,6 wskazuje, ze juz
przy @ — 20 osiagamy zadowalajacy wspolezynnik 7.
Na tej podstawie okreSlono znany warunek doboru sto-
stnku masy bijaka do szaboty.

Drgania terenu i wielkosé fundamentu

Przyczyna drgan podloza fundamentu i otaczajacego
terenu jest energia przenoszona na fundament:

m, M (1 + K)?
(m; + My B o

Py B -
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Energia ta powoduje dynamiczne obiazenie podioza
fundamentu. Odksztalcenia podloza wywolane ta siia sa
tak duze w stosunku do odksztalcen fundamentu, Zze moz-
na praktycznie traktowaé fundament jako cialo idealnie
sztywne.

Réwnanie (9) po przeksztalceniu otrzymuje postac
znanego réwnania szaboty

i 9 Get K)®

oot (1 +Q)?

Celem uproszczenia mozna zalozy¢, ze podloze funda-
mentu, majace ny drgan wilasnych, zachowuje sie tak,
jak doskonale elastyezna sprezyna. Pod wplywem na-
cisku P; spowodowanego dzialaniem energii E’s, podifo-
7e fundamentu zostaje elastycznie $ciniete. Gdy nacisk
ten osiagnie warto$é maksymalna, rozpoczyna si¢ rozpre-
zanie podloza. Drgania fundamentu o amplitudzie aq,
wywoluje okreslone drganie podioza z czestotliwoseia n
Calkowity ciezar mlota i fundamentu, wyrazony sita
statyczna Pg powoduje dodatkowe ugiecie podioza a;
Suma q; + a, okresla calkowite ugu;cne podtoza. Ze
wzgledu na to, ze fundamentowanie musi byc zawsze tak
wykonane, aby w zadnym przypadku nie nastapito trwa-
le odksztaleenie podloza, mozna zgodnie z prawem Hooka

kg/m (10)

oraz uwzgledniajac zaleznos¢ E's —- 5
ustali¢ nastepujace réwnania:

c—=Go + G, +GQ+G3

- ad (rys. 4)

Piz=laste kg (11)

2 2 my

M i
sBig=rion by GIZW(I—FK)-kg (12)

Pai=1aa.-* € o

Wspélezynnik sprezynowania ¢, jak wynika z powyz-
szych rownan, okre§la teoretyczna wielkos¢ sity kg, nie-
zbedna do ugiecia sprezystego podloza o 1 m.

Warunki fundamentowania ze wzgledu na drgania

B
beda tym korzystniejsze, im wartosé — e bedzie mniej-

Py
sza.
Przeksztalcajac znane rownanie czestotliwosci
1 PR
ng = 5— I/ e L
c=M - ng? (2 =) kg/m (13)
i wstawiajac warto$é ¢ w rownanie (12) otrzymujemy
1+ K i !
o1 gy 2 v11+o_v' (14)

PR ARET A B AT ATATZATZAT

AN ASATNATATIAT 3

Rys. 4.

Ze wzgledu na duza wartos¢ @ wobec liczby 1 w miano-
wniku rownania (14) mozna w przyblizeniu réwnanis
to przedstawié¢ w postaci ‘

I

Q=016 V;
ey

(15)
S ot
Jesli przy tym zalozeniu podstawimy odpowiednie war-
toSei ¢ i ag réwnanie (12) przybierze postac:

Pq=6,4 my ng V, (1 + K) kg. (16

Zaleznosci miedzy 9, aq Py i n, z rownan (15 i 16)
przedstawiono przykiadowo na rys. 4 dla mlota spado-
wego 5 t. Z wykresu- wynika, Ze dla okreslonej warto-
§ci n, Py. jest niezalezne od @, natomiasta g jest hi-
perboliczna funkeja Q.

t

Tablica [k
Dopuszczalny nacisk na podioze fundamentu
A. Nasypy &wieze, nie ubijane kg/m?
3 i 10 - 108
B. Grunt osadowy, nie naruszony
1. bagnisty, torfowy, mutowy 0
2. grunt staty, luzny:
a. piasek drobno- i $rednioziarnisty,
wielko§¢ ziarn do 1 mm 20 - 10
b. piasek gruboziarnisty, wielkogé
ziarn 1 —3 mm 30" -"108
c. piasek zawierajacy min. 1/3 zwiru
i zwir (wielko§é ziarn 70 mm) 40 - 103
3. Grunt zwarty: glina, it, piasek ;
ilasty: :
a. mulisty (blotnisty) 0
b. miekki (bardzo plastyczny) 4 . 103
c. sztywny (mato plastyezny) 8 . 103
d. péttwardy 15:0v 108
e. twardy 30 . 108
4. Skala z n1eznacznym1 szczelinami nie 3
zwietrzala 1 korzystnie zalegajaca.
W razie duzych szczelin albo nieko-
rzystnego zalegania nalezy liczyé po-
towe podanych ponizej wartosci:
a. skaly warstwowe, nie plzemleaz- ;
czone (piaskowiee, wapien, mar-|
mur, margiel, dolomit) G
o malo wytrzymate 100 - 103
p wytrzymale (ponad 500 - 103
kg/m wytrzymatoéci na $ciskanie) 150. - 108
b. skaty masywne (granit, sjenit, | !
porfir, diabaz, bazalt, gnejs) |300 . 103
Tablica II

Czes’rothwosc drgan wiasnych np réznych gruntéw

I X
[ _Podlo:'ze : (f g)
1 ‘ warstwa bagnista grubosei 3 m na 4
| piasku
2 | piasek miatki 19,3
3 | wilgotny piasek érednioziarnisty 21,8
4 | suchy piasek $rednio i gruboziarnisty 22,0
5 plasek gliniasty na pok}adme marglowym 22,6
] ZWir 2350
i glina wilgotna 23,5
8 glina marglowa 23,8
9 piasek drobnoziarnisty z 30 % pxasku
Srednioziarnistego 24,2
10 margiel 25,7
11 zwir gruboziarnisty, zbity 30,0
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Decyduja‘c'y wplyw na oddzialywanie fundamentu na
teren wywiera wartos¢ n, ktéra przy stalym funda-
mencie jest §cisle okreslona przez warto$é ¢ dla danego
podtoza, a zatem nie moze byé dowolnie obrana. Z tego
powodu przed ustaleniem wielko§ci fundamentu nalezy
dokladnie zbadaé teren, na ktérym ma byé budowany
fundament

Przede wszystkim nalezy ustalié:

1. Dopuszczalny nacisk jednostkowy na podloze fun-

‘ damentu (tablica I).
2. Czestotliwo§é drgan wlasnych podioza (tablica II).
3. Jednostkowy wspétezynnik sp1e/ynowama podto-
za okreS§lony wzorem
c=8«

F kg;m (17)

Wartosé /3' wynosi dla terenu piaszczystego

3.105 do 10 . 108, a dla terenu gliniastego *

5 . 106 do, 25 . 106.
| Warunkl pomvslnego fundamentowama sa nastepu-
jace:

400 /Z'#j

1. Czestotliwoé¢ drgan kg nie moze byé réwna ilose
drgan wiasnych podloza ng poniewaz powstajacy
w tym przypadku rezonans moze spowodowaé
niedopuszczalne drgania terenu. W zwiazku z tym

n
musi byé ———«1.
ng

2. Okres drgan fundamentu musi byé znacznie diuz-
szy niz czas uderzenia bijaka (czas plastycznego
odksztalcania odkuwki; przy mlotach matlycowych
wynosi on 0,01 — 0,02 sek).

3. Czestothwo%c drgan fundamentu musi byc Znacz-
nie wieksza od iloéci uderzen bijaka na sekunde.
(Ilo§é uderzen bijaka z wynosi najwyzei ‘80 na

sekunde, co odpowiada czestotliwosei 1,33 He
Obowiazuje wiec warunek:
ng > ng > z.

4. Dynamiezny nacisk na podloze P, wmusi byé

mniejszy od statycznego Ps

Drgania terenu beda wiec tym mniejsze, im Scilej
beda dotrzymane podane wyzej warunki. Niestety w ra-
zie zastosowania fundamentéw stalych, idealny dobér
warunkéw nie jest mozliwy. W szezegélnosei wspolezyn-
nik’ sprezynowania c¢-— - F zalezy od okreslonych,
z gbory wlasciwosei terenu, od pow1e1 zchni fundamentu
iy 1A kt01e1 wielkoéé zalezy od mozliwosci konstr ukcv_mego
rozwiazania fundamentu.

Natomiast w razie zastosowania fundamentowania:
na sprezynach, mozna dowolnie dobraé odpowiednia
czestotliwogé drgan fundamentu n_.. Aby mozna bylo
wyeliminowaé drgania milota, warto§¢é n, musi byé co
najmniej réwna 1,3 ilo§ei drgan wlasnych podloza. Ten
warunek moze by(, dotrzymany tylko w razie zastoso-
wania fundamentéw na sprezynach.

Ponizej podano w postaci nomogramu (rys. 6) zalei-
no$ci gtéwnych czynnikéw zwiazanych z fundamentowa-
niem. Wykre§lono tam, jako pazyklad zaleznosé dla
mlota matrycowego spadowego 5 t, majacego energie
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Tablica IIf

s s A : .- £ anit P DE " ma-
Zestawienie wartosci czynnikow zwiazanych. z fundamentowaniem miota matrycowego spadowego 5 t, ma

jacego energie uderzenia 9200 kg/m, na piasku gruboziarnistym

| Fundament ;
Fundament stary | . sprezynach | Wymiar
i
A. Dane: |
1. Ciezar hijaka Gy 5 - 10% 5 .10 | <g
{
G |
2. Masa bijaka my = 3 510 510 ‘ kg s?/m
3. Ciezar szaboty Gs — 20 - G, 100 - 10° 100 - 103 kg
(o |
4. Masa szaboty g—' = M3 ’ 10 200 10 200 kg s2/m
| 3
5. Ciezar miota G, “ 25 - 10°% 25 - 10 ke
6. Czestotliwosé drgan wlasnych terenu np, (4 tal ‘
blicy 1I) 22 22 ; 1/s
7. Wspolezynnik g 15 . 10% 15 . ~10° 1 kg/m*
FaE |
8. Szybko§é uderzenia bijaka V; — l/ Lk 6 6 ; m/s
/ m, |
B. Zalozono: ‘
1. Wspélezynnik sprezystosei odkuwki K 0,6 : 0,6 | 20
2. Powierzchnia fundamentu F 33 90 ’ m?
3. Czestotliwo$é drgan fundamentu, ng 19 5 3 /s
4. Amplituda drgan 9 — 1,15/10% m
5. State sprezynowanie ¢ Z: 130 - 108 kg/m
C. Obliczono:
1. Stata sprezynowania ¢ = §-F 495 - 105 — kg/m
2. Masa: szabota + fundament M — n%éw) 35 700 132 000 kg s2/m
% (2m)2
3. Masa fundamentu mg — M.—— Mo 25 500 121 800 kg s2'm
4. Ciezar fundamentu Gy — my g 250 - 10® 1200 - 105 kg
5. Stosunek o
5. Stosunek Q — m, 70 - -
1+ K
6. Q==0,16 -V S "ng — 260 —
: 2l S R ‘
7. Amplituda drgan d = 0,16 V, d;o 1,15/103 - i
8. Obciazenie statyczne Py = G 4 G, + Gy + G, 380 . 108 1330 - 108 i
9. Obciazenie dynamiczne Pd =43 -c 570 . 103 150 - 103 kg
10. Obciazenie catkowite Pg =Py Py 950 . 103 1480 - 10° ke
. - . - P\'
11. Obciazenie jednostkowe p, — F 11,5 . 103 14,8 - 10% kg/m?
12 SO P Py k j
. Obciazenie jednostkowe pq = F 17,2 - 103 g 1,3 - 103 kg/m?*
. - - . - P
13. Calkowite obciazenia jednostkowe Pg o :— 28,7 - 103 16,5 - 103 kg/m?
P4 :
14. Stosunek o -

Py

1,5 ‘ 0,11
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Fundamentowanie ciezkich miotow

Tablica IV

matrycowych

Znaczenie skrotow

Symbol Znaczenie ‘ Wymiar
i = e ] o haltuirdis St
|
m masa w ogole | kg s*/m
g masa miota bez szaboty i bijaka ! Kg s*/m
my masa bijaka i kg s*/m
mg masa szaboty | kg s2/m
mg masa fundamentu kg s*/m
M masa szaboty i fundamentu ! kg s*/m
Go ciezar mlota bez szaboty i bijaka “' kg
G, ciezar bijaka f kg
Gy ciezar szaboty | kg
Gg ciezar fundamentu kg
v szybko§é w ogoéle | m/s
Vi szybko§é w chwili uderzenia bijaka . mys
V. szybko$¢ bijaka w chwili jego odbicia sie od uderzonej masy i m/s
Vg szybko§¢ szaboty i fundamentu po uderzeniu ! m/s
E energia kinetyczna w ogéle kgm
Ey energia kinetyczna bijaka kgm
E energia zuzywana na odbicie sie bijaka po uderzeniu kgin
Ez energia kinetyczna szaboty i fundamentu po uderzeniu 1 kgm
En energia uzyteczna kgm
J ped | kg s
P sita uderzenia 3 kg
Ps statyczne obciazenie podioza fundamentu (Go+ Gy + Gs: + G3) kg
Pq dynamiczne obcigzenie podtoza wywolane energia £, kg
P, catkowite obaiazenie £, + P, kg
M Go 4+ Gy)
Q stosunek — : 'g = =
1 '
as ugiecie podloza wskutek statycznego ebeigzenia 77, m
ad amplituda drgan podtoza m
1
g czestotliwo§¢ drgan fundamentu e
ng czestotliwo$é drgan wilasnych podioza q 1/s
T okres drgan 8
K wspoétezynnik sprezystoSci odkuwlki o
4 wspolezynnik wyzyskania energii bijaka %
c wspotezynnik sprezynowania podloza ! kg/m
Cu wspélezynnik sprezynowania vodkladki debowej kg/m
Iz powierzchnia pozioma stopy fundamentu mz2
7 1lo§¢é uderzen bijaka na min
p obciazenie wlasciwe podioza (dopuszczalne) : kg/m*
C
g wspolezynnik jednostkowy sprezynowania podioza — F kg/m#

uderzenia E; — 9200 kgm. Zalozono, ze podioze funda-
mentu stanowi piasek gruboziarnisty. Linia z kresek
i punktéw przedstawia zaleznosei dla fundamentu sta-
lego, natomiast linia kreskowana zalezno$ci dla funda-
mentu na sprezynach.

Zestawienie wartodci czynnikéw zwiazanych z funda-
mentowaniem zawiera tablica IIL.

Podany przyktad wskazuje, ze w razie zastosowania
fundamentu stalego czestotliwo§é drgan fundamentu
jest bardzo blisko zakresu drgan wlasnych podloza i ze
nacisk fundamentu osiaga granice dopuszczalna. Jeslh
fundament bedzie ciezszy, wyniki beda nieco lepsze, je{i-
nakze drgania terenu mozna wyeliminowaé tylko w razie
zastosowania fundamentu na sprezynach. Fundament
taki ma bardzo powazne wady. Jak wynika z nomogra-
mu (rys. 5), ciezar fundamentu jest w tym przypadku
pieé razy wiekszy niz ciezar fundamentu statego. Koszty
wykonania sa wskutek tego bardzo wielkie, a procz tego
fundament taki zajmuje duzo miejsca. Pominawszy nie-
dostateczne wyzyskanie powierzchni kuZni, nie pozwala

to na zwarte rozmieszczenie zespolu: pieca, miotu i pra-
sy gratowniczej. Z rys. 6 wynika, Ze przez powiekszenie
amplitudy drgan fundamentu a4 przy niezmienionej
czestotliwosci ng mozna osiagnaé zmniejszenie Q.

Z rys. 6 wynika, ze stosunek @ mozna zmniejszyé
przy niezmienionej czestotliwosei n, przez powiekszenie
amplitudy drgan aq .Im wieksza jest jednak amplituda
ad tym niespokojniejsza jest praca mlota. Niecentryez-
ne uderzenia bijaka w stosunku do osi mlota, w prak-
tyce zdarzajace sie bardzo czesto, pcwoduja boczne wy-
chylenia mlota, ktére w razie wiekszej amplitudy drgan
fundamentu sa znacznie silnieisze. Mase fundamentu
mozna zmniejszy¢ rowniez przez zwiekszenie szybkoser

uderzenia bijaka V,. Zwiekszenie jednak tej szybkoSci

powyzej 6 m[s powoduje, szczegélnie przy mlotach z gor-
na para, tak czesto zlamania tloczyska, Ze ten sposob
zmniejszenia masy fundamentu jest nieekonomiczny.
Przy rozpatrywaniu wszystkich podanych powyzej
zwiazkow zatozono, ze fundament wraz z szabota stano-
wia jedng, sztywnie zwiazana calo§é. Zwiazki te nie
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tracg znaczenia w razie zastosowania wkiadek z belek
drewnianych miedzy szabota a fundamentem, poniewaz
wspolczynml\ sprezynowania wkladki drewnianej Cg
ma znacznie wyzsza warto§é niz wspélezynnik sprezy-
nowania podloza fundamentu. Na przyklad w razie za-

stosowania wkiadki drewnianej z belek debowych, w po-. .

staci rusztowania wysokoéci 0,2 m, jesli modul sprezy-
stosei wkladki Ep wynosi 1000 .106 kg/em?, a po-

Cu= _—1—0—-1%020 2 -— 500 - 108 kg m.
Stosowanie wkladek korkowych lub z tzw. fileu ze-
laznego nie jest godne po]ecema ze wzgledu na ich mata
odporno$é na dzialanie wody i oleju. Poza tym wktadki
takie. wykazuja przy szybkozmlennych obciazeniache
mniejsza sprezysto$é niz przy obciazeniach statych.
W plytach korkowych wystepuje ponadto po kroétkine

wierzchnia styku szaboty z wkladka okolo 10 m2, wspdl-

okresie pracy mlota zjawisko zmeczenia.
czynnik, sprezynowania wkladki wynosi: 4 :

J.«Czarny

s Y 2 7

V4 dzialolnoécib SfbviarzinZen‘i&' A~Wychowankéw AGH

W dniu 8 grudnia 1951 r. w godzinach popotudniowych odbyt sie w auli Akade-
: mii.Gérniczo-Hutniczej w Krakowie zjazd wychowankéw. AGH p<o}q,czony z wybor-
czym walnym zebraniem Stowarzyszenia Wychowankéw AGH.
=Wstepujacy Zarzad przedstawil S(prawozdame za ubiegle trzechlecie dzialalnosei
4 StowhrNS/ema,_ w ktorym gléwna pozycje stanowﬂa orgamnizacja trzech kolejnych
dorocznych zjazdow naukOWych (W latach 1949 == 1951), ZJazdy kolezenskle i orga-
i nizagyjne oraz budowa organiziacyjna Stowarzyszenia, ‘
E Po udzieleniu absolutorium ustepujacemu .Zarzadowi zebram przystq,plh do
! wyboru nowych wtadz Stowarzyszema kfore objely nast@puJ@cych kolegow :

, Prezes 5 ~——vprof. dr'inz. Antoni Satustowicz
i I Wiceprezes — inz. Tadeusz Rumanstorfer 1,
| 1I P — inz. Pawel Kielski: :
1 § ylpedlen'f — jprof. dr. inz. W}adys}avv Los]rlewu:z ,
I Sekretarz — dr inz. Stanistaw Stopka "
II 5 —'inz. Antoni Kleczkowski !
Skarbnik — inz. Kazimierz Miszke | |
Cz}o.nkowle — inz. Aleksander Anasiewicz
: - , inz. -Albin Brykalski
oo : ~ inz. Edward Buéko
; ; \ i ~ inz. Karol Fabris
z inz: Wincenty .Kacprzak
inz. Wiadystaw Krotkiewski
inz. Otton Mierzowski
inz. Stanistaw Szafranski
inz. Albin Tatara
Przewodmczq,cy Sadu Kolezeniskiego — prof. inz. Feliks Zalewski

Zastepea Przewodmczacego Sadu Kole- N : p
. zenskiego inz. Marian Gajewski : iy
Przewodniczacy Komisji Rewizanej inz.. Aleksander Stojek - i
. Zastepca Przewodmczq,cego KO'IH.ISJI Re-
: wizyjnej inz. Franciszek Jopek
Kierownik Akeji Zapomég ' inz. Emil Zajac
Nowowybrany prezes prof. dr inz. A. Salustowicz zakonezyt zebranie podzieko-
waniem us'tepujacemu Zarza,dowl, z prezesem prof. inz. F. Zalewskim na czele, za
owocna prace i wyrazit zywa wiare w da]szy rozwdj Stowarzyszenia.
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Inwestycje w Planie Szescioletnim. Prof. dr Kazi-
mierz Secomski. Pafistwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1951. Format A5, str. 80.

Plan 6.-letni ma doniostos$é tej miary dla Polski, 1z
jego realizacja przykuwa uwage i pochlania niemal
w zupemosci wysitki calego spoleczenstwa. To domi-
nujace znaczenie Planu 6-letniego wymaga odpowied-
niej literatury. Recenzowana tu ksigzka ukazala sie
jako jedna z prac zapoczatkowanej przez Panstwowa
Komisje Planowania Gospodarczego serii wydawniczej
pod nazwa ,Biblioteka Planu Szeicioletniego®.

Ksiazka omawia inwestycje w latach 1950 - 55, zja-
wisko w niespotykanej dotad skali w historii rozwoju
gospodarczego Polski. Trzeba powitaé z prawdziwym
zadowoleniem, iz autorem tak trudnego tematu jest
prof. dr K. Secomski, nalezy on bowiem do grona oséb
‘najbardziej kompetentnych do przedstawienia szerokie-
mu ogbélowi zagadnienia, ktére decyduje o zasadniczych
przeobrazeniach gospodarczych i spotecznych catego
kraju i stanowi etap realizacji budowy podstaw socja-
lizmu w Polsce. Autor zaznajamia czytelnika z gltowny-
mi zalozeniami, zadaniami i celami 6-letniego Planu
Inwestycyjnego ilustrujac swéj wykiad wieloma tabli-
cami zawierajacymi szereg liczb, danych statystycz-
nych i zestawien poréwnawczych. Catosé ksiazki sktada
sie z nastepujacych rozdziatéw:

1. Baza wyjSciowa. 2. Podstawowe zalozenia 6-let-
niego Planu Inwestycyjnego. 3. Uprzemystowienie kra-
ju i socjalistyczna przebudowa rolnictwa. 4. Wielkose
inwestycji. 5. Zasieg i koncentracja inwestycji. 6. Efek-
tywno$§é nakladéw inwestycyjnych. 7. Plan wielkiego
budownictwa socjalistycznego. 8. Zakonczenie.

Aktualno$é tematu przemawia za celowoScia przy-
‘toczenia w skrécie najwazniejszych tez i liczb podanych
w pracy prof. Secomskiego.

Wyniki osiagniete w Planie 3-letnim, a przede wszyst-
kim odbudowa przemystu i transportu ze zniszczen wo-
Jjennych i likwidacja odlogéw rolnych, stworzyly pod-
stawe wyjsciowa realizacji Planu 6-letniego. Wyrazem
. uzyskanego postepu jest dochéd narodowy, ktéry w ce-
nach niezmiennych wyniést 10,8 milrd. zt w 1946 r.
i 19,2 milrd. zt w 1949 r., wobec 15 milrd. zt w 1938 r.
Wskazniki globalnej produkeji przemystowej i rolnej —
przyjete za 100 w 1938 r. — osiagnety 177 % i 86 %
w 1949 1., a w przeliczeniu na 1 mieszkanca wyniosty
-odpowiednio 250 % i 119 %. Stworzono osrodki produk-
cji débr inwestyeyjnych, zwiekszono wydajnoS¢ pracy
dzigki wysitkom organizacyjnym i ruchowi. wspétzawod-
nictwa. Realizacja inwestycji nie bylaby jednak mozli-
wa w planowanym zakresie, gdyby nie cenna pomoc
Zwiazku - Radzieckiego. Polska zawarla z ZSRR dwie
dlugoletnie umowy panstwowe, zapewniajace naszemu
krajowi doplyw potrzebnej dokumentacji, pomoc tech-
niczna, szkolenie specjalistéw w ZSRR oraz dostawe nie-
zbednych maszyn i urzadzen, co stwarza jeden z giow-
nych fundamentéw akcji inwestycyinej.

Do podstawowych zatozen Planu 6-letniego nalezy
niezwykle radykalne tempo uprzemystowienia kraju
i socjalistyczna przebudowa rolnictwa, oparta na sil-
nym wzroicie nakladéw inwestycyjnych. Zgodnie z dok-
trynami ekonomiki socjalistycznej zwrécono specjalna
uwage na konieczno$é réwnomiernego rozmieszezenia
przemystu na obszarze catej Polski, Postugiwano sie
przy tym kryteriami ekonomicznymi, zwiaszcza surow-
cowymi oraz politycznymi, spolecznymi, a wreszcie
©obronnosei kraju. W wyniku zdecydowano:

a. Planowy rozwdj 4 starych okregow przemysio-

wych (gérno-§laski, 6dzki, warszawski, rzeszow-

. .. sko-sandomierski).

KSIAZEK

b. Intensywna rozbudowe 7 nowych okregbéw prze-
mystowych (krakowski, czestochowski, opolski,
gdanski, szezecinski, wroclawski, podsudecki).

c. Budowe nowych okregéw przemysiowych (kujawr
ski, staropolski, bialostocki, lubelski, nadnotecki).

d. Wzmocnienie uprzemystowienia na terenie wielu
miast i osiedli. Y

Wazrost zatrudnienia w okresie Planu 6-letniego wy-
razi sig¢ w 4 starych okregach przemyslowych liczba
250 tys. os6b, a w 12 nowych liczba 320 tys. Oznacza
to wybitne zaktywizowanie okregéw o dotychezasowym
slabym uprzemystowieniu.

Zgodnie z socjalistycznymi zaloZzeniami uprzemysto-
wienia nalezy forsowaé powstanie silnego przemystu,
zdolnego do przeksztalcenia innych dziedzin gospodar-
ki narodowej, a przede wszystkim socjalistycznej prze-
budowy rolnictwa, Oznacza to praktycznie przyspiesze-
nie rozwoju przemyslu ciezkiego, a mianowicie fabryk
maszyn, hutnictwa i energetyki. Silna koncentracja na-
kladéw inwestycyjnych zapewnia niezwykle szybki
wzrost produkeji. W krajach kapitalistyeznych prze-
cietny roczny przyrost produkeji przemyslowej wahat
si¢ w latach 1860 — 1910 w granicach 2,6 —8,6 %; w
Polsce procentowy przyrost roczny produkeji catego
przemystu zostal przyjety w Planie 6-letnim na 15 “.
Te powazne zadania produkcyjne oparto na maksymal-
nym wykorzystaniu istniejacych urzadzen oraz na po-
teznej rozbudowie przemystu przez modernizacje i re-
konstrukeje zakladéw dawnych i tworzenie w wielkim
stylu nowych ijednostek. Wskaznik produkeji przemy-
shu osiagnie w 1955 r. 258 % w stosunku do 1949 r.

Wydatki inwestycyine w ramach Planu 6-letniego
wyniosa 198,5 milrd. zl, z czego 183,7 milrd: zk dotyczy
inwestyeji planowych.

Wiasciwa ocene 183,7 milrd. zt daje poréwnanie. tej
kwoty z 24,9 milrd. zt wydatkowanych na inwestycje
w Planie 3-letnim. Liczby te oznaczaja przecietnie 3,5-
krotne zwiekszenie nakladéw w stosunku rocznym. Wy-
datki’ inwestyeyine wyrazone w dzisiejszej walucie,
przeliczone na 1 mieszkanca wynosily: w 1938 r. —
206,52 zt (100 %), w 1946 r. — 316,80 zt (153 %), W
1949 r. — 605,40 zt (293 %); w 1955 r. — 1679,01 zt
(R183 %). Kwoty powyzsze oznaczaja bardzo powazne
obciazenie dochodu narodowego, nie naleZy jednak tra-
cié z oczu jednoczesnego szybkiego wzrostu tego do-
chodu. W c¢iggu Planu 6-letniego zwiekszy. si¢ on 2,12
razy. W wyniku wybitny wzrost ‘dochodu narodowego
zapewni wysoki wzrost nakladéw inwestycyjnych oraz
znaczne podwyzszenie stopy zyciowej: ludnosci, pomimo
iz zgodnie z prawem socjalistycznej akumulacji.wzrost
nakladéw nastepuje szybciej niz wzrost spozycia. Aku-
mulacja w Planie 6-letnim zwigksza sie stopniowo, po-
czawszy od 22,7 % w 1950 r. do 28,0 % w 1955 r., tzn.
w skali nieco. nizszej niz w ZSRR. :

Obraz przecietnych rocznych wydatkéw iwestycyj-
nych w Planie 6-letnim jest nastepujacy: L

Przemyst 429 %
Rolnictwo i lesnictwo ' 11,9%
Komunikacja i lacznosé 14,9 %
Obrét towarowy 42 %
Urzadzenia kulturalne i socjalne 8,8 %
Budownictwo ‘mieszkaniowe 8,3 %
Budownictwo administracyjne 0,6 %

Gospodarka komunalna, przedsiebiorstwa bu-
dowlane i inne 8,4 %
Razem 100,0 %
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Szeécioletni Plan Inwestycyjny przewiduje budowe
1425 wielkich obiektéow, z ktérych 1282 beda catkowicie
ukonczone.

W dziale przemystu zostanie wzniesionych 270 no-
woczesnych poteznych  zakladow przemysfowych,
a oprécz tego 100 zrekonstruowanych. Inwestycje obej-
muja wszystkie dzialy przemystu. Z najwiekszych
obiektéw na pierwszym miejscu nalezy wymieni¢ Nowa
Hute Nr 1 pod Krakowem, hute stali szlachetnych
i wielka rozbudowe hut Czestochowa i im. Stalina.
Przemyst chemiczny wskutek ogromnej rozbudowy opar-
tej w szezegélnie silnym stopniu na pomocy i dostawie
z ZSRR ma sie staé drugim przemyslem narodowym
Polski. Uruchomione zostana 3 wielkie fabryki samocho-
dow. Inwestycje na szeroks skale obejma energetyke,

gornictwo  weglowe, przemyst maszynowy, okretowy,

elektrotechniczny, hutnictwo metali niezelaznych, prze-

niyst mineralny, spozywezy i wiele innych.

Inwestycje komunikacyjne przewiduja budowe 700 km
nowych linii kolejowych i znaczng elektryfikacje trak-
¢ji. Duza grupe stanowia regulacje drég wodnych. Bu-
downictwo mieszkaniowe przysporzy 723 tys. nowych
1zb. Wér6d inwestycji komunalnych znajduje sie budo-
wa szybkiej kolei podziemnej w Warszawie i zaspokoje-
nie potrzeb wodociagowych okregu l6dzkiego 1 Gérnego
Slaska.

Rozbudowane zostana wyzsze uczelnie i szkoly zawo-
dowe; otoczone beda opiekg zabytki kulturalne, bedzie
kontynuowana odbudowa Warszawy.

Warto§é robot budowlano-montazowych wynosi w
Planie 6-letnim ok. 103,1 milrd.
zadaniom przeprowadzone zostanie
budownictwa w drodze mechanizacji robot oraz szero-
kiego stosowania prefabrykacji. Jednoczesnie nastapi
wzrost zatrudnienia i wydajnosci pracy przede wszyst-
kim dzieki przediuzeniu sezonu budowlanego z 214 dni
w 1949 r. do 265 dni w 1955 r. Zatogi budowlane zwiek-
sza sie z 264 tys. do 602 tys. osob. :

W chwili obecnej rozpoczynamy trzeci rok Planu 6-let-
niego i toczy sie w calej pelni praca, aby liczby Planu
przeksztalcié w nowe, tetniace produkcja zaktady.

Wykonanie 6-letniego Planu Inwestycyjnego wymaga
wielkich, diugich wysitkéw, lecz pomyslne wyniki dwu
pierwszych lat daja rekojmie zupelnego sukcesu ostate-
cznego, ktéry zapewni wyposazenie Polski w nowoczesny
i silny aparat przemystowy i umozliwi realizacje prze-
mian spolecznych.

Syntetyczne ekonomiczne ujecie zalozen, zadan i pro-
bleméw Planu 6-letniego jest w ksiazce prof. Secomskie-
go niezwykle interesujace i pozwala wniknaé czytelniko-
wi w zawily mechanizm zagadnien gospodarczych ogrom-
nego i podstawowego znaczenia.

Ksiazka stanowi bardzo wartoSciowa i zZroédiowa po-
zycje w literaturze Planu 6-letniego.

S. Wréblewski

Stownik techniczny rosyjsko-polski. Mgr Wactaw
Skibicki. Panstwowe Wrydawnictwa Techniczne, War-
szawa 1951. Format A5, str. 450, cena w opr. 41 zi.

Opracowanie kazdego wielojezycznego stownika tech-
nicznego jest zadaniem nielatwym, albowiem autor ta-
kiego dziela powinien by posiadaé przynajmnicj
ogdlne wiadomosei niemal ze wszystkich galezi tech-
niki (co przy obeenym jej rozwoju przekracza mozliwo-
§ci jednostki) i gruntowna znajomo$é danych jezykow,
a opieranie sie na poprzednich wydawnictwach tego ro-
dzaju powinien on polaczyé z umiejetnoseia dokonywa-
'n‘ia odpowiedniej selekeii i wartoéciowania materiatu;
W przeciwnym razie poziom i przydatno§é napisanego
przez niego stownika beda nieréwne lub wrecz watpliwe.

»Slownik techniezny rosyjsko-polski“ mgra W. Ski-
bickiego mial na celu wypelienie luki odezuwanej
w Polsce przez wszystkich korzystajacych z tak hogatej,

zt. Dla sprostania tym:'
uprzemystowienie

wszechstronnej i1 tatwo dostepnej radzieckiej litera-
tury technicznej. Prawdziwa zasluga autora jest zgro-
madzenie w ,,Stowniku‘ duzej iloSci materiatu, ksigzka
jego ma jednak szereg wad, po czesci wyplywajacych
z krétkiego okresu czasu, ktérym autor rozporzadzat
przy opracowaniu jei i z braku ustalonego polskiego
slownictwa technicznego.
Najwazniejszymi ujemnymi cechami ,,Stownika® sa:
1. Dysproporcja miedzy liczba terminéw przypada-
jaca na poszczegélne dzialy techniki a waznoScia
danego dzialu. Jako hutnik mam tu na mysl prze-
de wszystkim wybitne uposledzenie w ,,Stowniku*
hutnictwa w poréwnaniu z dziedzinami o mniej-
szym znaczeniu.
2. Brak krytycznej oceny materiatu przy czerpaniu
go z innych, pokrewnych wydawnictw.
3. Brak systematyczno$ci przy rejestrowaniu wyra-
zen i objasnianiu pojec.

Hutnika raza w ksiazce mgra Skibickiego — miedzy
innymi — nastepujace terminy (podaje je tu jedynie
przyktadowo) :

,apparat gazodobywaiuszezij jest tworem sztucz-

nym i blednym; vowinno byé ,gazogienierator® —
.czadnica, ,gazogenerator
,billet —  kes*“; taki termin rosyjski rzadko jest

spotykany; nalezalo vpodaé raczej ,blums“ lub ,zago-
towka*

,blesk zeleznyj“ — ,blyszez zelaza“, ,hematyt
Fe;03; nie jest to hematyt, lecz jedna z odmian zela-
ziaka czerwonego (krystaliczna) 3

,woda carskaja“ — ,;woda kroélewska‘; rosyjska naz-
wa ,,wody krolewskiej* jest ,carskaja wodka‘

,»wysokouglerodistyj“ -— , wysokonaweglony*; po-
winno byé ,,wysokoweglowy*

,dieformacja usadocznaja‘“ — ,odksztalcenie skur-
czowe*, ,zgniot; powinno byé tylko ,,odksztalcenie
skurczowe* (nie ,zgniot*)

,zelazo margancowokremnistoje — ,Zelazo manga-
nowo-krzemowe‘; powinno byé ,stal margancewokrem-
nistaja“ -— ,stal manganowo-krzemowa*

»maszina formowocznaja dla sjerdiecznikow‘
iformierka do rdzeni“; powinno byé ,maszina formo-
wocznaja dla stierzniej”,  gdyz ,sjerdiecznik® oznacza
rdzen transformatora ;

,maszinnaja obrabotka® to ,obrébka maszynowa*"
w ogole, nie zas ,mechaniczna® skrawaniem; istnieja
nazwy ,miechaniczeskaja obrabotka* i skrét ,,miecha-
noobrabotka; nie znamy zas$ nazwy ,,maszinoobrabot-
ka* stosowanej w sensie .,0brobki mechanicznej*

»mietalt naplawnoj to ,,metal napawany*, nie za$
»metal wypelniajaey*

»oriesznik’ to ,leszczyna‘; sortyment wegla ,,orzech*
oznaczany jest terminami ,krupnyj oriech* i ,mietkij
oriech’ (,,orieszok‘)

»ostatok posle prokaliwanija‘ to ,,pozostate$é po pra-
zeniu®, nie za$ ,,pozostalo$é po hartowaniu“ (po harto-
waniu zadnej pozostatoSci nie ma)

swpolowinczatyj czugun® to ,suréwka potowiczna®
(,,pstra‘, nie ,,centkowana*)

»ruda sjernistaja® zwie sie po polsku ,ruda siarcz-
kowa* (nie znamy ,rud siarczanych®)

’,‘,st':al_ewar“ to ,,wytapiacz; ,stalownik® jest nazws:
cgdiniejsza

»stan obzimoeznyj* jest nieinany, znany jest wszak-
ze ,stan cbzimnoj“, po polsku przewaznie ,,walcownia
— zgmiatacz*

»stan  sztripcowoj* jest nieznany (prawdopodobnie
omytka druku), znany jest natomiast ,stan sztripsowoj*
(walcarka tasmy uzywanej do produkcji rur zgrzewa-
nych)

wSzezotoez  —  Lalkali®; |.szczolocz to ,zasada“,
»ug® (dopiero ma ostatnim miejscu mozna podaé wy-
raz obey ,alkalia®, uzywany jedynie w liczbie mnogiej)
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fiting* to nie ,osprzet, lecz ,lacznik do

mewtiektoid to rzeczownik ,eutektoid*

»ezugun oj;bielonnyj“ to ,zeliwo utwardzone*

,czugun biednyj primiesjami“ to psuréwka o malej
iloéci domieszek*

wczugun dla nasadki“ to ,.czugun sadocznyj*

Réwniez 1 terminologia dotyczaca innych dziedzin
techniki nie jest w ,,Stowniku“ wolna od bledéw:

sbaraban dubnyj“ nie istnieje; powinno byé ,bara-
ban dubilnyj*

ybrusok szlifowalnyj“ to ,krazek szlifierski, nie zas
ndrazek szlifierski (prawdopodobnie jest to omylka
druku)

,wzwiedionnyj“ (kurok) to ,napiety” (cyngiel), nie
zaé ,,pod napieciem

,wzwieszennoje sostojanije to nie ,zawiesina“, lecz
,.stan zawieszenia®

swies sobstwiennyj“ to ,ciezar wlasny, nie za§ ,nos-
noéé catkowita“

,diluwij sasiaduje wprawdzie z ,pliocenem*, ozna-
cza wszakze jedynie ,,dyluwium*

,dymowaja truba“ to ,komin“ lub ,dymnica“, lecz
nie ,rura dymna‘

szarowaja truba® to ,plomienica®, nie za§ ,rurka
jarzeniowa‘

,kotiot dymogarnyj“ (,kociol plomieniéwkowy*) i
,kotiol zarotrubnyj“ (,kociot plomienicowy*) nie sta-
nowia przeciez jednego pojecia

,mastoprowody* to ,przewody olejowe*, nie zas ,ru-
rociag ropny

,mietasilikat“ — ,metakrzemian“ ma wzér ogdlny
MeSiO; (np. CaSi03 — wolastonit), nie (HsSiO3)n

,szpat manganowyj“ jest nieznany, istnieje nato-
miast ,szpat margancewyj“ (,szpat manganawy
MnCO;) ;

Przyktadéw takich mozna by przytoczy¢ znacznie
wiecej, nie chce jednak wyszezegélnianiem ich nuzyc
czytelnika.

Cze$ciowo bledna jest takze ,errata’: chemiluminis-
cencja, K3 Fe H (CNa) i Fe S0, -7 Hg 0.

L. Andrejew

rar*

Kalkulacja obrobki cieplnej. Mgr mz. Stanistaw Ja-
bloiski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1950. Format A5, str. 214, rys. 30, tabl. 60,
cena 24 zi.

W rézmnych dziedzinach techniki istnieja problemy
niepopularne, o ktérych autorzy podrecznikow zazwy-
ezaj albo w ogdle nie pisuja, albo tez pisza tak wstrze-
miezliwie, ze rozwiazanie ich pozostawione jgst w prak-
tyce przedsiebiorezosci i domyslnosei czytelmkg. po ta:
kich niepopularnych zagadnien z zakresu obrébl.n cleplne_J
naleza: kalkulacja i dane, na ktérych mozna ja oprzec.
Ksiazka inz Jablonskiego omawiajaca kalkulac?e oraz
planowanie w obrobee cieplnej wypeinia w.taéme‘tak‘a
luke, istniejaca w podrecznikach obrébki. cle}?lneJ, nie
tylko w naszej skromnej literaturze technicznej z zakre-
su obrébki cieplnei, ale i w ogromnej wiekszosei wy-
dawnictw zagranicznych.

Autor zebral trudne do znalezienia dane rozrzucone
po réznych dzietach czy czasopismach.i suzupekit je na
podstawie bogatego doswiadczenia wlasnego. M_aterxat
przedstawiony jest przez niego w sposéb jasny i przy-
stepny nawet dla czytelnika nie pos’iadajaceg? rozleg-
lejszych wiadomogei z dziedziny obrébki cieplnej. Kalku-
lator i kierownik dzialu obrébki cieplnej znajdz_; w tej
ksiazce wiele cennych wskazéwek. Catosé materialu po-
dzielona jest na 9 rozdzialéw.

Rozdzial I podaje zasadnicze wiadomosei o obrobee
cieplnej. Rozdzial II poS§wiecony jest obliczaniu czasu
podstawowych rodzajéw obrébki cieplnej. Autor unika
wszelkich skomplikowanych wywodow, przytacza natx’»
miast konkretne dane, wziete z praktyki. Sposob okres-

lania czasu nagrzewania w minutach na 1 em grubosci
wyglada dosé nienaukowo, jest wszakze prosty i dla
kazdego zrozumialy.

Obliczenia polegajace czy to na dopuszczalnej wiel-
koSci naprezen wewnetrznych, czy tez na wyréwnaniu
temperatur wewnatrz wsadu sa zawile, a poniewaz mu-
szg si¢ opiera¢ na szeregu uproszczonych zalozen i do-
tychezas nie biora pod uwage zjawisk cieplnych towa-
rzyszacych przemianom alotropowym, nie maja dla ob-
16bki cieplnej wigkszego znaczenia i slusznie nie zostaly
uwzglednione. Szereg tablic i przykladéow w tym roz-
dziale stanowi bardzo pozyteczny material zaréwno dla
poczatkujacego jak i dla fachowea. Omawiajac chlodze-
nie po wyzarzaniu (str. 64) autor pominal wyzarzanie
z przemiana izotermiezna, jakkolwiek ta, moze nie ,no-
wa' ale ,nowsza‘“, metoda pozwala na znaczne skréocenie
czasu wyzarzania i to szezegdlnie dla stali narzedzio-
wych.

Rozdzial II1 opisuje najprostsze metody obliczania
wydajnosci piecow do obrébki cieplnej. Z punktu widze-
nia ich uzytkownika takie ujecie tematu jest sluszne.
Pewne zastrzezenia budzi jedynie klasyfikacja piecow
na: 1. okresowe, 2. o ruchu pélciaglym i 3. o ruchu cia-
glym, albowiem — jak wynika z okre§lenia na str. 76
— piece o ruchu péleiaglym réznia sie od piecow okre-
sowych tym, ze caly wsad tadowany jest w nich do ko-
mory grzejnej na raz, za pomoca urzadzenia mechanicz-
nego i w ten sam sposéb wyladowywany. Sa to wige jednak
piece o dzialaniu okresowym, a tylko ladowane mecha-
nicznie. Wydaje sie, ze brak tu istotnego kryterium do
odréznienia typu pieca, ktérym w przypadku piecéw
ciaglych jest ruch wsadu w piecu podczas trwania pro-
cesu. Wreszcie liczby wydajnosei piecow na m?2/godz.
podane w tabl. 42 (str. 81) sa dla naszych warunkoéw
stanowezo za wysokie, gdyz w dzialach obrébki cieplnej
polskich hut osiaga si¢ np. w piecach gazowych przy
normalizowaniu materialu pretowego i odkuwek od 60
do 75 kg/m2 i godz. dla pieca z trzonem wysuwnym i od
50 do 70 kg/m? i godz. dla piecow komorowych, a zatem
zaledwie polowe liczb podanych w tabl. 42. Podobny sto-
sunek istnieje przy innych rodzajach obroébki cieplnej.
OczywiScie $Swiadezy to o niedostatecznym wyzyskaniu
piecéw, jest jednak faktem, z ktérym nalezy sie liezyé.

W rozdziale IV rozwazane sg tzw. zagadnienia wtor-
ne przy obrébce cieplnej. Autor zalicza do nich réwniez
wplyw obrébki cieplnej na obrabialnosé i btedy przy ob-
robee cieplnej. Takie stanowisko nie jest uzasadnione,
zaréwno bowiem obrabialno§é¢ jak i bledy sa zagadnie-
niami o znaczeniu zasadniczym. Mozna by kwestionowaé
czy zagadnienie obrabialno§ci ma w ogéle bezposredni
zwiazek z kalkulacja obrébki cieplnej, jednakze z uwagit
na nieznajomo$é¢ tego tematu wsréd naszych technikéw
i na te okoliczno§é, ze obrébka cieplna nie jest celem
sama dla siebie, lécz tylko jednym z ogniw procesu
wytworezego, na ktory skladaja sie réwniez operacje
obrébki mechanicznej, trzeba uznaé poruszenie zagad-
nienia obrabialno$ci za celowe. Wobec jego znaczenia
nalezaloby je wyodrebni¢ w osobny rozdzial. Podobne
uwagi nasuwaja sie, gdy idzie o bledy przy obrébee
cieplnej, ktére powaznie wplywaja na jej kalkulacje.
Rozdzial V zawiera ustalanie norm czasu w. obrébee
cieplnej, rozdziat VI — planowanie pracy warsztatéow
obrébki cieplnej, rozdzial VII — metody obliczania kosz-
téw obrébki cieplnej, wreszcie rozdzialy VIII (obejmu-
jacy uwagi o wykorzystaniu i wydajnosci urzadzen do
obrébki cieplnej) i IX (rozpatrujacy czynniki wplywa-
jace na obnizenie kosztéw obrébki cieplnej) przynosza
kazdemu, kto zajmuje sie obrébka cieplna, wiele cennego
materialu. Liczne przyklady utatwiaja zorientowanie
sie. w poszezegélnych zagadnieniach oraz zastosowaniu
w praktyce tablic i wzoréw. Korekta nie wszedzie dopi-
sala (cyjanowanie na str. 22, wyzarzanie nie krystali-
zujace na str. 25 itd.). Nazw réznych proceséw obrébki
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cieplnej nie uzgodniono z nazwami 1 stalonymi przez
PKN.

Nalezy stwierdzié, ze ksiazka inz. Jablonskiego przed-
stawia nader wartosciowa pozycje w naszej literaturze
dotyczacej obrébki cieplnej. Przyczyni si¢ ona niewatpli-
wie do zwrécenia uwagi na zagadnienie gospodarcze 'ob-
rébki cieplnej, w przemysle naszym dotychezas zanied-
bywane.

T. Malkiewicz

Katalog wyrobéw z weglikéw spiekanych (tymcza-
sowy). Henryk Krajczok. Paistwowe Wydawnictwa
Techniczne. Katowice 1951. Format B5, str. 68, rys. 71,
tabl. 51.

W zwiazku z rozpowszechnianiem sie w naszym prze-
my$le metody skrawania szybkosciowego wydanie kata-
logu wyrobow z weglikow spiekanych nalezy uznac za
bardzo celowe, albowiem skrawanie szybkoSciowe wy-
maga przede wszystkim wlaseiwego doboru gatunku,
ksztaltu i wymiaréw plytek z weglikéw spiekanych.

Katalog podaje charakterystyke i zakresy stosowa-
nia najczesciej u nas uzywanych weglikéw spiekanych
produkeji niemieckiei pochodzacych z okresu okupacji
lub z dostaw powojennych i dzieli je na dwie zasadnicze
grupy: do skrawania stali (z domieszka weglika tyta-
nu) i do skrawania zeliwa tudziez innych materiaiow
(bez domieszki weglika tytanu). Autor omawia podsta-
wy skrawania narzedziami z weglikéw spiekanych, przy-
czyny niszezenia sie plytek podezas pracy, najwiasciw-
sze sposoby lutowania plytek na trzonkach narzedzi oraz
zasady szlifowania vlytek. Duza pomoec dla praktyki
przemyslowej stanowia w broszurze liczne tablice obej-
mujace do$wiadezalne dane liczbowe i okreslajace wa-
runki skrawania w zaleznoS§ci od rodzaju materiatu
i charakteru obrébki. Katalog uzupelniaja tablice po-
dajace wymiary narzedzi tokarskich z plytkami z wegl-
kéw spiekanych i wiertel z takimiz plytkami.

Broszura ta ma charakter wydawnictwa tymeczaso-
wego i po wyczerpaniu zapasu wyrobhow z weglikéw spie-
kanych produkeji niemieckiej bedzie zastapiona katalo-
giem zawierajacym gatunki i wymiary wyrobéw kiajo-
wych.

S. Balicki

Instrukeja o stesowaniu lozyskowych stopow cyno-
wych o osnowie cynowej i olowiowej oraz wylewania
nimi panewek lozyskowych. Ministerstwo Przemystu
Ciezkiego. Warszawa 1951. Pahstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Format A5, str. 59, rys. 19, tabl. 14

Instrukeje opracowaia Komisja Stopow Lozyskowych
powolana przez Ministra Przemyslu Ciezkiego.

Celem tej instrukeji jest ulatwienie ogélowi pracow-
nikéw przemysiow stosujacych lozyska §lizgowe doboru
najodpowiedniejszego rodzaju oszezednosciowego stopu
do typu lozyska oraz do warnnkéw jego pracy.

W rozdziale 1 obejmujacym ogélne wiadomosei o to-
zyskowych stopach cynowych o osnowie cynowej i oto-
wiowej rozwazany jest wplyw dodatkéw oraz zanieezysz-
czen na wlasnosei stondéw ltozyskowych. Uwzgledniono
tez w nim sposoby przygotowania lozyskowych stopéw
cynowych i wlasnoSci tych stopow.

Rozdzial II zawiera spis tozyskowych stopow cyno-
wych zaleconych do uzytku w przemysle. Spis ten obej-
muje skiady chemiczne czterech wybranych przez Ko-
misje dla krajowych potrzeb stopéw cynowych z norm
radzieckich GOST 1320-41 oraz caterech stopéw dotych-
¢zas u nas uzywanych.

W rozdziale III, po omdwienin warunkéw pracy fo-
zyska wymagan stawianych lozyskowym stopom cyno-

wym i metod badania tych stopéw, podano wytycezne do
stosowania tozyskowych stopéw cynowych, wskazujac
w tablicach "zakresy stosowania poszezegélnych stopow
tudziez przyklady ich zastosowan zaczerpniete z ksiaz-

ki A. Smiriagina i A. Szpagina pt. ,,Otowianistyje bron-
zy, babbity, pripoj i ich zamienitieli®.

Rozdzial IV zapoznaje czytelnikéw z poszczegoélnymi
operacjami wylewania panewek lozyskowymi -stopami
cynowymi, a wiec z przygotowaniem panewek, wytapii-
niem starego stopu z panewek, oczyszczaniem, przygo-
towaniem do pobielania, pobielaniem i wylewaniem pa-
newek metoda statyczna i od§rodkowa. Procz tego roz-
patrzony jest tu sposéb kontroli wylanych panewek.

Rozdzial V przynosi opis i wyniki badan przeprowa-
dzonych nad tozyskowymi stopami cynowymi przez Zaktad
Metalurgii Technicznych Metali Akademii Gérniczo-
Hutniczej w Krakowie, W rozdziale tym przytoczono
wartoSci wspolezynnika podatnosei plastycznej i twar-
dosci Mallocka .oraz twardosci Brinella dla wybranych
przez Komisje stopow lozyskowych.

Celowe byloby opracowanie tego rodzaju instrukeji
rowniez i dla bezeynowych stopéw lozyskowych.

W. Babinski

Podstawowe wiadomosci dla ustawiaczy tlocznikow.
L. Winogradow. Tiumaczyt z rosyjskiego inz. R. Bara-
nowicz. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1951. Str. 60, rys. 56, cena 7 zt 50 gr.

Bardzo przejrzysty ukiad i popularna tres§é ksigzecz-
ki czynia ja dostepna dla wszystkich pracownikéw war-
sztatéow. Moze ona pomée do zrozumienia przez rze-
mieslnikow dzialania obstugiwanych przez nich pras
i podstaw warunkujacych prawidlowe wykonanie pro-
dukeji. Zasadniczo przeznaczona jest dla zaktadow prze-
mystu elektrotechnicznego, lecz réwniez i inne zaklady
posiadajace oddziaty tloczenia czy wyeinania moga z niej
korzystaé. W trzech czeSciach ksiazeczki oméwiono ko-
lejno typy pras, ich zasadnicze mechanizmy, rodzaje
tlocznikow i wykonanie z pomiarem dokladnosci.

Pierwsza — najobszerniejsza — cze$é daje robotni-
kowi opis i schematy maszyny, ktéra robotnik ten ob-
stuguje i pozwala mu zrozumieé mechanizm jej dziata-
nia. Druga cze$é klasyfikuje glowne rodzaje ttocznikow,
podaje szereg rysunkéw najezeSciej spotykanyeh typow
narzedzi, zestawia rozne niedokladnos$ci wykonania lub
ustawienia narzedzi i przynosi wytyczne do obliczenia
sit potrzebnych przy wycinaniu. Tu réwniez rozpatrzo-
no zasady ustawiania narzedzi w zaleznosci od ich typu.

Ostatnia czeéé zajmuije sie zakresem stosowalnosei
tloczenia na zimno i warunkami tloczenia w zaleinosci
od przeznaczenia czeSci przede wszystkim co do wyko-
nywania elementéw maszyn elektrycznych oraz podaje
wytyczne przygotowania i wykonywania produkeji. Bro-
szure zamykaja uwagi na temat znaczenia i wielkosei
stosowanych tolerancii tudziez krétki opls p1zyrzadow
pomiarowych.

L. Strzelecki

Kotly parowe. Mgr inz. Bolestaw Totloczko, prof e-
sor Politechniki Warszawskiej. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1951. Tom 1,
zeszyt 1. Format B5, str. 92, rys. 8, tabl. 33, cena 8 zt.

Ksiazka przeznaczona jest gléwnie dla inzynierow
pracujacych w energetyeznych oddzialach zakladow
przemyslowych oraz dla studentéw wyzszych uczelni
technicznych, beda z niej jednak mogli korzystaé takze
i technicy z wyksztalceniem §rednim. Obejmie ona cato-
ksztalt zagadnien zwiazanych z teoria, konstrukCJa
i praca kotléw parowych.

Recenzowany tu przez nas pierwszy zeszyt pierwsze-
20 tomu dziela sktada sie z obszernego wstenu i siedmiu
rozdzialow.

We wstepie autor zapoznaje czytelnika z celem urza-
dzenia kotlowego, wyszczegélnia czedei sktadajace sie na
to urzadzenie i rozpatruje zadania, ktére owe czesa
maja do spekienia. 20

W pierwszym rozdziale mowa iest o wytwarzamu
ciepta i pary tudziez o wplywie oddzielnych czeSci kotta:
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na jakos¢ pary wodnej. Pz}ramet'ry fizyezne pary ujeto
w czterech tablicach. Drugi rozdzial zawiera ogolne wia-
domosci 0 paliwach' majacych zastosowanie przy kotlach
parowych. W trzecim rozdziale wyjasniono roznice mie-
dzy_cieptem spalania a wartoScia opalowa, po ezym po-
dano sposoby i wzory do wyznaczania tych wartogei.
Czwarty rozdzial zajmuje si¢ klasyfikacja paliwa kotio-
wego. Sortymenty wegla kamiennego zestawiono wedlug
porm PKN w osobnej tablicy. Czytelnik znajdzie w tym
rozdziale réwniez 1 omdéwienie sposobu wydobycia lub
przygotowania réznych paliw oraz liczne tablice zawie-
rajace sktady chemiczne paliw, ich ciezary objetosciowe
i wartosci opalowe. Spalaniu po§wiecono najobszerniej-
szy, niemal polowe ksiazki wypehiajacy, piaty rozdziat
(teoretyczna ilo§¢ tlenu, ilosé powietrza teoretyeznie po-
trzebnego do spalenia paliw stalych i plynnych, wy-
znaczania wspélezynnika nadmiaru powietrza z analizy
gazéw spalinowych, wyznaczanie zawartoSci tlenku we-
gla w spalinach, ilo§¢ spalin, ilo$é ciepla w spalinach,
temperatura w palenisku, obliczanie temperatury spala-
nia oraz temperatury spalin wychodzacych z paleniska
itd.).

W dwu ostatnich rozdziatach omoéwiono hilans cieplny
kotla i wielokrotno$¢ odparowania.

Ukazanie sie w druku podreeznika o tym charakterze
co dzieto prof. Toltoczki byto od dawna oczekiwane przez
wezystkich energetykéw. Obfity material zostal w nim
opracowany w sposob wyczerpujacy i jasny, ksiazka nie
jest wszakze wolna od pewnych drobnych usterek i nie-
$cistosei. Wymieniamy tu niektére z nich.

1. Na str. 6 autor méwi, ze wielkosé kotla okreslamy

podajac wielko§é jego powierz¢hmi ognzewalnej
w m2. Takie okre§lenie stosuje sie przy matych
kottach, a zwlaszcza plomienicowych, naton:iast
wielko§é dzisiejszych kotléow okre§la sie¢ przez po-
danie iloSei pary wytwarzanej w nich w jednostce
czasu oraz jej parametréw fizycznych.

2. Na str. 36 powiedziano, ze warto§é opalowa paliw
gazowych odnosi sie do objetoSci 1 m3 przy tempe-
raturze 0° C i ci$nieniu 760 mm slupa rteci, tj.
do 1 metra normalnego (nm3). Podane wyzej okre-
§lenie dotyczy normalnego metra fizycznego i ozna-
czane jest skrétem Nms3, oznaczenie za§ nm? od-
nosi sie do normalnego metra technicznego.

3. Na str. 37 zzytamy, ze gaz wielkopiecowy spalany
jest zazwyczaj w piecach hutniczych. W rzeezy-
wistodei tvlko newoezesne huty zuzywaja gaz wiel-
kopiecowy (zwykle wzbogacony gazem koksowym)
w procesach technologicznych. W starych hutach
poza nagrzewnicami dmuchu wielkopiecowego i sil-

‘nikami gazowymi kottownia jest nieraz wytacznym
odbiorea gazu wielkopiecowego. Jedynie kottownia
przystosowana do onalania weglem i gazem moZe
pobieraé gaz w zmiennych ilosciach.

‘4, Do wyznaczenia zawarto$ci CO w spalinach autor

podat na str. 58 wykres Buntego. Mozna bylo réw-

niez wspomnieé o tréjkacie Ostwalda.

5. Ilo§é azotu autor oblicza (str. 59, punkt 1) z réw-
nania N — g - 0,933 — 0,933 nm/kg.
Jest to oczywista omylka.

6. Na str. 59 w punkcie 2 zamiast ,ze spalenia 7 kg
wegla na CO.“ powinno byé .ze spalenia 1 kg

- wegla na CO»“.

7. Na str. 92 znajdujemy zdanie: ,entalpia tej pary
i“—639,3 ~ 640 kecal/kg”, ktéremu przeczy —
mylnie podana — liczba 638,56 w tablicy la (przy
str. 12). Poza tym chodzi tu o ci$nienie ata, nie
za§ o atn.

Korekty ksiazki nie mozna nazwaé staranna.

Tymeczasowa instrukeja eksploatacji turbin paro-
wych. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1951, Format A5, str. 123, rys. 8.

- Jf{st to praca zbiorowa Podkomisji Turbin Parowych
Komisji XXIX Stowarzyszenie Elektrykéw Polskich.
Frojekt instrukeji opracowal inz. Teodor Krygiel, prze-
wodniczgey owej Podkomisji. Instrukeje te zatwierdzit
do uzytku shluzbowego dyrektor techniczny Centralnego
Zarzagdu Energetyki inz. E. Zadrzynski.

Na tres¢ ksigzeczki sklada sie 10 rozdzialow, a kazdy
z nich podzielony jest na podrozdzialy oznaczone syste-
mem dziesigtnym.

Praca ta przeznaczona jest w zasadzie dla osob sty-
kajacych sie z ruchem turbin parowych o mocy znamio-
nowej powyzej 100 kW.

Rozdzialy 2, 3 i 4 obejmuja kolejno: 1. przygotowanie
turbiny kondensacyjnej, znajdujacej sie w rezerwie, do
uruchomienia, 2. uruchomienie turbiny i 3. obsluge tur-
biny w ruchu. W rozdzialach tvch znajdzie czyteimk
opisy poszczegdlnych czynnosei, ktére nalezy wykonaé
w celu zapewnienia nienagannej pracy turbiny. Ponadto
podaja one whasnoéci oleju turbinowego wedlug normy
PN/P-1003 oraz wlasnosei oleju ieszeze dopuszczalne
w ruchu.

Rozdzial 5 omawia konieczno§é przeprowadzania
okresowych kontroli poszezegdlnych czeéei turbiny tu-
dziez przyrzadéw pomiarowych 1 podaie przypadki,
w ktérych turbina powinna byé zatrzymana lub moze
byé eksploatowana za zgoda Zjednoczenia.

W rezdzialach 6, 7, 8 i 9 oméwiono konieczne zatrzy-
mania turbiny, analize okreséw przejsciowych postojow
oraz przekazywania turbin do naprawy i z naprawy do
eksploatacji. Rozdzialy te sa niewatpliwie bardzo cenne,
maja jednak charakter raczej wykladu niz instrukeji.
Podano w nich przyczyny powstawania uszkodzen przez
niewlasciwe chlodzenie postojowe i niewlaSciwa konser-
wacje oraz do$é¢ szczegétowe opisy jak nalezy postepo-
waé, aby uniknaé tych uszkodzen i to dla réZznych okre-
sow postoju turbin. |

W rozdziale 10 rozpatrzono objawy fypowych uszko-
dzen i sposoby reagowania na nie obshugi.

Rezdzial 11 zawiera przepisy przyjmowania nowej
turbiny do eksploatacii oraz dane dotyczace dopuszczal-
nych tolerancji i odchylen od warunkéw gwarancyjnych
wedlug miedzynarodowych norm odbioru turbin (IEC).

Rozdziat 12 zawiera stownik techniczny w zakresie
turbin parowych i kilka rysunkéw oraz schematow z
oznaczeniem poszcezegélnyeh czesei.

Ksiazeczke opracowano i wydano starannie, stowni-
ctwo jest na ogdél poprewne.

Jezeli chodzi o szezegdly treéei, nasuwaja sie nastepu-
jace drobne uwagi:

Rozdzial 4. 3. Za niskie ci§nienie ogranicza moc tur-
biny, za wysoka temperatura ,,pary* wlotowej polaczona
jest z niebezpieczenstwem dla organéw wlotowych.
W celu poparcia tego twierdzenia nalezalo podac¢ przy-
blizone dane liczbowe.

Rozdziat 4. 4. ,,Wskaznikiem obciazenia turbiny jest
ci§nienie pary na pierwszym stopniu regulacyjnym itd.*
Mowa tu zapewne o ci§nieniu po pierwszej grupie dysz,
gdyz stopniem regulacyjnym jest wlasciwie koto Curtisa,
ktére przewaznie bywa tylko iedno w calej turbinie.

Rozdziat 5. 3. 19, ,Polozenie waznych Srub nalezy
zaznaczyé kreda lub. farba“. Sadze, iz byloby praktycz-
niej wszystkie wazne nakretki zabezpieczy¢ przed od
kreceniem. 3

Wydawnictwo to przyezyni si¢ niewatpliwie do po-
glebienia wiedzy o turbinach parowych i przystuzy sie
do osiagnigcia prawidlowej pracy maszyn, a nawet moze
uchronié je przed zniszczeniem. Jednakze wobec zupel-
nego braku w jezyku polskim podreeznikéw o turbinach
parowych nalezaloby zaiaé sie opracowaniem ksiazki
omawiajacej konstrukeje i zasady pracy turbin paro-
wych. Sprawa ta nie cierpi zwloki, gdyz firmy dostar-
czaja turbiny naijczeéciej ze szczegdéltowa instrukeja
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obstugi, natomiast zasad pracy instrukeje takie nie za-
wieraja, a brak gruntownej znajomosci zasad pracy
turbiny bywa nieraz przyczyna jej uszkodzenia.

S. Wiaztowski

Wyklad elementow maszyn. Dr inz. Wactaw Moszyii-
ski, profesor Politechniki Warszaw-
skiej. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1951. Format A5. Czesé 1. Polgczenia. Wydanie dru-
gie. Str. XI + 435. Cena 32 zt. — Czesé 11. fiozyskowa-
nie. Wydanie drugie, przejrzane i uzupelnione. Str. X +
332, Cena 30 zt. — Czesé 111. Napedy. Wydanie drugie.
Str. 350. Cena 28 zl.

Treéé czesei 1. Wytrzymalo§é zmeczeniowo-ksztatto-
wa metali. — Ksztaltowanie cze$ei maszynowych i wy-
miarowanie ich rysunkéw. — Polaczenia nitowe, spawa-
ne, zgrzewane, spajane, wttaczane, skurczowe, klinowe,
sworzniowe, gwintowe, sprezyste i rurowe oraz zawory.

Tresé czesci I1. Lozyska §lizgowe i toczne. — Kadtu-
by. — Osie i waty. — Laczenie watow. — Sprzegla. —
Hamulce.

Tresé czesei 111. Napedy cierne i ciggnowe. — Kine-
matyka zazebien. — WytrzymaloSciowe obliczenie prze-
kladni zebatych. — Budowa przekladni napedowych.

Podrecznik prof. Moszynskiego, przeznaczony dla
konstruktoréw projektujacych czeSei maszyn tudziez
dla studentéw wydzialéw mechanicznych w. wyZszych
uczelniach techmnicznych, zastuguje w dalej pelni na
miano dziela klasycznego w polskim piSmiennictwie
technicznym. Nie omawiamy go tu dzi§ obszerniej, gdyz
wyeczerpujace vecenzje bpiéra mgra inz.-mech. Leszka
Strzeleckiego o pierwszych wydaniach wszystkich trzech
czeSei tego dziela zamieszezaliSmy w naszym czasopis-
mie w miare ukazywania sie owych toméw w druku
(patrz ,,Hutnik* z 1948 r., nr 10 — 11, str. 507 i 508,
2 1949 y., nr 7 — 8, str. 340 i 341 oraz z 1950 r., nr 3 — 4,
860 74:1795)"

J. Chmielowski

Mechanika gérnicza. Thumaczenie opracowane wedlug
sBerghaumechanik® Maercksa. Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne. Katowice 1950. Format B5, str. VIII +
+ 536, rys. 521.

W ksiazce omowiono podstawowe zagadnienia mecha-
niki, wybrane dla potrzeb gérnictwa.

Dzieli sie ona na 4 czesci: statyke cial statych (w
opracowaniu inz. ' Stanistawa Gigmana), kinetyke ciat
stalych (w opracowaniu inz Juliusza Marcoina), wv-
trzymalosé materialéw oraz mechanike cieczy i gazéw
(w opracowaniu inz. Jerzego Kolbego).

Zaleta tego podrecznika jest — poza jasno$cig i przej-
rzystoscia — podanie w mim wielkiej liczby przykladow
zaczerpnietych z praktyki gorniczej, dzieki czemu oprécz
wzbogacenia wiedzy teoretveznej inzynier6w i technikow
zatrudnionych w ruchu moze on im oddaé duze ushugi
przy rozwiazywaniu probleméw z zakresu samego pro-
cesu produkeyjnego.

Drobne usterki, ktérych z natury rzeczy nie podobna
uniknaé w tak obszernei pracy zespotowej, dotycza gtow-
nie slownictwa. Tak na przyklad na str. 220 zamiast ,,si-
ta przyspieszenia® powinno byé ,sita przyspieszajaca®,
na str. 352 razi niezrozumialy termin ,,wytrzymalosé
materialéw i tworzyw®, na str. 364 zamiast ,.punkt ciez-
kosci® powinno byé ,,$rodek ciezko$ei” lub ,»Srodek ma-
sy* itp.

Do bledéw drukarskich malezy zaliczyé na str. 322
surzadzenia® (ma by¢ ,,uderzenie®) tudziez niewtasciwa
pisownie nazwisk Bernouilli, Joung i Poiseulle (powinho
byé Young, Bernoulli i Poiseuille).

Poza tym napisy na rys. 447 i 449 (,,przeplyw pas-
mowy“ i ,przeplyw zaburzony“) nie odpowiadaja ani
prawidlowo zredagowanym podpisom pod owymi rysun-
kami (w podpisach tych mowa jest o »brzepltywie war-

stwowym* i ,,przeplywie burzliwym*) ani tez nie bu-
dzacemu zadnych zastrzezen stownictwu stosowanemu
na str. 421 i 422 tekstu.

Usterki te nie obnizaja bynajmniej wartosei dydak-
tycznej 1 praktycznej dziela, ktore stanowi cenng i pozy-
teczna pozycje w naszym szkoleniowym piSmiennictwie
technicznym. A. Ligocki

Gornictwo. Tom VIIL Podsadzanie wyrobisk. Czesé L
Podsadzka piynna. Inz. Franciszek Jopek. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1950. Format Bb5,
str. 176, rys. 87, tabl. 4, cena 40 zt 50 gr.

Stosowanie podsadzki plynnej w gornictwie weglo-
wym jest zagadnieniem podstawowym, ukazanie sie wigc
ksiazki inz. Jopka w okresie rozbudowy urzadzen pod-
sadzkowych w naszych kopalniach 1 wykonywania potez-
nego planu eksploatacji zl6z piaskowych Pustyni -Bte-
dowskiej nalezy powitaé¢ ze szczegbélnym uznaniem.
Ksiazka ta obejmuje caloksztalt wiedzy o stosowaniu
podsadzki ptynnej przy eksploatacji wegla i jest bogato
ilustrowana. Wypelnia ona powazna luke w polskiej
literaturze fachowej i moze sluzy¢ do praktycznego
uzytku technikéw 1 inzynieréw goérniczych oraz jako
podrecznik do nauki w szkotach' gérniczych.

Gornictwo. Tom X. Wentylacja kopaln. Czesé 1. Prze-
wietrzanie wyrobisk. Prof. dr inz. Witold Budryk.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1951.
Format B5, str. 375, rys. 292, tabl. 30.

Wentylacja kopaln jest jednym z wazniejszych czyn-
nikow bezpieczenstwa zdrowia i wydajnoSci goérnika.
Zagadnienie to autor ujat w swej pracy w sposéb wy-
ezerpujacy, podajac praktyczne wskazéwki dotycrace
obliczania i projektowania przewietrzania wyrobisk pod-
ziemnych jak réwniez najwazniejsze osiagniecia nauko-
we w tej dziedzinie, uzyskane badz u nas, badz za gra-
nica, a zwlaszeza w Zwiazku Radzieckim.

Ksigzka ta, opracowana przez najwybitniejszego
znawce zagadnien wentylacji kopaln w Polsce, przezna-
czona jest do uzytku inzynieréw zatrudnionych w ruchu
i uezniéw wyzszych szkol goérniczych.

Zasady zdje¢ geologicznych. Dr Jozef Golab. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1951. #or-
mat Ab, str. 276, rys. 231, cena 20 zl.

Autor omawia w swej ksiazce sposoby dokonywania
w terenie pomiaréw i zdjeé potrzebnych do opracowy-
wania map geologicznych, kladac szczegélny nacisk na
pre_cyzjg przy sporzadzaniu map, a wiec na Scisto§é
umiejscowienia na nich faktéw i zjawisk geologicznych.
Podano w niej metody dokonywania pomiaréw i ozna-
czania na mapie odchylenia magnetycznego, potozenia,
katéw kierunkowych i pionowych, odlegtosci, biegu,
upadéw i miazszoSci warstw, granic geologicznych
i uskokéw oraz oznaczania wysokoSci za pomoca alty-
metru, klizimetru i busoli geologicznej. Dalej uwzgled-
niono metody obchodzenia terenu, sposoby sporzadzania
notatek i rysunkow polowych, rysowania odkrywek i od-
slonieé, dolin i zboezy. Rozpatrzono takze sposoby doko-
nywania obserwacji geologicznych i hydrogeologicznych
oraz najnowocze$niejsze metody badan geologicznych,
jak‘metody elektryczne, magnetyczne, grawimetryezne
i sejsmiezne.

W czeSei ogdlnej ksiazki oméwiono wyposazenie 0so-
biste geologa i podano opis przyrzadéw geologicznych.
Do ksiazki dotaczono modele niektérych przyboréw. Mo-
dele te, po wycieciu i naklejeniu ich na karton, moga
stuzyé do praktyeznego uzytku geologa.

Ksiazka przeznaczona jest przede wszystkim dla tych,
ktérzy opanowali juz ogélne podstawy geologii i sa obez-
nani z mapami topograficznymi. Napisana jest zwiezle,
zawiera jednak wiele materiatu ilustracyjnego. W litera-
turze polskiej brak bylo dotad podobnego podrecznika.

K. Horky
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The Non-Destructive Testing of Metals (Nieniszcza-
ce badanie metali). Dr R. F. Hanstock. The Institute
of Metals. Londyn 1951. Str. VIII+164, rys, 71.

Jest to krotka monografia, poswigcona nieniszezacym
badaniom metali, stanowiaca nr 10 serii monografii
wydawanych przez Brytyjski Instytut Metali. O pozio-
mie tych wydawnictw $wiadezy najlepiej fakt, ze w se-
rii owej ukazaly si¢ réwniez prace ,Struktura metali
i stopow* (The Structure of Metals and Alloys) oraz
,Teoria atomowa dla studiujacych metalurgie* (Ato-
mic Theory for Students of Metallurgy) piéra W. Hu-
me-Rothery‘ego, z ktérych pierwsza doczekata sie juz
sibdmego, a druga — trzeciego wydania. Dr Hanstock
daje w swej pracy krétki przeglad wspélezesnych me-
tod badan nieniszczacych. Zalicza do nich nie tj;lko, jak
to ogélnie przyjeto, radiografic oraz metody magne-
tyczne i ultradzwiekowe wykrywania wad w metalach,
lecz takze pomiary grubosei metodami fizycznymi, ba-
danie gladkoSci powierzchni, badania dynamiczne, ba-
danie zdolnoSci tlumienia, dyfrakeje promieni X, meto-
dy magnetyczne i elektryczne oceny skladu i stanu me-
‘talu, a wreszcie niektére metody analizy. W ramach
przegladu tych zagadnien autor ograniczyl sie do omé-
wienia zasad, zaczerpnietych gléwnie z fizyki klasyez-
nej, na ktérych opieraja sie badania nieniszezace, uzu-
pelniajac je przykladami praktycznego zastosowania.
Czytelnik nie znajdzie wiec gotowych rozwiazan intere-
sujacych go zagadnien, lecz jedynie ogélne ich o§wie-
‘tlenie oraz wskazdwki dotyczace przydatnosei i stoso-
walnoéei réznych metod. NajwlaSciwsize rozwiazanie
w kazdym konkretnym przypadku wymaga znajomosci
podstaw naukowych tudziez osobistej inwencji. Oma-
wiana ksiazka ma na celu, jak to zaznacza autor w
przedmowie, wylacznie ,odSwiezenie® tych podstaw,
odyz — niestety — inwencji z ksiazki nauczyé sie nie
mozna.

Interesujacy jest uklad tresci, stanowiacy niejako
odzwierciedlenie pogladéw autora na znaczenie poszcze-
gélnych metod. Fakt, Ze radiografii poSwiecono zaled-
wie jeden rozdzial, a dyfrakeji promieni X — dwa,
uzasadnia autor istnieniem specjalnych dziet z tej
dziedziny. Natomiast zwraca uwage przeznaczenie az
‘trzech rozdzialéw na omdwienie zagadnienia zdolnoSei
‘Hlumienia metali. Zagadnienie to, malo u nas znane,
wzbudzalo w ciagu ostatniego dziesieciolecia duze za-
interesowanie zaréwno pod wzgledem teoretycznym jak
i mozliwo§ei praktyeznego zastosowania. Wyjasnienie
tego zagadnienia jest tym bardziej interesujace, Ze au-
tor sam poéwiecit mu wiele lat pracy badaweczej. Po-
miniecie mikroskopu elektronowego i dyfrakeji elektro-
‘néw motywuje autor wydaniem oddzielnego zbioru prac
(pt. ,,Metallurgical Applications of the Electron Mic-
roscope’) w ramach serii monografii, poSwigconego te-
mu zagadnieniu.

Rozpatrujac poszczegélne problemy autor starat sie
czynié to w sposdb mozliwie przystepny, bez uciekania
sie do skomplikowanego aparatu matematycznego do-
stepnego jedynie dla specjalistéow i — jak wiadomo —
mato popularnego wéréd metalurgow. WartoSé ksiazki
podnosi ta okolieznoéé, ze autor podaje wszedzie prace
#rédtowe, a dolaczona jako uzupelnienie tablica, wyszcze-
‘gélniajaca wiasnogci tudziez metody nieniszezace, kto-
rymi mozna je badaé w réznych przypadkach, oraz
uwagi co do mozliwych ograniczef zastosowania i po-
wolywanie sie na odpowiednie ustepy tekstu utatwia-
ja szybka orientacje w réznorodnym materiale. Kazdy
metalurg interesuincy sie badaniami nieniszezacymi
przeczyta ksiazke dra Hanstocka z duzym zaintereso-
waniem, ; T. Malkiewicz

Klasyfikacja dziesietna. Czesé 669. Metalurgia. Gi6w-
ny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej, War-
Szawa 1950, Format Ab, str. 115.

Jest to juz drugie dzietko wydane przez Glowny Insty-
tut Dokumentacji Naukowo-Technicznej zawierajace —
jak podano w przedmowie — pele tablice klasyfikacji
dziesietnej w zakresie metalurgii.

: Z_amiesz.czono w nim gléwne dziaty metalurgii, objas-
nienia wstgpne, tablice symboli pierwiastkow wystepu-
_!acych w stanie metalicznym i pierwiastkow uzywanych
jako skladniki stopéw, bezpoérednie poddzialy znakow
glownych, poddzialy analityczne, wiadomosei ogoélne,
tablice gléwne i indeks przedmiotowy.

W ciagu dos¢ dlugiego czasu mniemano, ze klasyfika-
cja aziesigtna przeznaczona jest tylko dla bibliografow
lub bibliotekarzy, gdyz to oni przed 56 laty utozyli ja i-
przystosowali do swych celow. W dzisiejszym pojeciu
jest ona porzadkiem spraw intelektualnych wprowadza-
jacym lad w kazdej dziedzinie dorobku mysSlowego wy-
danego drukiem. SzczeSliwie obrany jej system dziesiet-
ny jest jasny w podstawach, logiczny w rozwijaniu za-
sad gléwnych w miare narastania potrzeb, Scisty w okre-
§leniu dziela, elastyczny w przystosowaniu do rozrasta-
jacych sie dziedzin wiedzy i dostepny «dla wszystkich.
Klasyfikacja dziesietna jest jak gdyby kluczem do otwie-
rania nagromadzonych przez ludzko§é skarbéw wiedzy,
ktore mnoza sie nieustannie w taki sposob, ze bez tego
klueza nie mozna by sie dzisiaj orientowaé w ogromie
tego bogactwa. Innymi slowy jest to system znakéw,
ktérymi oznaczamy kazde dzielo drukowane, aby z tych
znakéw orientowaé sie, co ono zawiera w tresci, albo
szukamy w zbiorach dziela o zZadanej tresci wedlug zna-
kow zawartych w spisach klasyfikacyjnych.

Ukazanie sie w druku ,,Metalurgii 669 jest nowoscia
w polskiej literaturze technicznej, dotad bowiem nie mie-
liSmy opracowanego systematycznie podzialu tej dzie-
dziny nauki na poszczegélne rozgalezienia. Rozcztonko-
wanie jej, doprowadzone az do okreSlenia pojedynczych
nazw urzadzen i przedmiotéw (ktére wlasciwie sa tylko
symbolami), wymagalo wielu staran i Zmudnej pracy
Gléwnego Instytutu Dokumentacji Naukowo-Technicz-
nej.
Polska literatura techniczna tworzy sie¢ powoli w mia-
re przeprowadzanych badan maukowych i zapoznawania
sie z obcymi dzielami technicznymi, w miare produko-
wanych iloéci ksiazek technicznych i przyswajania wia-
domofei przez Swiat techniczny itp. W tym narastaniu
literatury technicznej powstaja nowe zagadnienia, a
wraz z nimi tworza sie nowe uklady organizacyjne zakla-
déw i systemy produkeyine, nowe zapatrywania i pogla-
dy ma sprawy techniczne, nowe nazwy i okreslenia. W zy-
wiolowym rozwoiu metalurgii zachodza weiaz zmiany
w jej strukturze naukowej i przeistoczenia w zastosowa-
niu praktyeznym, powstaja watpliwodei co do uzytych
nazw i okre§len, ktére przeniesione z obcej literatury
najezeéeiej mie znajduja odpowiednikéw w polskim je-
zyku technicznym. Wszystko to jednak odbywa sie w pew-
nym okresie czasu, zanim w pewnych dziedzinach nie
okrzepna utworzone pojecia i nie ustali sie zwiazana
z nimi nomenklatura.

Trzeba bylo caloksztalt tych spraw oraz wszystkie nie-
pewnoéci i wahania w okre§leniu nazw uja¢ w pewne
karby i uporzadkowaé w postaé jednolita i logiczna. To
bylo gléwnym zadaniem przy opracowaniu Metalurgii,
ktére GIDNT w znacziym stopniu wykonat mimo wielu
trudnosei. :

Przy uciazliwym gromadzeniu pojeé, ich uszeregowa-
niu i ustalaniu nazw w dziedzinie, ktéra dotad nie byta
calkowicie usystematyzowana, dochodzilo zapewne do
zmagan nie tylko z zagadnieniami dotyczacymi ogblnego
uktadu, lecz i podzialu tematu, rozmieszczenia pojeé¢
w znakach klasyfikacyinych, doboru nazw itp. Z przed-
mowy na str. 2 ,Metalurgii“ mozna wnioskowaé, ze
chrany sposéb wykonania pracy GIDNT nie uwaza za
doskonaly. Zrozumiala rzecz, ze w krétkiej przedmowie
nie mosna bylo opisywaé réznych trudnosei, ktére mu-
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siano zwalezyé. Pominigcie jednak motywoéw, ktérymi
kierowano sie np. przy obieraniu gléwnych zasad ukla-
du, jego podzialu, zastosowaniu poddzialéw znakéw
glownych budzi w czytelniku pewne watpliwosci.
Juz z pobieznego przegladu giéwnych dzialow meta-
lurgii na str. 3 widaé, ze caly symbol, 669 podzielono na
trzy czeSci: 669.1 — Metalurgia zelaza. Zeliwo. Stal:
669.2 do 669.8 — Metalurgia metali niezelaznych i 669.9
— Pobieranie prob. Z tego wynika, ze metalurgia meta-
li niezelaznych zajmuje siedem dziesiatych czesci sym-
bolu, a metalurgia zelaza tylko jedna dziesiata czesc.
Okazuje sie, ze zagadnienia metalurgii moga by¢ kla-
syfikowane wedlug znakéw zamieszezonych w bezposred-
nich poddziatach znakéw gléwnych na str. 6, w poddzia-
tach analityeznych na str. 10, w znakach poddzialow. 0
na str. 18 oraz w tablicach giéwnych rozpoczynajacych
sie od str. 26. Mozna wiec w dostatecznym stopniu kla-
syfikowaé zagadnienia metalurgii zelaza szczegélowo
wedlug tablic gléwnych i ogélnie wedlug pozostatych
poddzialéw. Tablice gtéwne zawieraja oznaczenia dla
metalurgii zelaza od znaku 669.1 do 669.198 w mysl wy-
7ej wymienionego podzialu gléwnych dziatéw na str. 3.
Poniewaz calemu zagadnieniu metalurgii Zelaza
udzielono w tablicach gléwnych tylko jedna dziesiata
¢ze&é symbolu, czyli tylez co i zagadnieniu pobierania
préb, trzeba bylo w ten znak (669.1) wtloczy¢ ogromna
ilog¢ materialu dokumentacyjnego. Wskutek tego w ta-
blicach gléwnych powstal Scisk w symbolach rozwnig-
tych w znakowaniu do ogromnych liczb. Tu wiasnie wy-
zyskano wspomniana na poczatku elastycznosé systemu
dziesietnego przy rozeztonkowaniu zagadnien na coraz
mniejsze poddzialy az do pojedynczych nazw, ktére ze
wzgledu na wyzej wymieniona ciasnote musiano niekie-
dy oznaczyé znakiem o 15 cyfrach, np. 669.162.231.854.
924 — powierzchnia grzewcza krat.ownicy (str. 39).
Biorac pod uwage, Ze zagadnienia metalurgii oma-
wiane w ksigzkach i artykulach najczeScie] wiaza sie
z innymi zagadnieniami oznaczonymi symbolami w tabli-
cach skroconych (wydanie GIDNT z 1950 r.), do sklasy-
fikowania nawet przecigtnego artykulu trzeba uzyé¢ zna-
ku skladajacego si¢ z kilkudziesieciu cyfr. Np. artykut
zatytulowany: ,,Smary do walcowania stali specjal-
nych® ma znak 669.14.018.821:621.771:621.892. Wydana
niedawno przez PWT ksiazke pt. Metalurgia Zelaza ozna-
czono znakiem:

669.1.:011/,015-4-669.13/.14 + 669.041 + 622.341 :622.7

Mozna sobie wyobrazi¢ jaka trudnosé sprawia i kla-
syfikatorowi i korzystajacemu z dokumentacji technicz-
nej takie nagromadzenie cyfr. Juz samo S$ledzenie ko-
lejnosei cyfr w znaku wymaga pewnego napiecia uwagi,
poza tym nie mozna sie pomylié ani przy zapisywaniu,
ani przy odezytywaniu znaku, aby nie zboczy¢ na ma-
nowee i nie zgubié sie w gaszezu dokumentacji.

Najwieksza trudno$é powstaje, gdy dzieto trzeba
sklasyfikowaé. Jezeli artykul lub ksiazka zawieraja
tresé, dla ktorej wystarczy znak zamieszezony w tabli-
cach gléwnych (str. 26), sklasyfikowanie artykmniu nie
sprawia wtedy klopotu, poniewaz tablice gtéwne sa bar-
dzo rozeztonkowane, w ukladzie zrozumiale i na ogoél nie
budza watpliwo§ei przy obieraniu znaku. Natomiast
sklasyfikowanie dziela wedlug innych wskazéwek za-
wartych w ,Metalurgii poza tablicami gtéwnymi spra-
wia niekiedy nieprzezwycig¢zone trudnoéei ze wzgledu
na skomplikowana i skondensowana tresé tych wskazo-
wek.

Przytocze kilka przyktadéw. Bezposrednie poddziaty
znakéw gléwnych na str. 6 mozna — w mysl zawartych

wskazowek — dzielié jednolicie wedlug schematu:
669...1 — ,Ogdlne opracowania o metalurgii metali*,
669....3 — ,,Otrzymywanie metali“ itd., az do 669....892

— ,,Barwienie. Wytwarzanie powlok ochronnych® itp.
Z dalszego rozeztonkowania znaku 669.....1 dowiadujemy

sie, ze mozna tu umiesci¢: ,,Wlasnosei, produkeje, prze-
myst w ogélnosci®. Podano tam réwniez, ze znak 558 do-
tyczy geologii ekonomieznej i bogactw kopalnych, ze
622.34 to kopalnictwo rud, 622.792 to zarzenie, prazenie.
Nie ma natomiast slowa, co oznaczaja te trzy kropki
miedzy 669 i 1, czy nalezy tam umie$ci¢é pewne znaki,
jakie sa te znaki i gdzie ich nalezy szukaé. Kropka jest:
przeciez bardzo waznym znakiem klasyfikacyjnym.

Dopiero przy nastepnym znaku 669....3 istnieje przy--
klad, ktéry wyjasnia, co w tej kropkowanej przerwie
powinno si¢ miescié. Otoz 669...3 dotyczy otrzymywania
metali; jezeli wiec bedzie chodzilo o platyne oznaczona
669.231, woéwczas otrzymywanie platyny ralezy ozna-
czyé 669.231.3. Dlaczego wiec takiego przykiadu nie po-
dano przy 669..17

Po przeczytaniu powyzszego przykladu technika kla-
syfikowania dziela staje sie jasniejsza. Ale juz przy
669...4 powstaje nowa watpliwo$é. Znak ten urywa sie
na 669..48, vo ktérym nastepuje uwaga: ,Dalszy po-
dzial jak 669.054.8“. Zagladamy pod wskazany symbol
i ezytamy: ,,669.054.8 Przerobka i wykorzystywanie od-
padkéw. Odzyskiwanie metalu z odpadkéw, 669.054.82
Przerébka zuzla, 669.054.83 Przerdobka pylu“ itd. Czego-
wiee dotyczy dalszy podzial czy tekstu stownego, czy
znakéw cyfrowych, ¢zy jednego i drugiego? Jezeli ma
on dotyczyé tylko tekstu, woéwezas nie wiadomo jakie
znaki cyfrowe maja mu odpowiadaé, gdyz oznaczenie
urwano na 669...4. Dlaczego w ogdéle nie podano takiego
przykladu zastosowania tego znaku jak pod 669...37

Nie wyjasniono w znaku 669..5..98 (str. 8), ze podana
nizej w przykladach liczby 35 i 65 zawieraja wlasnie
ywa cyfre 5 po dwoch kropkach. Na tej samej stronicy
po znaku 669..65 zamieszczono: ,Dalszy podzial jak
669..5“ oraz przyklad, z ktérego w ogéle nie mozna
sig¢ zorientowaé o co tu chodzi. To samo dotyczy znaku
669...75; po ktérym umieszczona jest taka sama uwaga.

Na str. 9 pod znakiem 669...81 ,,Powloki na metalach
z innych metali“ czytamy takie zdanie: ,,Dzieli¢ jak 669.
Tego rodzaju powloki klasyfikowaé najlepiej pod zna-
kiem dziesietnym metalu pokrywajacego z dodaniem na
koncu cyfr 86“. Dlaczego nalezy dodawaé 86 i na jakim
koncu, nie wiadomo. Nizej za$§ pod 669...84 , Powloki
metalowe na materiatach niemetalowych® zamieszczono-
przyklad: 669.718.4:576, w ktérym znajdujemy 669, ale:
84 przedzielono kropka nie wiadomo z jakiej przyczyny.

Na str. 11 po znaku 669-147.2/.9 figuruje uwaga:
»Dalszy podzial jak 621.746.72/.79%. Gdzie wiec nalezy
szukaé podzialu 621, skoro ieszcze nie ukazal sie dru--
kiem? To samo dotyczy znakéow 669-5/-8. Na str. 18 roz--
poczyna sie nowa seria zagadek pod znakiem 669.0 Wia-
domosei Ogodlne, pod- ktérymi czytamy takie wyjasnie--
nie: ,Poddzialéw .0 uzywa sie jako znakéw gltéwnych,
gdy nie ma odpowiedniego (?) znaku pod 669.1/.8.
Z wyjatkiem .05 (ktéry to znak jest w uzyciu tylko jako-
gltéwny), mozna poddzialy te stosowaé takze w calym
zakresie 669 w celu rozszerzenia lub dokladniejszego
okre§lenia glownego poddziatu (?), zwlaszeza tam, gdzie
je tablice klasyfikacii wymieniaja (?), np. 669.14.018
itd. Kto to zrozumie?

Pod znakiem $569.011 Metalurgia metali w ogoélnosei
(str. 18) podano przyklad: 669.1.011, w ktérym nie wia--
domo skad sie wziela w $rodku 1. Nie wiadomo, gdzie
szukaé podzialéw 66. 02/.09 (str. 22), 66.04 (str. 22),
66.03/.08 (str. 24), 542.9 (str. 24), 621.7 (str. 24), 621.9
(str. 24), 667.673 (str. 24) i wiele im podobnych, skoro-
ksiazka omawia tylko podziat znaku 669.

Na przekoér tej gmatwaninie odsyltaczy, nie wyjasnio-
nych znakéw, niezrozumialych zdan i zwrotow zamiesz-
czono vod indeksem przedmiotowym na str. 90 uwage
nastepujaca: ,Nigdy nie nalezy klasyfikowaé tylko na
podstawie indeksu, zawsze sprawdzié¢ kazde zagadnienie
w samych tablicach®. Do tei uwagi zastosowalby sie:
kazdy klasyfikator, gdyby tablice byly zrozumiate i nie:
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wymagalyby szukania przysiowiowej szpilki w sto
siana. Z przytoczonych wyzej przyklad()w.widaé jednziEl
7e nikt nie znajdzie wiasciwej drogi w tej dzungli i kla'
syfikatorzy beda korzystaé jedynie z indeksu pnedmio:
towego.

inng okolicznoscia, ktéra niepokoi ezytelnika jest
sprawa same] nazwy symbolu 669 rant j <
do ,,Metalurgii“. W tablicach skréczgych clz(;)ar;?fi;)::(:
dziesietnej wydanej przez GIDNT w 1950 r. na str 1JU
pod symbolem 669 zamieszezono: ,,Hutnictwo. Meta.lur~
gia“. Natomiast w omawianym dzietku GIDNT — jak
wynika z jego tresci —-zamieszczono tylko okreslenia
dotyczace ‘metalurgii nie wspomniano o tym gdzie
sic beda znajdowaé okreslenia dotyczace hu;.nictwa.
Wprawdzie powinny sie one znaleZé réwniez pod sym-
bolem 669, lecz z wyliczenia glownych dzialow , Metalur-
gil wynika, Ze nie ma juz dla nich miejsca ani w zna-

Nie oznacza to jednak, ze maja byé¢ w ogéle pominiete
lub identyfikowane z pojeciami zamieszczonymi w wy-
zej wymienionych znakach. W jaki wiec spos6b nalezy
sklasyfikowa¢ takie np. zagadnienia: ,,Cykle produk-
«cyjne wydziatéw hutniczych®, , Wplyw czynnikéw tech-
nologicznych na okres trwania proceséw produkeyjnych
w hutnictwie®. ,,Hutnictwo a metalurgia®, ,,Organizacja
hutniczych proceséw produkeyjnych na zasadzie har-
moncgramow’, ,, Metody badan struktury proceséw hut-
niczych®, , Techniczne normowanie i organizacja pracy
w hutnictwie*‘? ;

W treSeci ,,Metalurgii“ mozna dostrzec pewna niejed-
nolitosé w uzyeiu nazw technicznych oraz zastosowanie
-okre§leni blednych. Na str. 28 pod nazwa dziatu ,,Zeliwo"
napisano: ,,Suréwka i zeliwo pierwszego topu“, a na
str. 43 w pierwszym wierszu od géry: ,,Kwasne prowa-
dzenie wytopu w wielkim piecu* oraz na str. 45 réwniez
w plerwszym wierszu od gory: ,,Zeliwo pierwszego wy-
topu‘‘. Dalej za§ na str. 54 pod znakiem 669.184.132.1 za-
mieszezono znéw: ,,Top normalny, goracy i top prze-
dmuchany*. Z, zastosowania nazw ,topu“ i ,wytopu®
moglo by sie wydawaé, ze chodzi tu o rézne czynnosci.
Uzycie réznych nazw jest wynikiem S$cierania sie sta-
rych i nowych pogladéw, o ktérych pisatem wyzej. Po-
niewaz nie mozna ustali¢ granicy, gdzie sie konczy top,
a zaczyna wytop, jedyna poprawna nazwa jest wyfop.

‘Na str. 33 pod znakiem 669.15 uzyto okreslenia ,,Ze-
‘lazostopy*, a na str. 34 pod znakiem 669.15-198: ,,Stopy
zelaza (ferrostopy)®. Skoro juz w uzyciu znalazia sie
spolszezona i zrozumiala nazwa ,,Zelazostopy®, nie ma
powodu do uzywania nazwy - cudzoziemskiej ,ferrosto-
pyu'

Na str. 36 uzyto okre§lenia: ,,Spad. Wysokosé spadu.
Kat spadu. Wielkie piece bez spadu. Wylozenie spadu®.
Nazwy ,spadu* juz sie¢ w hutnictwie nie uzywa, gdyz
tej czeSci szybu wielkiego pieca odpowiada wilaSciwsza
nazwa ,spadek®, najczedciej stosowana w liczbie mno-
giej: ,,Spadki. Wysokosé spadkéw. Kat spadkow™ itp.

Bledne jest uzycie nazwy ,zabijarka® i ,zabijanie
oftworu spustowego® (str. 38). Otwor spustowy wielkie-
g0 pieca mozna tylko ,zatkaé®, co jest logicznie bardziej
zrozumiale niz ,zabijaé®. Wilasciwa wiec nazwa jest
wzatykarka®, a jej funkcja ,zatykanie otworu®.

Niezrozumiate sa nazwy ,dmuchawy  wiréwkowe™
(str. 38). Zapewne chodzi tu o ,,dmuchawy wirowe®. Na
tej samej stronicy pod znakiem 669.162222.4 podano od
dawna wyrugowany z literatury technicznej wyraz
swentyle®. Sa to ,zawory®. Nie wiadomo dlaczego uzyto

nazwy zdrobnialej ,rowkéw odlewniczych" (str. 43),
skoro sa to doéé spore ,rowy odlewnicze” zaformowane
w piasku na rowni odlewniczej. ,Zamykanie otworu
piaskiem* (str. 43) réwniez nie jest wlasciwe ze wzgle-
déw wyzej wymienionych. Powinno by¢ ,,Zatykanie otwo-
ru piaskiem®“.

Na str. 48 poczynajac od znaku 669.183.1 panuje zu-
pelny brak konsekwencji w uzytych nazwach urzadzen.
Znak ten ma tytul: ,Stal wytworzona w piecach plo-
miennych. Zelazo pudlarskie. Stal martenowska". Nizej
w nastepnych trzech znakach figuruja: ,Zelazo pudlar-
skie. Proces pudlarski. Zaklady pudlarskie. Piece pu-
dlarskie“. A w znaku piatym 669.183.112 oznaczono:
»Pudlingi (piece pudlarskie) zwyczajne* i w dalszych
szeSciu znakach réwniez: ,Pudlingi z nagrzewaniem
wstepnym. Pudlingi obrotowe, Pudlingi podwdjne® itd.
weiaz ,,pudlingi“ az do ostatniego znaku 669.183.18,
w ktérym znéw figuruje: ,Zelazo pudlingowe (pudlar-
skie)*,

Jak wiec nalezy klasyfikowaé: piece pudlarskie czy
pudlingi, Zelazo pudlarskie czy Zelazo pudlingowe? Ten
brak zdecydowania co do uzycia wlasciwej nazwy Swiad-
czy, z¢ GIDNT nie korzystal z literatury dotyczacej hi-
storii hutnictwa. W dzietach ks. Osinskiego i Staszica
znajdujemy okreslenia: ,piece pudlarskie® i ,zuzel pu-
dlarski, a wiec tradycyjnie nalezy uzywaé tych tylko
nazw. Dotyezy to réwniez wyrazu ,pudlingowanie",
ktére przeciez ma odpowiednik polski w postaci ,,procesu
pudlarskiego®.

Niewladciwe sa rowniez nazwy: ,Swiezaki® (str. 49),
ktore w hutnictwie nazywaja si¢ ,,piecami do §wiezenia“;
,,Odzysknice* (str. 50) zwane sa ,regeneratorami; ,stal
elektryezna® (str. 56) zamiast ,stal wytopiona w piecu
elektryeznym* lub ,,stal wytopiona elektrycznie; , Kopu-
lak® (str. 67) zamiast ,,Zeliwiak® lub ,piece do wytopu
miedzi*; ,,Stopy kotwiczne* (str. 51), ktére znane sa
jako ,,stopy kotwowe*, gdyz nazwa ich pochodzi od wy-
razu ,kotwa*, a nie od wyrazu ,kotwica®.

Nie mozna zrozumieé co oznaczaja uzyte na str. 72
,Alonze“? Jakie ma znaczenie ,Metalurgia fizykalna
lekkich metali“ (str. 76)? Jak nalezy pojmowac ,,Meto-
dy stosujace nierozpuszczone zasady zrace®, ,,Metody
stosujace siarczki lub siarczany®, ,Metody stosujace
chlorki“ (str. 77 i 78)? Dlaczego ma by¢ ,,Metoda Neu-
hausenska®, a nie ,Metoda neuhausenska* (str. 81)7

Poza tym uzyto nazw pierwiastkow: s,Mazur* za-
niast ,,Technet; ,Prazeodyn i Neodyn* zamiast , Pra-
zeodym i Neodym®; ,Illin“ zamiast ,,Promet®; ,Lutec*
zamiast ,,Lutes” (lub ,,Kasjop*).

Na przytoczenie i omoéwienie wielu innych bledow
i watpliwosci nie ma miejsca w recenzji. W celu usunie-
cia ich i nadania .Metalirgii“ charakteru odpowiada-
jacego wymaganiom hutnictwa nalezatoby ja przekazaé
specjalistom w tej dziedzinie.

Choeciaz ksiazka przeznaczona jest glownie do uzytku
Osrodkéw Dokamentacji Naukowo-Technicznej, jednak-
7e niespodziewanie dla GIDNT jest poszukiwana przez
wykladoweéw w szkolach techmicznych i przez autordow
dziel o metalurgii. Jedni chcieliby korzystac¢ z niej przy
uktadaniu programéw wykladéw, drudzy w celu za-
poznania sie z systematyka tematéw w tej dziedzinie.
Prawdopodobnie zakres zainteresowania klasyfikacja
»Metalurgii rozszerzylby sie znacznie, gdyby byla ona
dostepna w sprzedazy. Z tych i wielu innych wzgledow
drugie jej wydanie powinno byé opracowane starannie
i wnikliwie. S. Puranski



Str. 76 ¥

HUTNIK

Nr 2

PRZEGLAD CZASOPISM

Wiadomos$ei Hutnicze, Rok 1951, nr 7—8. Inz. A.
Stanislawski. Ciagadta. — Inz. A. Chojkowski. JakoSc¢

stali szynowej. — Inz. M. Stankiewicz. Ztom stalowy
i jego znaczenie. — Inz. J. Copik. Remont szybkosciowy
wielkiego pieca. — D. P. Gluchow. Odlewanie magne-

sow trwalych. — Nr 9. Inz. M. Stankiewicz. MozliwoSci
podniesienia wytrzymalosci sklepien piecow martenow-
skich. — Inz. W. Nowakowski., Przyrzad optyczny ,,Py-
ropto” do pomiaru temperatur., — Nr 10. Inz. J. Koziel-
ski. Pecherze gazowe w stali. — Inz. L. Andrejew. Siar-
ka jako skladnik stopowy walcow utwardzonych. —
Nr 11. Inz. L. Andrejew i inz. Z. Sobeczyk. Surowce pro-
cesu koksowniczego. — Nr 12. Inz. St. Detko. Kilka
uwag o zabezpieczeniu urzadzen hutniczych przed mro-
zem.

Prace Glownego Instytutu Odlewnictwa. Rok 1951,
nr 3. A. Wozniacki. Naprezenia wlasne w odlewach ze-
liwnych 1 usuwanie ich za pomoca wyzarzania odpreza-
jacego. — M. Dubowicki i J. Rutkowski. Hartowanie
z przemiana izotermiczna a ulepszanie cieplne Zeliwa
szarego perlityeznego. — J. Piaskowski. Otrzymywanie
stopéw z magnezem do produkeji zeliwa sferoidalnego.
— T. Rzepa. Badania nad stosowaniem lugu posiarczy-
nowego do mas rdzeniowych i formierskich. — Z. Gdrny.
Wtasnosci mechaniezne stonéw Cu-Si w zakresie do 4,5 %
cigzarowych Si.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1951, nr 11. Inz. J. Wéj-
cik, inz. J. Gepner i inz. M. Pachowski. Zeliwo austeni-
tyczne. — Inz. E. Janicki. Bentonit z Chmielnika. —-
J. E. Rehder. Odsiarczanie zeliwa szarego przy pomocy
magnezu. — S. L. Gerstman i B. F. Richardson. Odsiar-

czanie staliwa przy pomocy stopéw magnezu. — Nr 12.
Przeglad osiagnieé inzynieréw i technikow polskich

w przemysle odlewniczym. — Inz. W. Chabowski. Prak-
tyczme wskazéwki nadmuchiwania rdzeni. — E. G. Niko-
lajenko. Otrzymywanie blachy cienkiej bezposrednio
z cieklego zeliwa. — L. M. Marienbach i J. S. Suchar-
czuk. Badania mechanizmu i kinetyki spalania paliwa
w zeliwiaku. — Ph. Schneider. Pare uwag o leinoSei me-
tali i stopow.

Przemysl Chemiczny. Rok 1951, nr 10. 'St. Mine 1 1.
Szacunkiewicz. Badanie zdolnoSei antykorozyjnej stali

metoda pomiaru ,napiecia przebicia“. — Nr 11. W. Kli-
mecki. Zastosowanie spektrografii w analitycznych la-
boratoriach przemystowych. — Nr 12. P. Roéciszewski.

Metody taczenia gumy z metalami.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1951, nr 11. 0. J. Elek-
tryczne metody pomiaréw diugosci w ZSRR. — Inz. J.
Chodorowski. Fizyczne podstawy umocnienia stali i cha-
rakter wysokiei twardo$ei martenzytu. — W. K. Metalo-
* wo-ceramiczhe materialy cierne. — Nr 12. Prof. dr ins.;
M. T. Huber. Miara plastyeznoéci — Inz. Z. Mayeiniak.

Geometryczna interpretacja zalozen elementarnej teorii
odksztalcen plastycznych. — Inz. H. Bobowicz. Y.ozyska.
porowate otrzymywane metoda ceramiki metalowej. —-

J. St. Kowalski. Nowoczesne warsztatowe narzedzia
miernicze. — Dziesieciolecie ,,Przegladu Mechanicz-
nego‘.

Mechanik. Rok 1951, nr 11. Inz. P. Kosteradzki. Na-
weglanie kapielowe stali. — Inz. K. Albiuiski. Noze
z wkladkami ze spiekanych weglikéw do szybkosSciowego
skrawania. — 7. D. Ostrzenie tarcz szlifierskich na szli-
fierkach. bezklowych narzedziami z weglikow spieka-
nych. — Z. M. DoSwiadczenia radzieckie w zastosowaniu
weglikéw spiekanych w wykrojnikach. — H. Ch. O me-
todzie inz. Kowalowa. — Nr 12. Recenzja podpisana
inicjatami S. K. o ksiazce H. Krajczoka pt. , Katalog-
wyrobéw z weglikéw spiekanych®.

Przeglad Spawalnictwa. Rok 1951, nr 11. Inz. J. We-
grzyn. Zagadnienie spawalnosei rur ze stali molibdeno-
wej i chromowo-molibdenowej. — Prof. inz. M. Rzecki.
Zapobieganie porazeniom przy spawaniu elektrycznym.
— Inz. W. Czyrski. Komentarz do projektu normy ,,Spa-
wanie — spoiwa — drut stalowy na rdzenie do elektrod
otulonych®. — Inz. Z. Szczecinski. Komentarz do pro-
jektu normy ,,Spawania — spoiwa — druty do gazowe-
g0 spawania polaczeniowego stali weglowei konstruk--
cyjnej“.

Technika Lotnicza. Rok 1951, nr 4. Inz. W. Leja.
Lotnictwo Zwiazku Radzieckiego.

Wiadomosci PEN. Rok 1951, nr 9. W. Borkowska.
Znormalizowany wzér inwentarza dla bibliotek nauko-
wych. — H. Handelsmanowna. O bibliotekach technicz--
nych. — Dr A. Bochenski. Skroty tytuléw czasopism. —
Inz. T. B. Kozlowski. Zagadnienie normalizacji apara--
tury chemicznej. — A. L. Brykietowanie metalowych
wiéréw. — S. K. Badanie pracy i normalizacja. —-
S. K. Normy uzytkowania i produktywno$é. — Mgy I
Mioduszewski. Rok pracy Zaktadu Stownictwa Technicz--
nego PKN. — Nr 10. Mgr K. Wiéniewski. Metody sta--
tystyeznej kontroli jakoSei w Swietle doSwiadezen. —
A. L. Normalizacja pretéw zeliwnych do spawania.

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1951, nr 3.
A. T. Nowy sposéb magnetycznego wykrywania peknieé..
— Inz. A. Towpik. Liaczenie metali przez klejenie. —
Inz. A. Towpik. Nowe stale i stopy tytanowe. — Nr 4..
Inz. A. Towpik. O polepszenie warunkéw pracy zeliwia-
ka. — Tytan, jego wladciwosci i zastosowanie. — Nr 5.
Inz. J. Odrowaz-Pieniqzek. Na marginesie kongresu zu-
ryskiego (8 — 10 maja 1951 r.) poSwieconego zagadnie-
niom glinu. — Ulepszanie sposobu wytwarzania stali. —
Ing. A. Towpik. Polepszenie wladciwoéei odlewow zZeliw--
nych.
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Ogtoszenie wynik()w Konkursu PWT na Popularna Broszure 'Tgchniczna ‘

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne majac na uwadze potrzebe zasilenia literatury tech-
nicznej ksigzkami autoréw polskich, ktére w sposéb przystepny, a jednocze$nie wyczerpuja-
cy poglebialyby wiedze fachowa robotnikéw zatrudnionych w przemysle, oglosity w grudniu
1950 roku Konkurs Otwarty na Popularng Broszure Techniczna.

W wyniku ogtoszenia Konkursu nadestano do PWT 73 prace omawiajace czynnosci produk-
eyjne stosowane w roznyeh dziedzinach techniki.

Wiszystkie prace zostaly zaopiniowane przez wybltnych fachowcow poszcezegdlnych gatezi
przemyshu.

Decyzja Sadu Konkursowego Wylﬂomonego z Rady ProgramOWeJ PWT przyznane zostaly
nastepujace nagrody.

NAGRODA I — w wysokosei zt 2500. — dr ing. Julian Neadziakiewicz za prace ,,Przygo-
towanie wsadu weglowego do piecow koksowniczych®.

NAGRODA II — w wysokosci zt 2000. — ins. Tadeusz Kozlowski za prace ,,Plece kok-
sownicze i ich obstuga®.

NAGRODA II — w wysokosei z} 2000 — . Piotr Klich za prace » Wzbogacanie muléw
i gospodarka wodna na ptuczkach wegla koksujacego®.

NAGRODA III w wysokosei zt 1500. — Zdzistaw Sepzelak 78 Prace: ,,Techmka spawama
rur chromo-molibdenowych*. e

NAGRODA IIT — w Wwysokosci zt 1500.— ]eMJ Stobuiski za prace ,,0 prawach zwiaza-
nych z chemicznym utrwaleniem owocoéw i ich pmetworow“

NAGRODA IIT — w wysokosei zt 1500.— nz. Bronistaw Lis za prace ,,Obstuga licznikéw
energii elektrycznej.

NAGRODA III — w wysokogei zt 1500.— inz. Jakub Wamt? aub za prace ,,Bielenie tkanin
bawelnianych*.

NAGRODY pocieszenia w wysokosei zt 500.— otrzymali:

1. Inz. Lestaw Brodzik za prace , Wsadzarka piecow koksowyeh*.

2. Pilotr Sosnowski za prace ,,Drewniana obudowa wyrobisk w kopalni®.

3. Inz. Feliks Perzyna za prace ,,Skrobanie w zastosowaniu do montazu i remontu ma-

S ; : :

Inz. Tadeusz Kowalski za prace ,,Obsluga pieca elektrycznego lukowego“.

Mgr inz. Michal Godlewski za prace ,,Wyréb rdzeni. :

Tadeusz Klosowski za prace ,,Sortowanie jelit zwierzecych®.

Inz. Maciej Radwan za prace ,,Obsluga przemystowych aparatéw rentgenowskich®.

Iné. Majer Wajntraub za prace ,Elementarz dla pracownikéw zatrudnionych przy

montazu radioodbiornikéw Pionier. ’ :

o Wiekszo$¢ nagrodzonych w ramach Konkursu prac zostanie przez PWT wydana dru-
em. ;
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_PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecajg ksiazki z zakresu hutnictwa, mechaniki, metaloznawstwa i dziedzin pokrewnych

ANDREJEW L. SOBCZYK Z.: Obstuga urzadzen po-
mocniczych w walcowniach, 1951,

AZAROW A.: Automatyzacja obrébki na ' tokarkach,
thum. z ros. K. Ukielski, 195t, str. 122, zt 15—

BLAZEWSKI S.. Wytrzymalosé materiatow, 1951, str.
331, zi-28.—

BUJEOW A.. Zasady budowy
nych, 1951, str. 402, zt 90.—
CELIKOW A.: Projektowanie i budowa walcowni, ttum.
z ros. W. Nowakowski i Z. Kubski, 1951, str. 500,

zt 60.—

~ Dobor kol zmianowych. Pomocnicze tabhce liczbowe,
(praca zbiorowa), ttum. z niem. E. Zieleniewski, 1951,
str. 206, zt 13.50

GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs odlewnictwa. Materialy
formierskie i ich przerobka W odlewniach, wyd. IIL
1950, str, 306, zi-28.—

GOSTIEW W.: Kontrola techniczna i zwalczanie bra-
'kow w przemySle maszynowym, ttum. z ros. S. Ko-
walczyk, 1951, str. 76, zt 4.— ;

GOTLIB A.: Nagrzew dmuchu i zuzycie koksu przy
wytopie suréwki w wielkim piecu; tlum. z ros.
E: Mazanek, 1951, str. 180, zt 26.50.

GULIAJEW G.: Organfizacja stanowiska roboezego
w fabrykach budowy maszyn, ttum. z ros. H. Kali-
szer; 1951, str. 118, 2zt 10—

GURFINKIEL M.: Poradnik plecowego mechamcznych
piecéw pirytowych, tlum. z ros. L. Winczakiewicz,
1951 str: 52, zt 5.50.

HOARE W. E.: Cynowanie na goraco,
K. Tarnowski, 1951, str. 152, z! 15—

HOLTMANN W.: Otrzymywanie cynku metoda de-
stylacji, ttum. z niem. Z. Syryczynski, 1950, str, 140,

- zh 15—

JASNOGORODSKI I.: " Ogrzewanie metali i
w elektrolicie, ttum. z ros. W. Chitruk, 1951, str.
z¥ 20.50

KIEFFER R, HOTOP W.: Metalurgia proszkow i ma-
terialy spiekane, ttlum. z niem. W. Rutkowski, 1951,
str. 448, zt 65—

KRASAWCEW N.: Poradnik dla ladowaczy wielkiego
pieca, tlum. z ros. A. Czechowicz, 1951, str. 83, zt 11.—

LEWIS W. R.: Lutowanie miekkie, ttlum. z ang. K. Tar-
nowski, 1951, str. 128, zt. 10.50. :

LUBAN A.: Badanie procesu wielkopiecowego, tlum.
z ros. Z. Ccrradini, 1951, str. 212, zt 30.—

- LAPINSKI J.: Metalizacja natryskowa (instrukcja),
cze$¢ II — Wykonanie, 1951, str. 120, zt 18.—

MAZANEK E.: Obsluga wielkiego pieca, 1950, str. 339,
zt 105.—

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéw maszyn, cze$¢ 1
— Polaczenia, wyd. II, 1951, str. 440, z 32.—, czes¢ II
— FRozyskowanie, wyd. II, 1951, str. 328, zt 30.—,
cze§eé 111 — Napedy, wyd. II, 1951, str. 342, 7 28—

aparatow elektrycz-

tium. z ang.

stopow
124,

str. 60,2zt 6.—" &

MURSKI C.: Uzbrojenie walcéw i oprowadnice, 1951, |

Str 96 2152°G—

PALMGREN A.: Lozyska toczne, ttum. z ang. J. Babin-
ski, 1951, str. 238 2t 26.—

PELCZYNSKI T., SYPNIEWSKI R.: Metaloznawstwo,
wyd. I} 1951, str. 196, 2k 7—

;

PILARCZYK J.: Kurs spawania elektrycznego (W py- ‘\

taniach i odpowiedziach) 1951, str. 123, zI 7.—
PRZEGALINSKI S.: Katalog stali ' konstrukeyjnych,
1951 Zstr1 31 = 71416550 ;
PUFAL Z.: Spawanie miedzi, mosiadzu i brazu, 1951,
str. 90, zt 10.— i
RADZWICKI K.: Zapobieganie awariom w stalowniach
martenowskich, 1950, str. 40, zt 7.—
ROMANOWSKI W.: Tloczenie wielotaktowe, 1951, str.
108, 2z} 23—

ROSENBERG S.: Technologia materialéw ogmotnwa— |

lych, 1951, str. 136, zt 21—
SCHNEIDER M.: Ciagnienie stali, 1951, str. 224, zf 35.—

SMIRIAGIN A., SZPAGIN A.: Stopy cynowe i ich sto-
ny zamienne, ttum. z ros. B. Dobrzynski, 1951, str.
96, z1 10.—

SZUPP B.: Podrecznik spawania acetylenowego, wyd. ‘

II, 1951, str. 341; z 22—

SZYMBORSKI W.: Materialy wysokoogniotrwale, 1951,
str. 130, z 26—

TIURIENKOW N.: Brykietowanie rud, tlum. z ros.
St. Wroblewski, 1951, str. 159, zt 32.80.

TROSKOLANSKI A.: Hydremechanika techniczna,
tom I. Hydromechanika racjonalna, (1951,
zt 40.— :

Zasadowy proces wytapiania stali'w piecu martenow-
skim, (praca zbiorowa), ttum. z ang. T. Mazanek, St.
Skrzyszowski i. J. Teklinski, 1951, str. 547, zt 70.—

ROZNE

stir 352,

DOBROWOLSKI Z.: Kazdy moze i powinien Korzysta¢ |

z dokumentacm naukowo technicznej, 1951, str. 61,
7zt 3.—

NIEBROJ S.: Razenia elektryczne, 1951  str. 123,
7z} 16.50. :

Oszczedna gospodarka weglem (praca zbiorowa), 1951,
str. 339, zt 38—

PIETKIEWICZ K., LULINIECKI A.: Poradnik mi-

strza, ttum. z ros. S. Albrycht, 1951, str. 94, z 12.20.
SZARGUT J.: Racjonalne spalanie wegla, 1951, str. 28.

zt 2.— :
SKIBICKI W.: lownik techniczny rosyjsko-polski

(zawiera okoto 27 000 poje¢ z najwazniejszych dzxe—
dzin techniki), - 1951, str. 450, zt 41—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki
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