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Inz. JAN PLASKOWSKI

lem wyréznionych autoréw i tlumaczy.

Zwyciestwo wiadzy Ludowej, realizacja idei Mani-
festu Lipcowego z 1944 roku stworzyly warunki, w kt6-
rych naréd polski kroczgc po ‘drodze budowy socjali-
zmu mogt przystapi¢c do likwidacji wiekowych
zaniedban, do tak pelnego sukcesu pokojowego bu-
downictwa przemystu polskiego, do wszechstronnego
rozwoju kultury we wszelkich jej dziedzinach.

Wielkie zalozenia Planu 6-letniego wywolaty po-
trzebe stworzenia roznorodnej i obfitej literatury
technicznej, spowodowaly utworzenie wielu specjali-
stycznych przedsiebiorstw wydawniczych, ktore dzieki
szczegblnej opiece ze strony Partii i Rzgdu mogty

tytutow i nakladach, w bogactwie tematyki i w tempie
rozwoju wyniki wielokrotnie przewyzszajgce liczby
przedwojenne, stawiajac produkcje polskiej ksigzki
technicznej na jednym z pierwszych miejsc w Swiecie.

Panstwowe Wpydawnictwa Techniczne, wydajace
ksigzki z zakresu przemystu, gérnictwa, budownictwa
i architektury wydaly w ciggu 4 lat swego istnienia
1350 tytuldw, co odpowiada okrgglo 15300 arkuszy
wydawniczych; w naktadzie tgcznym okragio 4 500 000
egzemplarzy. Te miliony ksiagzek, lgcznie z ksigzkami
wydanymi przez Wydawnictwa Komunikacyjne, przez
Panstwowe Wydawnictwa Szkolnictwa Zawodowego
i przez Panstwowe Wydawnictwo Naukowe wniosty
naszym robotnikom, mistrzom, technikom, inzynierom
1 naukowcom najnowszy postep techniki, najswiezsze
zdobycze nauki, najlepsze osiagniecia radzieckie, utat-
wiajgc i przySpieszajagc wykonywanie planéw, czyniac
prace lzejsza, bezpieczniejszg i wydajniejsza, podno-
szac poziom kulturalny mas pracujgeych, pobudzajgc
i utatwiajgc ruch racjonalizatorski, niwelujac réznice
miedzy praca fizyczng i umystowa.

Ustalenie w koncu ubieglego roku przez Centralny
Urzgd Wydawniczy, a niezmienionych przez Uchwale
Rzadu z dnia 3 stycznia br. cen jednolitych za jedna
odbitke arkusza wydawniczego, niezwigzanych z kosz-
tami wtasnymi i wielko$cia nakladu danej ksigzki
a zaleznych jedynie od tego dla jakiego kregu odbior-
tow dana ksigzka jest przeznaczona, spowodowato wy-
datne obnizenie ceny ksiaiek technicznych i szerokie
ich udostepnienie.

Rozbudowa przemystu pohgrahcznego pozwolila na
masowe wprowadzenie trwatych opraw, tak ze dzis
wszystkie ksiazki o trwatej wartosci bibliograficznej
lub uzytkowej sa wydawane w oprawie pldcienne]
lub péiptécienne;j.

Ksigzka techniczna jest dzisiaj wydawana w takiej
obfitosci, w takim bogactwie tematéw i poziomoéw,

szybko rozwinag¢ swojg produkcje osiggajgc w liczback -
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Ksigzka techniczna pomaga w budowie socjalizmu

Po raz trzeci odbylto sie wreczenie dorocznych nagréd PWT za najlepsze dzieta oryginalne i tluma-
czenia dziel obcych na jezyk polski wydane w 1952 roku. — Artykut niniejszy zawiera tre$¢ referatu wy-
gloszonego przez autora ma Sspecjalnej uroczystosci, ktéra odbyta sie w Warszawie dnia 20 lipca br. z udzla-

przy tak niskich cenach i w takiej szacie graficznej,
jak to nigdy dotad w Polsce nie mialo miejsca.

Ten przelomowy stan produkcji ksigzki technicznej
jest jednym z przejawow wielkiej rewolucji kultu-
ralnej, ktora przemienia Polske z kraju zacofanego
w kraj postepu, w kraj przodujagcej kultury.

Nieroztgcznie ze wzrostem produkcji ksigzki rosnie
i jej czytelnictwo, osiggajac w przecietnej wyniki bar-
dzo dobre a w niektérych dziedzinach przemystu i w
stosunku do niektérych typéw ksiazki wrecz imponu-
jgce. Ksigzki o waskiej tematyce rozchodzg sie czesto
w naktadach 2, 3 i 5 tysiecy egzemplarzy, a ksigzki
o powszechnym zastosowaniu w 10, 15 tysigcach, a nie-
rzadko i w znacznie wyzszych ‘nakladach. Charakte-
rystyczne jest poréwnanie nakladéw jednego powsze-
chnie znanego wydawnictwa, ktére miato kilka wydan
przed wojng i kilka wydan powojennych. Kalendarzyk
Elektrotechniczny SEP w pierwszym wydaniu w 1933
roku mial naktad 1000 egzemplarzy, w szostym rekor-
dowym przed wojng wydaniu w 1938 roku — 5000
egzemplarzy. Siédme wydanie Kalendarzyka, a pier-
wsze powojenne w 1948 roku miato naklad 12 000 egz.,
6sme w 1952 roku — 15000 egz., a w tym roku na
zyczenie ,,Domu Ksigzki“ bedzie wykonany dodruk
osmego wydania w nakladzie 40 000 egz. Liczby te
w sposob dobitny obrazujg ogromny wzrost zapotrze-
bowania na ksigzke techniczng w Polsce Ludowej
w poréwnaniu ze stanem przedwojennym.

Na tle ogélnego wzrostu czytelnictwa, chociaz jesz-
cze nie catkowicie wystarczajgcego, sa jednak dzie-
dziny — jak goérnictwo i przemyst lekki, a zwlaszcza
wiokiennictwo — gdzie czytelnictwo powaznie odbiega
w dot od przecietnej.

Ta imponujaca pod wzgledem wzrostu liczbowego
produkcja ksigzki technicznej ma swoje braki i nie-
dostatki, utrudniajgce peine wykorzystanie wiozonego
w produkeje ksigzki technicznej wielkiego wkiadu
panstwa oraz wysilku autorskiego i edytorskiego.

Mozna powiedzie¢ w przyblizeniu, ze produkcja
ksigzki technicznej, jeszcze niedostateczna w stosunku
do potrzeb Planu 6-letniego wyprzedzita formy sprze-
dazy literatury technicznej, wyprzedzila organizacje
zaktadowych bibliotek naukowo-technicznych, wyprze-
dzita metody krzewienia czytelnictwa, ktére w Zwigz-
ku Radzieckim tak wspaniale zostaly rozwiniete przy
pelnym wspoéldzialaniu organizacji masowych i prasy,
wyprzedzita krytyke, ktorej brak utrudnia prace wy-
dawnictw, wyprzedzita fachowa informacje bibliogra-
ficzng szerokich mas czytelniczych o interesujgcych
ich nowosciach wydawniczych.
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W usunieciu wymienionych niedociggnie¢ autor
i wydawca niewiele moze zrobi¢, ale jest jeszeze jedno
op6znienie w rozwoju ksiazki technicznej, ktérego
wlasciwe rozwigzanie jest przedmiotem, jest istota
pracy autora i wydawcy. Jest nim niepelne dostosowa-
nie ujecia tresci do potrzeb czytelnik6w na réznych
poziomach, niepelne oddawanie w ksigzce obrazu tych
przemian, ktore przezywa nasz naréd.

Jakie sa zasadnicze podstawowe kryteria, ktérym
powinna odpowiada¢ dobra ksiazka techniczna?

Ksigzka techniczna powinna w pelni obrazowac
tresé i glebokos¢ dokonywujgcej sie w Polsce rewo-
lucji kulturalnej, powinna sta¢ na wysokim poziomie
ideologiczno-politycznym, naukowym i edytorskim,
powinna operowaé¢ jasnym, prostym i trafnym wysto-
wieniem i, co jest warunkiem niezbednym, odznaczac
sie nienagannym ujeciem popularyzacyjnym i przy-
stepno$cia w opracowaniach przeznaczonych dla ro-

botnikéw wykwalifikowanych a juz w szczegoélno$ci dla-

robotnikéw niewykwalifikowanych.

Osiggniecie tych cech, przy trafnym doborze i dys-
pozycji tematu, speini dopiero w pelni konieczny wa-
runek dostosowania jako$ci ksigzki do potrzeb odbior-
cy, zacheci i przyciggnie nowego a utrwali zwyczaj
systematycznego czytania u starego czytelnika i w ten
sposOb zapewni zwiekszanie nakladéw i wzmozenie
czytelnictwa, spoteguje zdobywanie przez najszersze
masy czytelnikow wiedzy i tadunku energii zawartych
w ksigzkach technicznych.

Jest to warunek podstawowy i wlasnie nabierajacy
coraz wiekszego znaczenia w miare rozszerzania si¢
czytelnictwa, w miare rozszerzenia zasiegu ksigzki na
nowych czytelnikow, takich, ktoérzy weczoraj rzadko
i stabo albo wecale nie czytali a dzi§ chcg sie ksztalci¢,
podwyzsza¢ swoj pozicm naukowy, spoleczny i kultu-
ralny. Bez spelnienia tych warunkoéw, najlepsze nawet
formy sprzedazy ksigzki, najlepsza propaganda i dzia-
lalno$¢ bibliotek nie
a wkladajgc w reke czytelnika ksigzke niezrozumialg,
nieczytelng moga nawet zniecheci¢ na zawsze poczat-
kujgcego czytelnika do postugiwania sie¢ ksigzka. Dla-
tego tez tak konieczne dla dalszego rozwoju kultural-
nego i przemystowego naszego kraju zdobywanie ciggle
nowych czytelnikow naklada na autorow jak rowniez
i na wydawce obowigzek statej, nieustepliwej troski
o wysoki poziom ideologiczny ksigzki, o jej czytelnose,
jasno$¢, przystepnose.

W ciggu czterech lat dziatalnosci PWT liczba auto-
réw, ttumaczy i opiniodawcow wspolipracujgcych z na-
szym  wydawnictwem osiggneta powazng wielkosé
okoto 4000 os6b stanowigcych aktyw mogacy pochlubié
sie utworzeniem nowej polskiej literatury technicznej.

W miare rozszerzania sie profilu wydawniczego
PWT, w miare coraz wiekszego udzialu ksigzek prze-
znaczonych dla robotnikéw wykwalifikowanych i nie-
wykwalifikowanych, stanowigcych szybko rosngcy od-
lam czytelnikéw ksigzek technicznych musi ulegaé
zmianie sktad wspoéitworcow ksigzki technicznej.

Doswiadczenie wykazuje, ze wybitnym specjalistom
i naukowcom na ogél z trudnoscig przychodzi pisanie
w sposéb przystepny dla robotnika. Tak, jak to wy-
kazalo wieloletnie i bogate do$wiadczenie radzieckie
powinni$my weciggaé do pisania ksigzek na I poziomie
nie tylko wybitnych specjalistéw i naukowcéw, ale
takze bardzo szeroko aktyw robotniczy w postaci przo-
downikéw i racjonalizatorow. Nie jest to latwe zadanie

dla praktyka, ktéry doszedt do wynikéw naukowych .

droga praktyki warsztatowej, ujecia swych do$wiad-
czen w metodyczne opracowanie ksigzkowe a nieraz
i podbudowane teorig. Réwniez brak wiary we wlasne
sity, tkwigce jeszcze przezytki kapitalistyczne o Sci-
slym podziale miedzy pracg fizyczng i umyslovva,

sklonig do masowego czytania-

%\Qth 'kd

Politechniki
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utrudniajg podjecia wlasnej inicjatywy 1 decyzji
utrwalenia swych doswiadczen w ksigzce.

Wsrod tegorocznych laureatow nagréd PWT zna]-
dujg sie dwaj robotnicy gérnik-racjonalizator oraz to-
karz-racjonalizator z hutnictwa, ktérzy z wiasnej in;i-
cjatywy podjeli decyzje napisania ksigzek, przekazujge
swoim towarzyszom pracy nie tylko swoje doswiad-
czenia i swoje pomysty racjonalizatorskie ale dajac im
wyrazny dowod i przykiad, ze w Polsce Ludowej ro-
botnik moze i chce pisa¢ ksigzki techniczne.

W roku biezacym po raz trzeci odbyla si¢ uroczy-
stos¢ wreczenia nagrod PWT za najlepsze opracowaniy
autorskie i ttumaczenia ksigzek wydanych przez PWT
za rok ubiegly czyli obecnie za 1952 r.

Nagrody te majg na celu popularyzowanie zagad-
nienia pisania ksigzek technicznych i pisania ich po-
prawnie zgodnie z wymaganiami ogélnymi i wymaga-
niami z punktu widzenia dziatalnosci wydawniczej,

Przy ocenianiu prac byly brane pod uwage naste-
pujace przede wszystkim cechy ksigzki i jej opraco-
wania.

— Aktualnose, domoslosc i zasieg tematéw w aspe-
kcie rozwoju gospodarki narodowej Polski Ludowe;.
- — Poprawno$¢ opracowania tematu, tj. prawidto-
wos¢ i celowos¢ dyspozycji ukladu, jasno$¢ i precyzja
ujecia tematu, petnos¢ wyczerpania danego tematu,
uwzglednienie obowigzujacych technicznych norm,
standartéw i przepiséw, uwzglednienie ostatniego pe-
stepu techniki, rownomlernosc omoéwienia poszczegol-
nych zagadnien,

— Oryginalno$¢ ujecia i opracowania tematu.

— Trudnos$¢ tematu.

— Poprawnos$¢ stownictwa technicznego, tj. wias-
ciwe i bezbledne stosowanie obowigzujacego stownic-
twa technicznego, jak réwniez symboliki i znakownic-
iwa technicznego.

— Poprawno$¢ jezykowa.

— Celowo$¢, trafno$§¢ i poprawno$é zilustrowania
treSci rysunkami, fotografiami, tj. wita$ciwa, zaleznie
od tresSci i przeznaczenia ksigzki, ilos§¢ materiatu ilu-
stracyjnego, wiaSciwa jego tres¢, budowa i ukiad.

— Wielko$¢ wkladu pracy.

— Jako$¢ przygotowania maszynopisu i materiatu
ilustracyjnego, tj. kompletno$¢, bezbtednos$é, niezmien-
nos$¢ dostarczonego maszynopisu i ilustracji.

Dla ttumaczen nie weszly w rachube punkty: ory-
ginalno$¢ opracowania, poprawnos¢ opracowania te-
matu, celowosé zilustrowania i wielkos¢ wkiadu pracy,
natomiast dochodzit punkt:

— Dostosowanie do warunkéw polskich. ;

Na podstawie analizy ksigzek, na podstawie zapozna-
nia sie z opiniami opiniodawcéw studiujacych w swoim
czasie maszynopisy danych ksigzek, na podstawie re-
cenzji opublikowanych w czasopismach technicznych,
na podstawie materiatéw przedstawionych przez re-
dakcje naukowe, po gruntownej analizie przedlozonego
materiatu PWT przyznaly nastepujgce nagrody za naj-
lepsze dziela oryginalne i tlumaczenia dziet obcych
na jezyk polski.

Prace oryginalne

Nagroda honorowa — ,,Architektura polska do po-
lowy XIX wieku“ oprac. w Zakladach Architektury
Folskiej Politechniki Warszawskiej pod kierownictwen:
prof. dra Jana Zachwatowicza przy wspéipracy dra
Zygmunta Swiechowskiego i dra Jerzego Mitobedz-
kiego.

»Metalurgia zelaza“ T. I —III — prof dr #iady-
staw Kuczewski.

I nagroda — w wysokoSci zt 6000 za prace ,Inzy-
nieria chemiczna“ ez. I —III — prof. dr Janusz Cibo-
rowski,
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II nagroda — w wysokosci zt 4000 za prace ,, Tech- 3. ,,Lokalizacja przemystu“ — inz Bolestaw Malisz.
nologia tluszczow roslinnych® -— dr Stefan Namyslo- 4. ,,Poradnik tokarza metalowca®“ — Jan Rukaszek,
wski. slusarz-racjonalizator.

IT nagroda — w wysokosSci zt 4000 za prace ,,Pro- 5. ,Miernictwo radiotechniczne* — prof. dr Andrzej
jektowanie konstrukeji spawanych® — mgr inz. Euge-  Jellonek.
niusz Sledziewski. 6. ,,Winiarz“ — inz. Zygmunt Wasilewski.

II nagroda — w wysoko$ci zt 4000 za prace ,,Pod- 7. ,Montaz szyn elektroenergetycznych® — mgr inz.
stawy procesu walcowania“ — dr inz. Zygmunt Wu- Edmund Piotrowski.
satowski. 8. ,,Termometry elektryczne® — prof. mgr inz. Bro-

III nagroda — w wysokosci zt 2500, za prace ,Jak nistaw Sochor.
prowadzi¢ biblioteke w zakladzie produkcyjnym® —
mgr Edward Assbury i Jadwiga Czarnecka. Tlumaczenia

III nagroda -— w wysokoS$ci zt 2500, za prace ,,Bla-
charstwo® — Jan Kawecki. II nagroda — w wysokoSei zl 2000 za ttumaczenie

III nagroda — w wysokoSci zt 2500, za prace ,Me- pracy ,Przedzalnictwo Inu“ G. Pikowskiego — mgr
chanika gruntow — prof. inz. Radzimir Pietkowski. inz. Bohdan Beuth.

III nagroda — w wysokosei z 2500 za prace ,,Powie- IT nagroda — w wysokosci zt 2000 za tlumaczenie
trzne wiertarki obrotowe — Jan Szmirek, racjonali- pracy ,,Chemia organiczna“ A. Hollemana i F. Rich-

zator gornik.

IIT nagroda — w wysokosci zt 2500 za prace ,,Nisko-
napieciowe wylaczniki przemystowe* — mgr inz. Zbi-
gniew Woynarowski i mgr inz. Wactaw Zmigrodzki.

Dyplomy wuznania za nastepujgce prace:

1. ,,Mechanik“ T. IV, cz. III — prof. inz. Ignacy
Brach, mgr inz. Alfred Rachalski, prof. dr Aleksy
Pigtkiewicz, prof. inz. Stanistaw Krol, mgr inz. Zdzi-
staw Grunwald.

2. ,Kataliza i katalizatory“ — prof. dr Stanistaw
Bretsznajder, mgr Edward Treszczanowicz, dr inz.
Zdzistaw Sokalski, prof. dr Eugeniusz Btasiak, prof. dr
Janusz Ciborowski, prof. dr Alfons Krause, prof. dr
Jozef Zawadzki.

Inz. TADEUSZ MALKIEWICZ

tera T. I, II — prof. dr Wanda Polaczkowa.
, II nagroda — w wysokosci zz 2000 za tlumaczenie
pracy ,Normowanie techniczne w odlewnictwie® inz.
S. Russjana — prof. inz. Michat Skarbinski.

II nagrode — w wysokos$ci zt 2000 za tlumaczenie
pracy ,Remont turbin parowych* inz. W. Moloczka —-
— mgr inz. Konstanty Smolaga.

Nagrody te powinny byé bodzcem i zachetg do dal-
szego wysitku i1 doskonalenia frudnej umiejetnosci pi-
sania ksigzek, pociggna¢ za sobg coraz liczniejsze za-
stepy nowych autoréw sposréd inteligencji, naukowcow
i w coraz szerszej mierze spo$rdéd robotnikéw, i przy-
czynié sie do podniesienia poziomu naszych ksigzek,
ktore sg tak wydatng pomocg w budownictwie Polski
szczeSliwej, Polski Socjalistycznej.

669. 14. 018. 29

Nowe stale konstrukcyjne -

Zakres mowoopracowanych morm. — Konieczno$c ograniczenia liczby gatunkéw. — Nowe normy stali
weglowych pospolitej, zwyktej i wyzszej jakosci oraz poréwnanie ze starymi mormami. — Stale konstruk-
cyjne stopowe. — Znakowanie stali. — Nowe gatunki i motywy ich wprowadzenia do norm. — Korzysci

wynikajgce z wprowadzenia nowych norm.

W marcu br. PKN ukonczyt swe prace nad ustale-
niem 4 norm obejmujgcych wiekszosé stali konstruk-
cyjnych stosowanych w budowie maszyn.

S3 to normy:

H-84019: Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej ja-

kosci.

H-84020: Stal weglowa konstrukcyjna pospolite]j

i zwyklej jakosci.

H-84029: Stal konstrukcyjna stopowa do nawegla-

nia.

H-84030: Stal konstrukcyjna stopowa do ulepszania.
- Pierwsze dwie normy dotycza w zasadzie stali, ktére
obejmowala norma H-84020 z 1948 r., dwie pozostate
zastepujg normy o tych samych numerach z 1948 r.

Nowe opracowania norm zawieraja daleko idace
zmiany w stosunku do opracowanych przed pieciu
laty. Gléwng przyczyna rewizji wymienionych norm
byta konieczno$¢ uzgodnienia z normami GOST, co
znalazlo wyraz w nowym opracowaniu, zaréwno co dc
gatunkéw jak i zasad znakowania. Liczba produko-
wanych gatunkéw i ich zréznicowanie sa do pewnego
stopnia funkecja rozwoju przemystu przetwoérczego —
przede wszystkim przemystu budowy maszyn —
i wielko$ci produkeji hutniczej. Stad uzgadniajac nor-
my PN z normami GOST nalezalo naprzéd rozpatrzy¢
sprawe liczby gatunkéw. ZSRR posiada przemys! bu-

dowy maszyn o wiele wigkszy i bardziej rozwiniety
niz Polska oraz o wiele wiekszg produkcje hutnicza.
Dilatego tez i liczba gatunkéw stali produkowanych
w ZSRR jest znacznie wieksza niz to jest potrzebne
w naszych warunkach. Produkowanie wielkiej liczby
gatunkow stali (zwlaszcza stopowych) przy stosunkowo
matej produkcji ogoélnej i braku specjalizacji zakla-
dow ma . wiele stron ujemnych, z ktérych nalezy wy-
mienié rozdrobnienie produkcji, koniecznos$¢ zwieksza-
nia iloSci péifabrykatow na . skladach hutniczych
i wigzanie w nich duzych kapitaléw. Z drugiej strony
fakt, ze liczne zaklady przetworcze pracuja na pod-
stawie licencji radzieckich stwarza mozliwo$¢ zapo-
trzebowania kazdego gatunku stali wedlug norm
GOST.

Wyijscie z tej sytuacji znaleziono w sposéb nastepu-
jacy: w zasadzie nowe opracowanie normy H-84019,
H-84020, H-84029, H-84030 obejmuja wszystkie stale
przewidziane w normach GOST 380-50, 1050-51
i 4343-48, jednakze niektére gatunki zwlaszcza rzadziej
stosowane, nie zostaly przewidziane do biezacej pro-
dukcji, a dostawe ich wuzalezniono od zezwolenia
PKPG. W ten sposob uzytkownik ma na podstawie
norm PN zapewniong dostawe najczes$ciej stosowanych
gatunkéw odpowiadajacych wymienionym normom
GOST, a jezeli powstanie uzasadniona potrzeba do-
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stawy innych gatunkéw odpowiadajgcych tym normom
GOST, moze je réwniez zamawia¢ opierajac sie¢ na PN,
lecz po uzyskaniu zezwolenia kompetentnych wiadz.

Oprocz gatunkéw odpowiadajgcych normom GOST.
nowe normy PN obejmujg jeszcze kilka gatunkow,
ktorych catkowite uzgodnienie z normami GOST na-
potykalo na trudno$ci ze wzgledu na obowigzujaca
ustawe budowlang czy tez odmienne warunki surow-
cowe i uzalezniong od nich konieczno$¢ oszczednosci
pierwiastkow stopowych.

Nalezy réwniez zwro6cié uwage na znakowanie. Zni~
ka dwoisto§¢ znakowania, ktoérg stanowity tzw. cechy.
Nowe znaki zastepuja réwnoczesnie znaki dawne
i cechy. :

W dalszym ciggu omawiajac nowy asortyment stali
konstrukeyjnych ograniczymy sie do gatunkow prze-
widzianych do produkcji biezgcej, pomijajgc gatunki,

—_——————————————————————————— S ————

ktérych dostawa uzalezniona jest od specjalnego ze-
zwolenia PKPG.

Stale weglowe

Norma H-84020 z 1948 r. przewidywala stale we-
glowe konstrukcyjne pospolitej, normalnej, wyzszej
i najwyzszej jakos$ci. W rzeczywistoSci w normie tej
figurowaly tylko 3 pierwsze klasy. Przy uzgadnianiu
z normami GOST powstala konieczno$¢ podziatu tej
normy na dwie: H-84020 (stale pospolitej i zwyklej
jakoSci odpowiadajgce GOST 380-50) i H-84019 (stale
wyzszej jakos$ci odpowiadajace GOST 1050-51), a to
ze wzgledu na odmienne formulowanie wymagan ja-
ko$ciowych w tych normach.

W nowym opracowaniu pojecie jakosci normalnej
zastgpiono jako$cig ,zwyklg”, albowiemi w gruncie

T-abilicai
Stale weglowe pospolitej jakosci wedlug normy Ki-84020
Wtiasnosci mechaniczne Odpowiedni
Znak
stali Q- R, a Uwaga gatunek dawne
kg/mm? kg/mm? 9 GOST znak I cecha
X — - — obowiazuja tylko préby — (e} X
technologiczne :
Sto > 19 32 +— 47 = 22 obowigzuje préba zgina- CmO (OW37) (X37)
: nia
St0S > 19 32 — 417 22 obowigzuje proba zgina-| (MCmO) = e
nia

Uwaga: 1. Qr obowigzuje tylko na zadanie podane w
0.070% P i 0,060% S.

zawo6wieniu. 2. Stal ‘St0S nie powinna zawiera¢ wiecej niz 0,23 % C,

Tablica 2
Stale weglowe zwyklej jakesci o okres§lonych wilasnoiciach mechanicznych wedlug normy H-84020
Wtasno$ci mechaniczne Odpowiedni
Zs?:llli{ Q. PE wydiuzenie Uwaga gatunek dawne
kg/mm? kg/mm? przy R, d GOST znak cecha
St1 e : proba zginania _
St1S 32-+40 32 + 40 33 d=o Cml —_ —
St2
St2S 22 34 = 42 34 — 42 31 d=o Cm2 (010) (M34)
St37
St37S 22 37 = 45 37— 45 25 d=0 — (015) (M37)
St3 38 =40 217
St3S 24 38 — 47 41 =43 26 d=o Cm3 — —
44 — 47 25
St4 42 — 44 25
St4S 26 42 — 52 45 — 48 24 d=2a Cm4 (025) (M42)
49 — 52 23
50 — 53 21
St5 28 50 = 62 54 — 57 20 d=3a Cmb (035) (M50)
58 — 62 19
60 =— 63 15
St6 31 60 = 72° 64 = 67 14 5 Cms6 (045) (M60)
68 — 72 N3
70 — 74 11
St7 35 70 = 85 75 =79 10 == Cm?7 (055) (M170)
80 — 85 9
. 80 = 84 9 -
St8 40 80 — 95 85 —+— 89 8 — — (085) (M80)
90 = 95 7

Uwaga: 1. Qr obowiazuje tylko ma zadanie podane w zamoéwieniu.

2. Przekroczenie Qr o 3 kg/mm?® jest dopuszczalne.

3. Wiasnosei mechaniczne dotycza préb podiuznych z pretéw i ksztaltownikéw o 'gruboéci 8 do 40 mm oraz blach
o grubosci 8 do 20 mm w stanie dostawy (surowym). 4. Prébe zginania przeprowadza sig tylko na zadanie podane w za-

moéwieniu z materiatléw o grubosci 2 do 25 mm.
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Tablica 3
Ograniczenie skladu chemicznego stali spawalnych (S)
wediug normy H-84020

Znak Sktad chemiczny, %

stali © Si | P max | S max
St1S 0,07 = 0,12 — 0,050 0,055
St2S 0,09 = 0,15 — 0,050 0,055
St37S | 0,10 =+ 0,20 — 0,050 0,055
St3S 0,14 = 0,22 | 0,12+ 0,22 0,050 0,055
St4S 0,18 - 0,27 | 0,12+ 0,25 0,050 0,055

Uwaga: Na zadanie podane w zaméwieniu zawarto$ci Cr, Ni
i Cu moga by¢ ograniczone, do 0,30 %.

rzeczy kazda -stal odpowiadajaca normom moze by¢
uwazana za stal ,normalnej* jakosci. Znakowanie
stali oparte na tych samych zasadach, co w normie
GOST 380-50 z zastrzezeniem, ze gatunki nie odpo-
wiadajgce tej normie majg znaki podobne, ale nieco
rozne. Ponadto wprowadzono dodatkowe oznaczenia
dla stali spawalnych (S) i stali nieuspokojonych (),

czego znakowanie GOST nie uwzglednia. Zasadniczg
réznicg w stosunku do normy H-84020 z 1948 r. jest
podziat stali zwyklej jakosci na stale o okre$lonych
wlasnosciach mechanicznych dostarczane w postaci pre-
tow, ksztaltownikéw, odkuwek i blach, ktérych sklad

- chemiczny (précz stali spawalnych) nie podlega spraw-

dzeniu oraz stale o okreSlonym skladzie chemicznym.
dostarczane w zasadzie w postaci kesisk, keséw lub wle-
wkow do dalszej przerobki plastycznej, ktérych wias-
nosci mechanicznych nie sprawdza sie.

Gatunki stali, objete nowa norma H-84020 zesta-
wiono w tablicach 1 do 4.!) W tablicach tych podano
réwniez odpowiednie oznaczenia GOST oraz dawne
znaki i cechy, przy czym gatunki, ktore sg tylko zbli-
zone i nie odpowiadajg calkiem $ci§le podano w na-
wiasach.

Jak widaé¢ z tablicy 1 gatunek X pozostal niezmie-
niony, St0 jest zblizony do dawnego X37. W stalach

1) Tablice te, jak rowniez pozostale sa wyciagami z od-
powiednich PN, drukowanymi za zgoda Polskiego Komitetu
Normalizacyjnego. Za zgodno$§¢ odpowiada autor.

Tablica 4
Stale weglowe zwyklej jakoSci o okreslonym skladzie chemicznym wedlug normy H-34020
i Skiad chemiczny, % : Cdpowicdal
stali Uwagi gatunek dawne
Cc Mn Si ’ P max ’ S max GOST | znak |cecha

MSt1X 0,07 — 0,12 0,35 =+ 0,50 — 0,050 0,055 | nieuspokojona | MCml — —
MSt2X 0,09 0,15 0,35 = 0,50 — 0,050 | 0,055 3 MCm2 | (010) | (M34)
MSt3X 0,14 — 0,22 0,35 =+ 0,60 — 0,050 | 0,055 3 MCm3 - —
MSt3 0,14 = 0,22 0,35 = 0,60 0,12 = 0,30 0,050 | 0,055 | uspokojona MCm3 — —
MSt4X 0,18 = 0,27 0,40 — 0,70 —_— 0,050 0,055 | nieuspokojona | MCm4 | (025) | (M42)
MSt4 0,18 — 0,27 0,40 — 0,70 0,12 = 0,30 0.050 0,055 | uspokojona MCm4 | (025) | (M42)
MSt5 0,28 + 0,37 0,50 — 0,80 0,17 = 0,35 0,050 0,055 3 MCm5 | (035) | (M50)
MSt6 0,38 = 0,50 0,50 — 0,80 0,17 = 0,35 0,050 | 0,055 A MCm6 | (045) | (M60)
MSt7 0,50.=— 0,63 -0,55 = 0,30 0,17=0,35 | 0,050 | 0,055 ] MCm7 | (055) | (M70)

Uwaga: Na zadanie zamawiajacego uzgodnione z dostawca zawartosé fosforu

moze by¢é ograniczona do 0,045 Y, siarki

do 0,050 %, a dla gatunkéw MSt1X, MSt2X i MSt3X zawarto$¢é manganu moze wynosi¢ 0,30 do 0,50 %. W przypadku prze=
znaczenia stali na konstrukcje spawane zawarto§é Cr, Ni i Cu moze by¢ ograniczona do 0,30 %:

. Tablica 5
Stale weglowe konstrukcyjne wyzszej jakeSci wedlug normy H-840019
Sktad chemiczny, % Wiasnoéci mechaniczne Odpowiednie
Znak Stan gatu-|  dawne
stali e stali | R - 9 | C.|Hp | o ,
s o = |P Lt e kg/mm? | kg/mm?® |% min g e Gn(()EST znak | cecha
- - |
10 0,07--0,15 N 3445 21 31 55 1~— 10 |(0012)/ (C12)
: S S — — — 37 |
15 - |0,12--0,20/0,35--0,65 N 37-+50 22 27 55 1:—3 15 (0016)i (C16)
20 |0,17-+-0,25 N | 4150 25 25 . | 55 o 20 | (0020)| (T20)
S — — — — 5
25 10,22--0,30 N | 4455 26 23 | 50 | — | 25 .|(0025)] (T25)
i S =2 B s (R L g l
35 (0,32+0,40 0,17-+0,37| 0,040 | 0,045 N 52-+65 31 20 45 1—8—7 35 (0035)i (T35)
S = T e 3T 1
45 0,42--0,50 N 6070 34 16 40 —_ 45 | (0045)| (T45)
S = — SR EREE B T)
55 |0,50-=-0,600,50--0,80 N 64--80 35 12 35 2; 55 1 (0055) (T55)
S o . el 5
65 10,60--0,70 N 66-+90 38 10 30 — 65 | (0065) (T65)
S — — — — | 255 { |
75 0,70--0,80 N | 7595 | 41 -g reas v (0075)| (T75)
S e oL i e S
85 10,80-+-0,90 % N 80-+100 | 45 8 | .20 —_ (0085)| (T85)
- R B e Ry Zao At el S0Bde 2]

'bw-aga: 1. Gorna granica zawartosci wegla stali 25 i 35 moze by¢é przekroczona o 0,01 %, jezeli wtasnoSci mechaniczne

-odpowiadaja wymaganiom normy.

2. Podano wtasno$ci mechaniczne nie dotycza blach i odkuwek. Goérna granica

jest orientacyjna. Podane wtasnoéci odnosza si¢ do prébek podiuznych, pobranych z przekrojéw o grubo$ci do 80 mm

w nastepujacy sposéb: do 60 mm grubosci z osi przekroju, ponad 60 mm grubo$ci w odleglosci

1,

promienia od po-

wierzehni lub 34 przekatnej od naroza. 3. W rubryce ,stan stali N oznacza ,normalizowany* S — ,surowy‘.
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zwyklej jakosci (tablica 2) nowe sg gatunki St1 (St1S)
i St3 (St3S). Pozostale sa zblizone do dawnych ga-
tunkéw z 1948 r. Pewng nowo$¢ stanowia gatunki spa-
walne, gdyz jako Kkryterium spawalno$ci zgodnie
z GOST 380-50 przyjeto tu sktad chemiczny (tablica 3).
Nowoscig jest réwniez mozliwo$é zadania udarnosci
dla gatunkéw St3 i St3S dla materialéw grubosei 12
do 25 mm. W stalach o okreslonym skladzie chemicz-
nym (tablica 4) nowe sg gatunki MSt1X, MSt3X
i MSt3.

Norma H-84019 dotyczy stali weglowych konstrul-
cyjnych wyzszej jakosci. Odpowiednikiem jej jest
tablica 3 w normie H-84020 z 1948 r. Zmiany wpro-
wadzone podczas nowego opracowania i uzgodnienia
z normg GOST 1050-51 nie idg tak daleko jak w no-
wym opracowaniu normy H-84020. Wyszczegdlnienie
gatunkéw stali objetych tg norma zawiera tablica 5.
Znakowanie oparte na GOST 1050-51 jest tak oczy-
wiste, ze nie wymaga obja$nien. Jak widaé¢, roéznice
w stosunku do dawnych gatunkéw sg nieznaczne., Nowa
norma nie okre$la jednak wtasno$ci mechanicznych
w stanie ulepszonym, lecz tylko w stanie normalizo-
wanym. W razie dostawy stali w stanie surowym obo-
wigzuje twardos¢ Brinella, a z pobranych odcinkéw
prébnych wykonuje sie probki, ktére nalezy norma-
lizowa¢ po obtoczeniu na $rednice 25 mm, a dopiero
potem obrabia¢ na gotowo. Do materialu normalizo-
wanego nie stosuje sie normalizowania proébek.

Norma H-84019 przewiduje dodatkowe przepisy co
do skladu chemicznego, z ktérych moze najwazniejszy
dotyczy mozliwosci zwezenia granic zawartosci wegla
do 0,05 % w przypadkach technicznie uzasadnionych
po uzgodnieniu miedzy dostawca a zamawiajacym.
Przewidziano ponadto mozliwo$é dostawy stali -10, 15,
20 i 25 jako nieuspokojonych (zawartos¢ Si max 0,03 %
i Mn = 0,25 + 0,50 %). Stale te maja wowezas znak
10X, 15X, 20X lub 25X.

Wreszcie stale 35 i 45 moga byé dostarczane z gwa-
rantowang udarno$cia w stanie ulepszonym. Najwie-
ksza S$rednica przekroju ulepszanego wynosi w tym
przypadku 25 mm. Z pretéw o Srednicy mniejszej niz
16 mm lub mniejszej grubo$ci 12 mm préb udarnosc?
nie pobiera sie. Stale z gwarantowang udarnoscig
oznacza sie 35U lub 45U.

Stale stopowe

Normy stali stopowych konstrukeyjnych stopowych
ulegly przy nowym opracowaniu daleko idacym zmia-
nom. Przemyst przetworczy opierajgcy sie na licen-
cjach radzieckich potrzebowal gatunkéw odpowiada-
jacych normom radzieckim. Stare normy opracowane
przed prawie 6 laty nie uwzglednialy w dostatecznym
stopniu gatunkoéw oszczednosciowych, zwlaszeza jezeli
chodzito o nikiel, a uzytkownicy weigz wykazywali ten-
dencje trzymania sie przedwojennych stali i korzystali
przewaznie tylko z gatunkéw o duzej zawarto$ei niklu,
Dlatego w nowym opracowaniu oparto sie na normie
GOST 4543-48, wprowadzajac ponadto kilka gatunkéw
oszczedno$ciowych. Ze wspomnianych wyzej wzgledow
do produkcji dopuszczone zostalty jedynie gatunki bie-
zgco uzywane przez przemyst przetworezy. Stale, ktore
obejmuje norma GOST 4543-48, sa zgrupowane zgod-
nie z przyjetym w polskich normach podzialem w 3
oddzielnych normach

H-84029 — stale do naweglania,

H-84030 — stale do ulepszania,

H-84034 — stale do azotowania. :
Ostatnia mnorma opracowana stosunkowo niedawno
byta zgodna z GOST 4543-48 i nie wymagala rewizii,
totez nie zostala zmieniona.

Jezeli chodzi o uklad nowo opracowanych norm
H-84029 i H-84030, zasadnicza réznica w poréwnaniu

z dawniejszym ukladem polega na tym, ze wlasnoscj
mechaniczne podane w normach sg wiasnosciami kwa-
lifikujgcymi. Oznacza to, ze sa to wiasnosci, ktére
materiat musi wykaza¢ w $cisle okre§lonych warun-
kach badania (obrébka cieplna kwalifikacyjna) stano-
wigce podstawe do odbioru przy dostawie w stanie
zmiekczonym lub surowym, lecz nie odzwierciadla-
jace mozliwos$ci, ktére stwarza obrobka cieplna tych
stali. Natomiast stare normy stanowily raczej rodzaj
katalogu informujacego uzytkownika zaréwno o ob-
robce cieplnej i hartowno$ci jak i o osiggalnych wlas-
nosciach mechanicznych stali. Przy zamawianiu stali
w stanie ulepszonym, wlasnos$ci mechaniczne dla tego
stanu nalezy uzgodni¢ z dostawca.

Znakowanie poszczegéinych gatunkéw oparto aa
tych samych zasadach co w GOST 4543-48, przy czym
przestrzegano popularnej obecnie zasady transliteracji
fonetycznej. Znak stali sktada sie z liczby dwucyfro-
wej wyrazajacej Srednig zawarto$¢ wegla w setnych
procentu i z nastepujgcych liter okreslajgcych sklad-
niki stopowe:

Pierwiastek  H-84029 i 84030 GOST 4543-48

mangan (Mn) G I
krzem (Si) S O
chrom (Cr) H X
nikiel (Ni) N H
molibden (Mo) M M
wanad (V) F D
wolfram (W) w B
tytan (Ti) T2 T

W razie gdy Srednia zawarto$¢ pierwiastka stopo-
wego przekracza 1,5 %, umieszczono po literze okres-
lajacej ten pierwiastek jego zawarto$¢ w procentach
zaokrgglonych do liczby calkowitej. Stale wyzszej
jakoSci (o wezszych granicach analizy chemicznej)
oznaczono przez dodanie na koncu znaku litery A.

Ten sposob znakowania daje zupelng zgodno$¢ zna-
kowania z normami GOST i umozliwia przejscie ze
znakéw GOST bez postugiwania - sie jakimikolwiek
tablicami poréwnawczymi a jedynie przez zastgpienie
liter alfabetu rosyjskiego literami tacinskimi.

W tablicy 4 zestawiono gatunki stali do naweglania
wedlug normy H-84029. Norma ta zawiera szczegélowe
przepisy dotyczgce ograniczen skladu chemicznego,
dopuszczalnych odchylek analiz kontrolnych oraz od-
chylek wtitasnosci mechanicznych dla pretéw o Sred-
nicy lub grubo$ci ponad 60 mm.

W poréwnaniu ze starg norma H-84029, nowe opra-
cowanie zawiera 2 razy wieksza liczbe gatunkéw do-
zwolonych do biezgcej produkcji (16 zamiast 8). Poza
stalami 15HGF i 18HNWA pozostale naleza do tych
samych typéw co stale starej normy. Nalezy tu jed-
nak podkreslic 2 stale chromowo-niklowe o stosunku
Cr:Ni—1:1, a mianowicie 15HN i 18H2N2, ktére
stanowig krok w kierunku oszczedno$ci niklu, jako
pierwiastka deficytowego, 15HN moze bowiem zastg-
pié CP3, a 18H2N2 — CP5 przy =zawartoSci niklu
przeszio o. polowe mniejszej.

Wreszcie nowoscia jest podziat gatunkéw stopowych
na zwykle i wyzszej jakosci (litera A na koncu znaku)
wzorowany na normach radzieckich.

Nowa norma H-84030 w poréwnaniu ze starg wyka-
zuje wigksze réznice niz poprzednia. Liczba gatunkow
przeznaczonych do biezacej produkeji wzrosta réwniez
znacznie (26 zamiast 14). Wprowadzono takze podzial
na stale zwyklej i wyzszej jakoSci, usunieto gatunki
na lozyska toczne, ktére bedg stanowily przedmiot
osobnej normy. Ale gtéwna nowos$cia jest wprowadzenie
4 gatunkéw stali chromowych i 8 gatunkéw stali
chromowo-manganowo-krzemowych, ktorych stare
normy w ogéle nie uwzgledniaty, Gatunki te, wzo-
rowane na normach-radzieckich, powinny byé szeroku




stale stopowe konstrukcyjne do naweglania wedlug normy H-84029

Tablica 6

Znak stali

Skiad chemiczny, 2

Si

1 S
max max

15H

20H

14HG

20HG

15HGM

15HGF

12HN3

14HN

15HN

18H2N2

15HA

20HA
12HN3A

12H2N4A

20H2N4A

18HNWA

0,12--0,20

0,15--0,25

0,14--0,19
0,15--0,25
0,13--0,17

0,12--0,17

max 0,17

0,10--0,17

0,12--0,17

0,15--0,20

10,12--0,18

0,17--0,24
0,11--0,17

0,11--0,17
0,15--0,22

0,14+-0,21

0,30--0,60

0,50--0,80

1,00+1,30
0,90--1,20
0,80--1,10

1,00+1,30

0,30--0,80

0,30+0,50

0,40--0,60

0,40--0,60

0,30--0,60

0,50=-0,80
0,30--0,60

0,30--0,60
0,30--0,60

0,25-+-0,55

0,17--0,37
0,17--0,37

0,17+-0,37
0,17-+-0,37
0,17+0,37

0,15--0,35
0,17--0,37

0,17--0,37

0,17--0,37

0,17--0,37

0,17--0,37

0,17--0,37
0,17--0,37

0,17--0,37
0,17-+-0,37

0,17--0,37

0,040 0,040

0,040 0,040

0,035 0,035

0,040 0,040

0,035 | 0,035

0,040 | 0,040

0,040 0,040

0,035 0,035

0,035 | 0,035

0,035 0,035

0,035 | 0,030

0,035 0,030

0,035 | 0,030

0,035 | 0,030
0,035 | 0,030

0,035 | 0,030

Cr

0,70--1,00
0,70--1,00

0,80--1,10
0,90-+-1,20
0,80--1,10

1,00+1,30
0,60--0,90

0,50-0,80

1,40--1,70

1,80--2,10

0,70--1,00

0,70=-1,00
0,60--0,90

1,25+1,75
1,25+1,75

1,35=-1,65

Inne

Obrébka cieplna prébek
kwalifikacyjnych

Wiasnosci mechaniczne

R,
kg
mm?

Q-
kg

mm? |

e 8

Twardosé
w stanie
zmiekczonym
Hp max

Odpowiednie

Gatunek
» GOST

dawne

znak

cecha

max 0,40

max 0,40

max 0,40

max 0,40

max 0,40

max 0,40
2.75--3,25

1,251,75

1,40--1,70

1,80--2,10

max 0,40

max 0,40

2,75+-3,25
3,25--3,75
2,25--3,75

4,00=-4,50

Mo
0,15--0,25

v
0,08--0,20

1. Hart. 860°
2. Hart. 780°
3. Odp. 2000

1. Hart. 860° woda
lub olej,
2. 0dp. 200°

1. Hart. 860° olej
2. Odp. 180°

1. Hart. 860° olej
2.Odp. 180°

1. Hart. 840° olej
2. Odp. 180°

1. Hart. 860° olej
9. Hart. 820° olej
3. Odp. 160°

. Hart. 860° olej
. Hart. 760° olej
. Odp. 150°

. Hart. 840° woda
. Odp. 180°

. Hart. 860° olej
. Hart. 820° olej
3. Odp. 1900

1. Hart. 860° olej
2. Hart. 810° olej
3. Odp. 180°

woda
woda

DN W

DN =

Stale wyzsze] jakosci (A)

W
0,80--1,20

1. Hart. 860° woda
2. Hart. 780° woda
3. Odp. 200°

1. Hart. 860° olej
2. Hart. 780° olej
3. Odp. 150°

1. Hart. 880° olej
2. Hart. 780° olej
3. Odp. 200°

1. Hart. 880° olej
2. Hart. 780° olej
3. Odp. 200°

1. Hart. 950° pow.
2. Hart. 850° pow.
3. Odp. 160°

70

80

80

80

90

85

95,

80

100

120

70

95

120

115

110 «

minimum

50

60

60

60

70

65

70

60

100

50

70

85

85

110

10

10

12

12

12

10

10

12

10

10

11

11

10

12

45

40

45

50

45

50

50

50

50

45

50

wedtug specjalnych warunkéw technicznych

55

50

45

50

10

179

179

187

187

207

207

217

197

229

241

179

179
217

269

269

269

15X

20X

20XT

12XH3

15XA

20XA
12XH3A

"12X2H4A

20X2H4A

18XHBA

(2. 1. 15)

62. 1. 15
(62. 1. 20)

264. 1. 15

(12. 3. 15)

125815815

2. 1. 15)

(12. 3. 15

(12. 4. 15)

(CC1)

CMC1
(CMC2)

CT1

(CP3)

CRI

(CC1)

(CP3)

(CP5)

Uwaga: Podane wlasno§ci mechaniczne dotycza probek podiuznych pobranych przy grubosci pretéw do 60 mm — z osi preta, przy grubosci ponad 60 mm — z % przekatnej lub

prébne nalezy obrobié na $rednice 15 mm i poddac obrébee cieplnej kwalifikacyjnej, po czym obrobi¢ prébki na gotowo.

/s promienia przekroju.

Odcinki




Stale stopowe konstrukcyjne do ulepszania wedlug normy H¥84030

Tablica 7

Sktad chemiczny, %

Wlasnogei mechaniczne

minimum
as c
% 2
15 45
14 50
15 40
11 45
10 45
9 45
10 40

10

11

10

16

15

14

13

12

45

45

30

45

45

55

40

55

55

50

50

10

17

11

12

45

40

55

45

55

Znak p S Obrébka cieplna prébek R I
tali : - _kwalifikacyjnych r Q-
st c! Mn Si LRy et (63 Ni Mo Inne ; yiny R ] @
kg/mm?
Normaliz. 60 35
30G2 0,25+-0,35 | 1,40=1,80 | 0,17+0,37 | 0,040 0,045 max 0,30 | max 0,30 = — 1. Hart. 820=-850° olej lub woda
2. Odp. 550--650" woda 75 55
0 :
355G 0.30+-0,40 | 1,10+140 | 1,10-1,40 | 0,040 0,040 | max 0,30 | max 0,40 = = %Z 33;? 233033332 85 | 65
; 1. Hart. 860° olej
30H 0,25-:-0,35 | 0,50--0,80 | 0,17--0,37 | 0,040 0,040 | 0,80--1,10 | max 0,40 = — o 0?1;. =000 ?N ?da fiib o1 90 70
1. Hart. 860° olej v
35H . 0,30--0,40 | 0,50--0,80 | 0,17--0,37 | 0,040 0,040 0,80=-1,10 | max 0,40 = - 2. Odp. 500 Wofia Tabkoie) 95 75
1. Hart. 850° olej
40H 0,35=-0,45 | 0,50--0,80 | 0,17--0,37 | 0,040 0,040 | 0,80=1,10 | max 0,40 — — 2. Odp. 5000 Wofia 1ub olej 100 80
1. Hart. 880° olej
20HGS 0,15+-0,25 | 0,80=1,10 | 0,90+1,20 | 0,040~ | 0,040 0,80+1,10 | max 0,40 — — 2. Odp. 5000 Woéa 1ub olej 80 60
25HGS 0,22--0,30 | 0,80+1,10 | 0.90--1,20 0,040 0,040 0,80--1,10 | max 0,40 — — wedlug specjalnych warunkéw technicznych
: ; 1. Hart. 880° olej
30HGS 0,25+0,35 | 0,80=1,10 | 0,90+1,20 | 0,040 0,040 0,80--1,10 | max 0,40 = — 2. Odp. 520° Woéa N o 110 | 85
35HGS 0,30--0,40 0,80=1,10 1,10+1,40 0,040 0,040 1,10-+1,40 max 0,40 S e wedlug specjalnych warunkéw technicznych
1. Hart. 850° olej
35HM 0,30--0,40 | 0,40-+-0,70 | 0,17--0,37 | 0,040 0,040 0,80-1,10 | max 0,40 | 0,15-+-0,25 e 2. Odp. 560° Wogla iubdole] 95 80
1. Hart. 840° olej
40HM 0,38-0,45 | 0,40--0,70 | 0,17+-0,37 | 0,035 0,035 0,80+1,10 | max 0,40 | 0,15--0,25 = 2. Odp. 550 Wofia 1ub olej 95 80
‘ A% ]
24 ; U 1. Hart. 830° olej
40HMF | 038045 | 0,50=-0,80 | 0,17+037 | 0035 | 0035 | 160+1,90 | max 0,40 | 030040 | 0155025 | 5" 545" 5700 pow. 110 | 90
1. Hart. 820° olej :
30HN3 0,25+-0,35 | 0,30+-0,60 | 0,170,237 | 0,040 0,040 | 0,60--0,90 | 2,75--3,25 = ey 2. Odp. 530° woda lub olej 100 | 80
- 2 1. Hart. 8200 olej 80 60
356HN2 0,30-0,40 | 0,50--0,80 | 0,17-+-0,37 | 0,040 0,040 0,45--0,75 | 1,30--1,80 = o 2. Odp. 600° woda lub olej
y : 1. Hart. 820° olej 110 85
50HN 0,45+-0,55 | 0,50--0,80 | 0,17+-0,37 | 0,040 0,040 0,45--0,75 | 1,00--1,50 G i 2. Odp. 500° woda lub olej
} 1. Hart. 850° olej 85 65
36HNM 0,32+-0,40 | 0.50--0,80 | 0,170,237 | 0,035 0,035 0,90+1,20 | 0,90-=1,20 | 0,15=-0,25 — 2. Odp. -600° POW. _
! - 1. Hart. 830° olej D 90 5
34HNM 0,30=-0,38 | 0,40+-0,70 | 0,17--0,37 | 0,035 0,035 1,30-1,70 | 1,30--1,70 | 0,15--0,25 — 2. 0dp. 600° pow.
. Y 1. Hart. 830° olej 100 85
30H2N2M | 0,26--0,3¢ | 0,30=-0,60 | 0,17--0,37 | 0,035 0,035 1,80--2,10 | 1,80--2,10 | 0,25--0,35 — 2. Odp. 600° pow.
Stale wyzszej- jakosci (A)
1. Hart. 8600 olej
38HA 0,34=-0,42 | 0,50--0,80 | 0,17--0,37 | 0,035 0,030 0,80=1,10 | max 0,40 = — 2. Odp. 550° woda lub olei 95 80
20HGSA 0,17--0,24 | 0,80-=1,10 | 0,90+-1,20 | 0,035 0,030 0,80--1,10 | max 0,40 — — wedlug specjalnych warunkéw technicznych
95HGSA 0,22--0,29 | 0,80--1,10 0,901,20 0,035 0,030 0,80+1,10 | max 0,40 == — wedtug specjalnych warunkéw technicznych
j 1. Hart. 880° olej : 110
30HGSA | 0,28+-0,35 | 0,80+1,10 | 0,90+1,20 | 0,035 0,030 | 0,80--1,10 | max 0,40 7 s 2. Odp. 520" woda lub olej &
Hart. z przemiang izo.termicz-. 165 150
35HGSA 0,32+-0,39 | 0,80=-1,10 | 1,10=-1,40 | 0,035 0,030 1,10+1,40 | max 0,40 — = 12:?0 %80(;’0 w kapieli solnej
=31
oy = = 0,90~ max 0,40 | 0,15--0,25 — 1. Hart. 860° olej ub 840’ woda | 70 | 52
256HMA 0,22 = 0,29 0.50 g 0,80 0717 0s37 0,020 0,015 ] 1520 A = 2. Odp. 600° DPOW.
. ; ) 1. Hart. 8500 olej ' ~ 110
25HNWA | 0,21-+-0,28 | 0,25+-0,55 | 0,17=-0,37 | 0,035 0,030 1,35+1,65 | 4,00--4,50 — 0,80+1,20 | 5 54n" 5600 oleJJ | 95
: 1. Hart. 850° olej 100 85
40HNMA | 0,36=-0,44 | 0,50=-0,80 | 0,170,337 | 0,035 0,030 0,60+-0,80 | 1,25=-1,75 | 0,15--0,25 — 2. Odp. 600° pow.

T‘wardoéé Odpowiednie
w stanie
18] zmiekczo- dawne
kgm nym gatunek
cm2 | Hp max GOST znak cecha
; 207 302 (6. 1. 30) | (TM1)
6 229 35CI" (67. 1. 35) | (TMS1)
6 167 30X —_ s
6 197 35X — =
6 217 40X — A
6 207 20XI'C == —
217 25XI'C == —
4,5 229 30XIC — -
241 35XTI'C — g
7 241 35XM (24. 1. 35) (TR2)
7 241 — (24. 1. 40) (TR3)
5 241 — 245. 2. 40 TR4
8 241 30XH3 — =k
9 207 — 123013%35 TP2
: 5 207 50XH (12. 1. 50)(‘ (TP3)
10 229 - == —
8 241 —_ = —
8 . 269 — = =
9 207 38XA = L
207 20XTI'CA —_ B
217 25XTI'CA — -
b 229 30XI'CA == —
6 241 35XT'CA — —
11 217 — 24. 1. 25 TR1
9 269 25XHBA — —
10 269 40XHMA (124. 1. 35) | (TF1)

Uwaga: Wtiasnosci
z osi.preta. Przy wiekszych gruboSciach — z % p
W przypadku dostawy materialu w stani

teriatu nalezy uzgodnié pomiedzy dostawca i zamawiajacym.

mechaniczne dotycza prébek podituznych z odcinkéw prébnych poddanych przewidzianej obrébce cieplnej przy érednicy lub gruboseci 25 mm.
rzekatnej lub !/ promienia przekroju.
ie ulepszonym wlasno$ci mechaniczne ma

Do srednicy lub grubosci 60 mm prébki nalezy pobieraé



Nr 10
stosowane przez naszych konstruktoréw, sa w naszych
warunkach surowcowych typowo oszczednosciowe,
nie. zawieraja bowiem pierwiastkéw deficytowych.

W przypadkach szczegélnie wysokich wymagan wy-
trzymatosci i ciggliwosci dla wiekszych przekrojow
mozna stosowac stale chromowo-niklowo-molibdenowe
o stosunku Cr:Ni—=1:1. Sg to stale 36 HNM, 34HNM
i 30H2N2M odznaczajace sie duza hartownoscia przy
stosunkowo matej zawarto$ci niklu. Stanowia one do
pewnego stopnia rowniez stale oszczednosciowe. Po-
pniewaz jednak zawieraja az dwa pierwiastki deficy-
towe: nikiel i molibden, zastosowanie ich powinno
py¢ ograniczone do przypadkéw rzeczywistej potrzeby.

/
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Nowe opracowania norm powinny sie przyczynié¢
do uporzgdkowania zapotrzebowania i produkeji stali
konstrukeyjnych, poniewaz caty asortyment tych stali,
potrzebnych przemyslowi przetwoérczemu moze obec-
nie byé zamawiany wedlug norm. Zniesienie dotych-
czasowej dwoistosci znakowania i wprowadzenie
jednolitych znakéw, poréwnywalnych ze znakami
GOST, utatwi prace biur konstrukcyjnych oraz orga-
néw planowania i zapotrzebowania, usunie dowolnos¢,
a nawet przypadkowos¢ {ransliteracji znakow GOST
w poszczegblnych zakladach, ktéra byta niejednokrot-
nie przyczyna wielu pomytek, nieporozumien i rekla-
macji.

~ 669.011 :536.5

Pomiary cieplne urzadzen.hutniczych

Konieczno$é i zadania pomiaréw cieplnych w hutnictwie. — Przykiad pomiaréw dla czadnic. — Opis

nowego typu szafy sterowniczej i pomiarowej piecéw grzewczych. —

Obraz plastyczny przeplywdéw i po-

miaréw. — Szafa pomiarowa do urzqdzen wielkopiecowych i stacji redukcyjnej dalgazu. — Rentownosé

inwestowania aparatury pomiarowej.

_ Wszelka racjonalna gospodarka energetyczna w du-
zych zakladach przemystowych, a w szczegdélnosci
w hutach zelaza, moze si¢ opiera¢ jedynie na dobrze
rozbudowanej sieci przyrzadéw pomiarowych. Kazde
urzadzenie produkcyjne i pomocnicze, zuzywajgce
jakiegokolwiek rodzaju energie, winno by¢ uzbrojone
w odpowiednig ilo$¢ przyrzadéw, ktére by w sposob
jednoznaczny i dostatecznie dokladny okreflaty zu-
zycie lub produkcje. Niektére przyrzady powinny nie
tylko wskazywaé chwilowe wartosci parametréow po-
szczegblnych rodzajéw energii, lecz réwniez je reje-
strowac.

Artykut na ten temat mogiby by¢ bardzo obszerny,
gdyby opisywaé pc kolei wszystkie przyrzady pomia-
rowe w kazdym typowym urzadzeniu hutniczym. Tu
ograniczymy sie do kilku przykiadéw,; aby przedsta-
wi¢ spos6b prowadzenia pomiaréw i tendencje, ktore
obecnie panuja w tej dziedzinie. Na poczatek omoé-
wimy sprawe pomiaréw na czadnicach, ktére sa moze

najbardziej rozpowszechnionym, a réwnocze$nie naj=
bardziej zaniedbanym pod wzgledem pomiarowym
urzadzeniem hutniczym.

Czadnice w hutnictwie rzadko kiedy buduje sie
pojedynczo, zwykle po dwie — irzy, ostatnio za$
w grupach po pie¢ dla dwéch piecow martenowskich
oraz jako czadnice centralne w ilosci od kilku do kil-
kunastu sztuk. Niezaleznie od zgrupowania, kazda
czadnica powinna byé¢ wyposazona w pewne zasadni-
cze przyrzady pomiarowe, natomiast w razie zainsta-
lowania co najmniej pieciu czadnic w jednej grupie
oplaca sie zamontowac takie przyrzady, ktérych do
jednej czy dwoch czadnic albo nie oplaca sie stoso-
waé, albo w ogdle nie da sie stosowaé, gdyz mierzone
iloSci sg zbyt male. Wieksza grupe czadnic trzeba juz
wyposazyé miedzy innymi w przeplywemierze, reje-
strujgce calkowite ilo$ci powietrza i pary, co w wy-~
padku jednej czy dwoéch czadniec byloby niewyko-
nalne,
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Rysunek 1 przedstawia schemat pomiaréw dla sta-
cji czadnic centralnych bez retorty na gaz zimny,
skladajgcej sie z szeSciu jednostek o Srednicy 2,6 m,
w jedanej z naszych hut. Na pierwszy rzut oka moglo-
by sie wydawaé, ze urzadzenie jest przetadowane
przyrzadami, lecz dotychczasowa praktyka wykazala,
iz wszystkie przyrzady sg potrzebne, a rzekoma osz-
czedno$¢ bardzo drogo pdzniej kosztuje.

Na omawianej stacji czadnic wykonuje sie naste-
pujace pomiary:

1. Pomiary wspolne dla Wszystklch czadnic:

a. rejestrowany pomiar calkowitej ilo$ci powie-
trza z wentylatora;

b. wskazujgcy manometr dwukontaktowy, polg-
czony z zaréwkami i buczkiem sygnalizujacy
spadek lub wzrost ci$nienia w przewodzie po-
wietrznym;

c. rejestrowany pomiar catkowitej iloSci pary;

d. wskazujacy manometr dwukontaktowy, pola-
czony z zar6wkami i buczkiem, sygnalizujacy
spadek lub wzrost ci§nienia w przewodzie pa-
rowym.

2. Pomiary indywidualne dla kazdej czadnicy:

a. wskazywany pomiar ci$nienia mieszanki po-
wietrzno-parowej; i
wskazywany na jednym 1 rejestrowany na
drugim przyrzadzie pomiar temperatury mie-
szanki powiefrzno-parowej;

c. rejestrowany pomiar ci$nienia gazu za czad-

nica;

d. wskazywany na jednym i rejestrowany na
drugim przyrzadzie pomiar temperatury gazu
za czadnica.

UmyS$lnie pominieto przyrzad wskazujacy spadek
ciSnienia wewnatrz czadnicy, gdyz do tego celu trzeba
by bylo uzy¢ wagi pierscieniowej; jest to przyrzad
kosztowny, a ponadto zajmuje duzo miejsca, powie-
kszylby wiec znacznie szafe pomiarowg. Wprowadze-
nie tego pomiaru bynajmniej nie mogloby wyelimi=
nowa¢ pomiarow ciSnienia przed czadnicg i za nia.
Nalezy zwroéci¢ uwage, ze przyrzady wskazujace i re-

=

Rys. 2. Szafa pomiarowa stacji 6 czadnic

sg podigczone do osobnych
oporowe)

jestrujgce temperature
czujnikéw (texmoelementy i termometry
w celu unikniecia bledéw wskazan.

Rejestracja cisnienia gazu dla kazdej czadmcy
z osobna zdaza do kontroli obstugi. Kazdemu zasypo-
wi wegla do czadnicy odpowiada na wykresie gwal-
towny spadek ci$nienia, a wiec czestotliwo§é i réwno-
mierno$¢ tych spadkéw S$wiadczy o sposobie pracy
obstugi. Termografy zastosowano tylko trojwykreso-
we, aby uzyska¢ lepszg widoczno$¢ rejestrowanych
przebiegow. Tutaj znowu praktyka wykazala, ze na
papierze normalnej szerckosci (100 lub 110 mm) wie-
cej niz trzy linie stajg sie trudno czytelne, szczegdlnie
gdy tasmy barwne sg zuzyte.

Opisany wyzej schemat zostal zrealizowany. Przy-
rzady umieszczono w szafie pomiarowej pokazanej na
rys. 2. Rozmieszczenie przyrzgdow moze sie wyda-
wa¢ niesymetryczne, niemniej odpowiada ono $cisle
celowi. Mimo minimalnej ilo$ci napiséw uklad przy-
rzadéw pozwala obstudze oraz kazdemu, kto podejdzie
do tablicy, od razu zauwazyC jakie zadania spelniaja
poszczegdlne aparaty. Wazny szczegél stanowi wpro-
wadzenie obrazu plastycznego na tablicy, ktéry w spo-
séb uproszczony przedstawia caly schemat instalacji
czadnic i pomiaréw, oméwiony uprzednio.

Wszystkie przyrzady zainstalowane w tablicy albo
leza na liniach przebiegu poszczegolnych mierzonych
czynnikéw, albo aczg sie odno$nikami z tymi liniami.
Kazda czadnica ma osobne pole pomiarowe, a przy-
rzady potrzebne obstludze sg umieszczone jedne nad
drugimi. Przyrzady rejestrujgce przeznaczone dla
nadzoru technicznego zgrupowano na bokach., Kotko
Z numerem na obrazie plastycznym oznacza odpowie-
dnig czadnice. Linie gtéwne i pomocnicze obrazu pla-
stycznego powinny byé kolorowe: powietrze — linie
niebieskie, para — linie czerwone, gaz —- linie zolte.
Reszte szczegéléow wyjasnia rysunek.

Przyrzady mieszcza sie w zelaznej szafie wykona-
nej z gietej blachy grubo$ci okolo 2 mm, nie z ksztal-
tek, a wiec lzejszej i tanszej. Poszczegbdlne czesci
z gietej blachy polaczone sg z soba Srubami. W celu
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Rys. 3. Przekrdj i widok szafy pomiarowej oraz pieca grzewczego

lepszego =zabezpieczenia  przyrzadow od  brudu
i uszkodzen z powodu manipulacji oséb postronnych
szafe od strony przedniej ostania pewnego rodzaju
oszklone przejsScie. Umieszczone wewnatrz, kryte, no-
woczesne oswietlenie zapewnia dobra widocznosé
przyrzadéw, tym potrzebniejsza, ze w halach hutni-
czych panuje zwykle potmrok. Nowosé stanowi pochy-
lenie szyby frontowej ku przodowi, dzigeki czemu
unika sie odblasku $wiatet zewnetrznych. Dwie takie
szafy, przeznaczone dla nowych piecow przepycho-
wych, zainstalowano juz w jednej z hut w 1952 r.

Konstrukcja szaf pomiarowych piecow grzewczych
powinna byé rowniez dostosowana do mgczliwosci na-
lezytego i celowego zamontowania [przyrzadéw po-
miarowych. Poniewaz w naszych warunkach sterowa-
nie ilo$ci gazu i powietrza odbywa sie w drodze
mechanicznej, wiec w szafie takiej nalezy wyodrebni¢
dwie cze$ci, a mianowicie sluzaca do sterowania
i cze$¢ sluzaca do pomieszezenia przyrzadéw pomia-
rowych. Kazda z tych czeSci wymaga in-
nej konstrukcji, dlatego nie powinny one
stanowi¢ calo$ci, lecz powinny by¢ tylko
zestawione ze sobg.

Cze$§¢ pierwszg, ktora stuzy do sterowa-
nia, musi cechowa¢ konstrukecja mocna,
zdolna do przenoszenia sil potrzebnych do
przestawiania klap dtawiagcych na odleg-
1o$¢ za pomocg linek. W zaleznosSci cd kie-
runku przenoszonych sil moze zaj$¢ ko-

nieczno$é przymocowania tej eczeSci do __-
fundamentu, do stupa itp. Cze$¢ druga,
przeznaczona do zmontowania i ochrony
aparatury, powinna byé wykonana jak
najlzej, gdyz praktycznie biorac nie prze-
nosi zadnych sit. Rozwigzanie obu tych

czesci powinno umozliwia¢ wygodng wspoiprace i nie
krepowa¢ konstruktoréw wymiarami. Szczegélnie do-
tyczy to czeSci drugiej, przeznaczonej na przyrzady
pomiarowe.

Na podstawie wielu do$wiadczen z detychczasowy-
mi konstrukcjami szaf pomiarowych Elektrobudowa,
przeprowadzajaca rowniez montaz aparatury pomia-
rowej, w porozumieniu z CZPH skonstruowala szafe
pomiarowg dla hutniczych piecow grzewczych odpo-
wiadajgcg powyzszym wymaganiom. Rysunek 3
przedstawia widok tej szafy i jej przekroj. :

Stosownie do proponowanego rozwiazania kon-
struktor pieca projektuje tylko pulpit =z kétkami ste-
rowniczymi i przeniesienie za pomoca linek, jako tez
okre§la zakres zadanych pomiaréw. Konstruktor in-
stalacji przyrzadéow pomiarowych ma wolng  reke
w doborze i rozmieszczeniu aparatury. Wobec trud
nosci, ktére dzi§ napotykamy w dziedzinie zaopatrze-
nia w przyrzady pomiarowe, projektéw nie mozna

Rys. 4. Perspektywa szafy pomiarowej pieca grzew-
czego
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1 — temperatura spalin, temperatura kopuly, CO,, CO + H,, '2
chu za nagrzewnica, 5 — ilo§é gazu i powietrza do spalania,
spalania, 8 — ilo§¢ zimnego dmuchu, 9 — ci§nienie zimnego
wym, 4 X CO, na gardzieli, 77 — ci$nienie gazu surowego, 12

15 — spust, 16 — polozenie zaworu dodatkowego zimnego

Rys. 5, Szafa pomiarowa wielkiego pieca

2 — temperatura spalin, 3 i 4 — temperatura goracego dmu-
i — ogélna ilos¢ gazu do spalania, 7 — ciénienie gazu do
dmuchu, 70 — temperatura gazu surowego, Hs W gazie suro-
— Dpolozenie sondy nr 1 i 2, 13 — postdj,

14 — zarywanie,
dmuchu, 77 — regulator temperatury gorgcego dmuchu
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Rys. 6. Tablica stacji redukcyjno-pomiarowej dalgazu
F — filtr, ZB — zawér bezpieczenstwa, R — reduktor, L — licznik obrotowy, S — sygnaly &wietlne, PS — przyciski

sygnalizacji
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wykonywa¢ na rok lub dwa z géry, lecz wylacznie
po skompletowaniu przyrzadoéw, krétko przed rozpo-
czeciem montazu. :

Rysunek 4 przedstawia w perspektywie widok ze-
wnetrzny szafy pomiarowej pieca grzewczego ze ste-
rowaniem mechanicznym, identycznej z szafa wyzej
opisana. Poniewaz pulpit sterowniczy jest odsuniety
od tablicy z przyrzadami, obstuga ma wigksze pole
widzenia podczas obserwacji przyrzadéw. Z rys. 4
wida¢, ze w danym przypadku nalezyte rozmieszcze-
nie przyrzadéw pomiarowych wymagalo wiecej miej-
sca, niz wynosily wymiary pulpitu. Dzieki odpowie-
dniej konstrukcji mozna bylo nie krepowaé sie jego
wymiarami i powiekszy¢ szafe o potrzebna dlugosé.

Na rys. 5 widzimy rozmieszczenie przyrzgdéw ener-
getycznych w nowoczesnej szafie pomiarowej wiel-
kiego pieca o trzech nagrzewnicach, wyposazonego we
wszelkie obecnie stosowane urzgdzenia, kiérych czes-
ciowym obrazem jest aparatura pomiarowa, umozli-
wiajaca pelng obserwacje pracy zespotu urzadzen. Na
przedniej $Scianie tej szafy znajduje sie obraz plasty-
czny, informujacy w sposéb jednoznaczny o przezna-
czeniu poszczegdlnych przyrzadow. Poniewaz w pracy
wielkiego pieca mamy do czynienia co najmniej
z pieciu réznymi czynnikami, wiec obraz plastyczny
jest tutaj szczegélnie wazny. W celu uwidocznienia
odpowiedniej fazy pracy nagrzewnic, w obrazie pla-
stycznym zastosowano nie tylko strzalki kierunku
przeplywu, lecz réwniez pokretne odpowiedniki polo-
zenia zasuw (np. wstawiane recznie na tablicy). W ten
sposéb od razu widzimy, ze nagrzewnica nr' 1 dmucha,
a nagrzewnice nr 2 i 3 sg grzane. W rzeczywistosci
poszczegélne przeplywy na obrazie plastycznym sa
oznaczone réoznymi kolorami lecz w przytoczonym ry-
sunku uzyto dla przejrzystosci roznych kombinacji
linii. ¢
~Catkowita dlugosé tej szafy wynosi 6350 mm i weale
nie jest zbyt duza, jesli sie zwazy wielkos¢ obiektu,
ktéremu stuzy, Oczywista, ze takie urzadzenie powinno
sie znajdowa¢ w odpowiednim pomieszczeniu nie
w przechodnim pokoiku, jak niestety dzieje sie w nie-
ktérych naszych hutach. Nalezy stwierdzi¢, ze nasi
konstruktorzy wielkich piecow maja nalezyte zrozu-
mienie energetyki, mozna wiec sie spodziewa¢é, ze po-
miary . znajda w przyszio$ci pelne zastosowanie przy-
najmniej w wydzialach wielkopiecowych.

Za ostatni przyklad pomiaréw = energetycznych
w hutnictwie zelaza niech stuzy stacja redukcyjno-
pomiarowa, tzw. dalgazu. Rysunek 6 przedstawia wi-
dok tablicy pomiarowej takiej stacji, budowanej obec-
nie w jednej z naszych hut. Pobdor po pelnej gazy-
fikacji bedzie wynosit okolo 16000 Nm®/h gazu kok-
sowego o ~wartoSci opatowej W, = 4000 kcal/Nm?,
Umieszezony na tablicy obraz plastyczny doskonale
informuje obserwatora o pracy urzadzenia.

Na tablicy wida¢ m. in. trzy rejestrujgce przepty-
womierze gazu; jeden z nich mierzy ilo$¢ ogdlna,
a dwa pozostate ilosci na dwu gléwnych wyjsciach
przewodow ze stacji. Taki uklad pomiarowy daje moz-
no$¢ kontrolowania pobieranej ilosci i w razie uszko-
dzenia jednego z przeplywomierzy zawsze istnieje jesz-
cze mozno$§¢ mierzenia. Z nastawienia zaworow zazna-
czonego na obrazie plastycznym - schematu redukto-
rowni wynika od razu kierunek przeptywu gazu. Nad

1 montazu aparatury, a mianowicie:
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Rys. 7. Schemat budynku stacji redukcyjno-pomiarowej
dalgazu

1 — pomieszczenie reduktorowni, 2 — pomieszczenie dla ob-
stugi, 3 — tablica pomiarowa, { — kalorymetr ciagly Jun-
kers, 5 — nie otwierajace sie okno, 6 — st6l i krzesto dla
obstugi, .7 — stét dla analiz gesto$ci gazu, § — umywalka

przyrzadami pomiarowymi mieszcza sie tabliczki sy-
gnalizacji Swietlno-akustycznej z odbiorcami. Tablica
pomiarowa znajduje sie w osobnym pomieszczeniu
dla obstugi w budynku stacji, co najlepiej wyjasnia
Ly Sissls

Na zakonczenie zastanéwmy sie, czy warto w ogole
inwestowaé pienigdze w kosztowne urzadzenia pomia-
rowe i czy to sie amortyzuje.

Wezmy pod uwage sredniej wielkosci piec grzewczy
opalany gazem koksowym z sieci dalekosigznej, czyli
tzw. dalgazem. Obliczenie rentowno$ci aparatury po-
miarowej oprzemy na nastepujacych zalozeniach:

1. cena dalgazu: 0,16 zt Nm?®,

2. zuzycie gazu przez piec: 1200 Nm?/h,

3. ilo§¢ godzin ruchu w miesigcu: 600 h,

4. zalozona oszczednos$é paliwa dzieki zainstalowa-

niu pomiaréw 15 %.

Oszczedno§¢ na paliwa w ciggu 10 miesigcy pracy
pieca wyniesie:

0-16 zi/Nm3 . 1200 Nm?/h - 600 h - 10 mies. . 0,15 =
= 173 000 zi

Otrzymana kwota powinna pokry¢ koszt zakupu

2 przeptywomierzy po zt 12 000,— 24 000 z1
2 termograféw po zt 12 000.— 24 000 zt
10 wskaznikéw profilowych po zt 2000.— 20 000 zi
4 rejestratorow cisnienia po 2500.— 10 000 zi
2 regulatoré6w temperatur, po zt 5000.— 10000 zi
1 regulatora cisnienia 15000 zt
termoelementéow i roéznych 25 000 zt
szafy, materialu i montazu 45 000 zt

173 000 zi

Widzimy wiec, ze nawel duza szafa pomiarowa
z pewno$cia "si¢ oplaci w ciagu niespelna roku, nie
moéwiac o tym, iz przyrzady pomiarowe daja moznosé
polepszenia produkeji i niejednokrotnie zapobiegaja
przerwom w pracy.

Ksigzka i czasopismo techniczne —
fo transmisja postepu fechnicznego
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Wyznaczenie przyblizonych sit

e e

621. 73. 032 : 621. 731. 45

i pracy przy kuciu swobodnym

odkuwek

Sita i praca niezbedna do odksztalcenia plastycznego odkuwek pod mlotami i prasami zaleiy od wiel-
kosci granicznego naprezenia, przy ktérym mnastepuje odksztalcenie plastyczne. — Na podstawie hipotezy
najwiekszego mnaprezenia tnaqcego oraz hipotezy energii odksztalcenia postaciowego wyprowadzono przybli-
zone wezory dla tych naprezenn w prostych przypadkach kucia, przede wszystkim prostopadioscianu oraz
wzory dla sity i pracy w zastosowaniu do miotéw mechanicznych i pras.

Wyznaczanie wielkosci sil i pracy niezbednych do
kuzniczej przerobki plastycznej zalezy od réznorod-
nych zmiennych czynnik6w, nie zawsze dajacych sie
SciSle okre$li¢. Czynnikami tymi sa: rodzaj materiatu
odkuwki, jej ksztalt, stopien niejednorodnosici wewne-
trznej budowy materiatu, zmienna temperatura kucia,
miejsca i sposob nacisku na odkuwke, tarcie na plasz-
czyznach styku odkuwki z elementami naciskajacymi
i szybkos¢ odksztalcenia plastycznego.

Postugujac sie¢ pewnymi upraszeczajacymi zaloze-
niami mozna jednak wyznaczyé¢ te wielkosci sit i pracy
z wystarczajaca do celéw praktycznych dokladno$cia.

Rozpatrujac przypadek speczania jednorodnego,
sprezystoplastycznego ciala w ksztalcie prostopadto-
Scianu, miedzy dwoma réwnolegtymi plytami — moz-
na sprowadzi¢ sily i prace speczania do dwoéch pro-
stych réwnan:

Bk e TRG] : (1)
hy
e— ) Pdh [mmKkG] (2a)
o
lub w przyblizeniu
L — il STk (2b)
albo oznaczajac
Y e R
L =V, kn - (2¢c)

gdzie

P — sita niezbedna do powstania odksztalcen pla-
stycznych, kG,

k — graniczne naprezenie przy powstaniu od-
ksztatcenia plastycznego, kG/mm?2,

F — powierzchnia naciskana, mm?2,

L — praca odksztalcenia niezbedna do zmiany wy-
sokosci speczanego prostopadio$cianu z hy na
hy, mm (rys. 1),

dh — elementarna zmiana wysokosci.
p

el
7 & \

% :

i~ D\
PR e PR S AR A N I
Lo R
o Z }

1P

Rys. 1. Schemat speczania prostopadloscianu

Whpisujac przy wyzej podanych oznaczeniach wskaz-
niki 1 i 2 dla poczgtkowego (przed speczeniem) i kon-

cowego (po speczaniu) stanu, a m — dla Sredniej
wartosci tych wielkosci, mamy:
Pl = kl F1
P2 = kg F2
P J2F
Pates Lk s,
2
k, + k
e
F F
B _.1_:]:__2
2
: Ah = h; — hy
oraz tzw. przesunietg objetosé
Vipi=2lh: GAh

W réwnaniu (2a) zmienna warto$¢ sity P —=kF
(gdzie k i F sa zmienne i zalezne od chwilowej war-
tosci h) nie moze byé wyrazona w postaci okreslonej
§cisle funkecji P =7 (h). Przy wzglednie malych jed-
nak speczeniach mozna, z dostateczng do celéw prak-
tycznych dokladno$cia, przyjaé linie xx (rys. 1) jako
proste i zastosowaé¢ réownanie (2b) lub (2c). i

Rozpatrujgc réwnania- (1), (2a), (2b), (2c), zagad-
nienie wyznaczenia sil i pracy sprowadza sig przede
wszystkim do ustalenia czynnikéw, od ktérych zalezy
naprezenie k i zwigzku miedzy k a tymi czynnikami

Przedfem nalezy jednak przypomnie¢ podstawowe
warunki powstawania odksztalcen plastycznych ciat
sprezystoplastycznych.

Warunki powstawania odksztalcen plastycznych

Rozpatrujac dzialanie dowolnej iloSci sit, przylo-
zonych w réznych punktach dowolnej bryly material-
nej, mozna .sprowadzi¢ dziatanie tych sit do trzech
wzajemnie prostopadiych sit, ktéorym odpowiadaja na-
prezenia oy, 0, 03, czyli tzw. naprezenia gtowne. Sze-
reg do$wiadczen wskazuje, ze na powstanie trwatych
odksztalcen ciala sprezystoplastycznego gtéwny wplyw
wywiera naprezenie najwieksze o0y i najmniejsze 0.
Naprezenie S$rednie o mozna pomingé. Przy tym za-
lozeniu tréjosiowy stan napiecia sprowadza sie do
stanu napiecia dwuosiowego.

Zakladajac plaszczyzne przekroju danego ciala,
nachylona pod katem « do plaszczyzny prostopadlej
do naprezenia oy (rys. 2), mamy nastepujace warunki
réwnowagi naprezen oy, 03 i = (naprezenie styczne)
(rys. 2):

odAf cos & — 5, Af cos a | tAf sin & = 0
cAf sin @ — <4f cos a — g3Af sin ' = 0
Stad po przeksztalceniach:

s o, + o3 o8

e e (3a)

2.
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Rys. 2. Plaski (dwuosiowy) ukilad naprezen

6, — Gg
T

sin 2 a

(3b)

7 rownania (3b) wynika, ze najwigksze naprezenie
styczne 7 max w plaszezyznie Af wystapi, gdy kat L
= 45% wowczas:
g, — 03 = 2 Tmax 4)
Sposréd kilku hipotez wytezeniowych do plastycznej
przerébki materialu sprezystoplastycznego stosowane
sa dzisiaj dwie: hipoteza najwigkszego naprezenia
tnacego (Columb, Guest, Mohr) i hipoteza energii od-
ksztalcenia postaciowego (Huber, Mises, Hencky).
Wedtug pierwszej z tych hipotez poczatek odksztai-
cen plastycznych nastgpi, gdy maksymalne naprezenie
‘styczne Tmax Osiggnie pewng $ciSle okreslona wartosé.
Dla dwuosiowego stanu napig€¢ Tmax, okreSlonego

réwnaniem (4), Tmax = 5% gdzie K oznacza granice

plastycznosci odksztalcanego ciata. Zalezno$¢ ta wy-
nika wprost z réwnania (4). Okreslona warto$¢ 2 7 max
jest réwna roéznicy naprezen gtownych oy — o3, Przyj-
mujgc zatem np. o3 =0, otrzymamy 01— 0 =2 7max,

czyli Tmax = L W tym jednak przypadku oy =K,
2

wiadomo bowiem, ze poczatek odksztatcen plastycz-
nych nastgpi, gdy oy osiggnie granice plastyeznosci.
Zatem:

061—0o3=K (5)

Roéwnanie to wyraza zwigzek miedzy naprezeniami
glownymi i granicg plastycznos$ci, czyli warunek po-
czatku odksztalcen plastycznych wedlug hipotezy naj-
wiekszego naprezenia tngcego.

Wedlug hipotezy energii odksztalcenia postacio-
wego, w razie plastycznych odksztalcen zwigzek mig-
dzy naprezeniami gléwnymi a granicg plastycznosci
okre$la znane réwnanie Hubera: ‘

(0 — o) F (0 — o)+ (0 — ) = 2K (§)
Poniewaz, jak wykazaly liczne badania, wplyw Sred-
niego naprezenia oy jest niewielki, rownanie (6) mozna
napisa¢ w postaci:

0'1 — 03 — yK (7)
2
gdzie y = (02) i przybiera wartosci od 1 do —l/—gz 1-15¢

Warto§¢ y =1, jeli 03 — o0y lub 02 = 03, ftzn. jesli
odksztalcenia w kierunku dowolnych dwoch giéwnych

naprezen sg symetryczne. Warto$¢ y = ‘7?, gdy o2 =

o+

= 5 O odpowiada plaskiemu schematowi od-

ksztalcen. Wéweczas réwnanie (7) przybiera postac:
— o = 1,15 K (8)

S1

Niezmiennos$¢ objetosci ciala odksztalcancge

plastycznie
Wszystkie podane wyzej zwiazki wyprowadzono
przy zalozeniu niezmiennej objetoSci odksztalcanego

plastycznie ciata. W rzeczywisto$ci podczas plastycz-
nego odksztalcania metali, zwlaszcza podczas kucia
wlewkow, zachodzg nieznaczne zmiany objetosci wsku-
tek zamykania si¢ wewnetrznych pecherzy i jam.
Dalsza przerébka kuznicza nie wywiera juz istotnego
wplywu na zmiany objetoSciowe. Mozna zatem zalo-
zy¢, z dostateczng do celow praktycznych dokladno$-
cig, niezmiennos$¢é objetosci.

Przy tym zalozeniu wynikajg nastepujace zwiazki
przy odksztatceniu plastycznym prostopadio$cianu
silami prostopadlymi do ptaszczyzny byly (rys. 3):

Rolobo = hyl,b, = hlb = V
albo

hy Ly b, o
ho : 'll)v s —641— &3 1 (9)

Logarytmujgc to réwnanie otrzymujemy

h
1g h;

e TaREER e
€7, (T

a wyrazajgc je calkami oznaczonymi:
hy Ly

Poifefen

W razie malych odksztalcen plastycznych mozna réw-
nanie to uproscic

Shetl g tb iy
h l b
Oznaczajac
Ah Al b
S i R T, i
otrzymamy
& + & + =10 (11)

Z réwnania tego wynika, ze tylko dwa z gléwnych
odksztalcen jednostkowych moga mie¢ znaki + lub —,
podczas gdy trzecie gléwne odksztalcenie musi miec
znak przeciwny, czyli jego warto$¢ bezwzgledna musi
byé rowna sumie pozostalych odksztaicen giéwnych.

Przy tréjosiowym odksztalceniu prostopadio$cianu,
gdy 04 > o2 > 03 i naprezenia te posiadaja jednakowe
znaki, wielko$¢ odpowiednich odkszialcen okresla nie-
rownosé & > €3 > ¢, a zatem najwieksze odksztalcenie
£, wystepuje w kierunku najwigkszego naprezenia oy,
najmniejsze €2 w kierunku $redniego naprezenia 0s.

H
f b

A

B T T g [ BT
i

Sz

-

7}

L
l

Yrpmd

Rys. 3. Odksztalcenie plastyczne prostopadios$cianu
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Wyznaczenie naprezenia granicznego przy odksztal-
ceniu plastycznym w razie kucia pod prasa i miotem

Jak wynika z réwnan (5) i (8) odksztalcenie pla-
styczne bedzie sie odbywalo, gdy

o G S (12)

lub
o, — o3 > 115 K (13)

Przy kuzniczych odksztalceniach plastycznych, wywo-
lanych sitg nacisku narzgdzia (plyty lub bijaka) na
obrabiany przedmiot, powstaje réwna i przeciwnie
dzialajgca sita oporu. Sila ta wywoluje naprezenia k,
ktére sg identyczne z oy. Mozna zatem na podstawie
réwnania (12) i (13) napisac:
k=K + o3 (14)
lub
k=115 K + o3 (15)

Przy prostym speczaniu ciala w ksztalcie prosto-
padloscianu (rys. 4) na sSciany boczne nie dzialajg
zadne sily. W razie duzej wysokosci h prostopadio-
Scianu w stosunku do wymiaréw poprzecznych, w Srod-
kowej cze$ci wysokosci wystepuje tylko jednoosiowy
stan napie¢. W poblizu plaszczyzn nacisku istnieje
trojosiowy stan napie¢, wynikajacy z dziatania sit tar-
cia na plaszczyznach styku ptyt naciskajgcych z plasz-
czyznami naciskanymi. W przyblizeniu mozna jednak
zalozy¢, ze naprezenia wynikajgce z tarcia roziozone
sg réwnomiernie wzdtuz calej wysokosci h. To uprosz-
czenie jest tym bardziej dopuszczalne, im wysokos¢ h
jest mniejsza w stosunku do wymiaréow poprzecznych
prostopadtos$cianu, a w praktyce kuzniczej najczesciej
zachodzi wlasnie ten przypadek.

W celu wyznaczenia zmiennego naprezenia k,
w odleglo$ci * od bocznej Sciany speczanegc prosto-
padloscianu (rys. 4) nalezy w rownanie (14) lub (15)
wstawi¢ zamiast k warto$¢ k. czyli réwnanie (14)
bedzie miato postac:

ke = K + a3 (16)

Naprezenie o3, wystepuje wskutek ‘dziatania sity tar-
cia na Dplaszczyznie styku prostopadtoscianu z plyta
naciskajgca.

Jesli $rednig warto$¢é naprezen k rozlozonych na
przestrzeni od bocznej Sciany prostopadioscianu do
przekroju w odlegtoSci x oznaczymy przez Kinm,
a wspotezynnik tarcia przez u, sila tarcia dziatajaca
na jednostke powierzchni wynosi uk,,. Poniewaz

Z

% /Y/};///
61"")(

—
AKX

h— o

N

Rys. 4. Schemat naprezen przy speczaniu prosto-
padloécianu

—
sila tarcia dziala na dwoéch naciskanych plaszczyznach
diugosci x, zalozywszy, ze wywoluje ona rownomier.
nie rozlozone naprezenia w przekroju w odleglogei T,
otrzymamy:

€T
c3x=2pk,m—h—,

(17
Wstawiajgc 05, w réownanie (16) mamy
ke =K + 2.p Kem —5~ (18)
Poniewaz
x
1
= (19
0
przeto

k.= K

T
_P“

h
Rézniczkujgc obydwie strony - ostatniego rownama
a nastepnie calkujgc, znajdujemy:

dk LRI
S h AL
dk. 2 p
TR T dx
Ky i’
dk. 2 p f 5
Ky h
k 0
. ks 2 p
1g T ke 2
2L
K
sal ik TR
czyli 4
2 .
TR R 20)

Wstawiwszy w réwnanie (19) warto$é k.,

z réownania
(20). otrzymujemy po scalkowaniu e

; 2p . ,
h h
; e e — 1 21
kem = K 5 . 2y
2 p
Funkcja e h * rozwinieta w szereg no przeksztatceniu

przybierze uproszczong postaé

2px
h 2 4 2 2
I prx
s e e e

X
ke

Wstawiwszy te warto$é w réwnania (20) 1 (21) otrzy- =
mamy:

o

xX
1+P*—h_ il
R s e 228
e i
5 :
Kem = (23) ©
e s

&

f

:
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Rys. 5. Rozklad naprezen wzdiluz plaszezyzny nacisku

!

t=kym

Jezeli zastosujemy hipoteze energii, odksztalcenia po-
staciowego naprezenia k., i3 K., okreSlone réwnania-
mi (22) i (23) ulegng tylko tej zmianie, Ze prawg strone
tych réwnan pomnozymy przez 1,15. Schemat rozio-
zenia k., wzdluz naciskanych powierzchni przedsta-
wia rys. 5. Krzywa k, nalezy wyznaczyc wychodzac
z obydwu stron prostopadioscianu. W miejscu prze-
ciecia sie obydwu gatezi krzywej k., wystapi K.max.
W tym przekroju naprezenia gléwne o3 beda réwne
i przeciwnie skierowane. W podanym wyzej schema-

cie k.max lezy w plaszczyznie symetrii $ciskanego
prostopadioscianu.
b
Gdy x= o naprezenie $rednie okre$§lone réwna-
niem (23)
K
km = : __b_ (24\
TR ENRAR

We wszystkich podanych wyzej rownaniach, okres-
lajgcych naprezenia k, wystepuje jako czynnik gra-
nica plastycznosci K. Jak wiadomo, wartos¢ K dla
okre§lonego materialu nie jest wielko$cig stala, lecz
zalezng w wysokim stopniu przede wszystkim od tem-
peratury speczanego ciala i szybko$ci jego odksztat-
cania. Procentowa szybkos¢ odksztalcania w ckres§lona
jest réwnaniem

Ah
S
gdzie

h — wysokosS¢ speczanego ciala,

Ah — zmniejszenie wysokosci h pod wplywem na-
cisku trwajgcego przez czas At.

xh
Oznaczywszy ” =, czyli szybko§¢ ruchu plasz-

czyzny nacisku w czasie odksztalcania Af, otrzymamy

v
w = (25)
Zalezno§¢ K od temperatury okres§lajag wzory empi-
ryczne lub wykresy. : -
Zaleznos¢ K roéznych gatunkéw stali weglowej. od
temperatury i szybko$ci odksztalcenia w wida¢ z wy-
kres6w na rys. 6.

g v -
odksztatcenia o na K mozna

w pierwszym przyblizeniu wyrazi¢ réwnaniem

v
K = Ko(l + 0,02 T)

gdzie K, oznacza granice plastycznoéci przy bardzo
matlej szybkosci odksztalcenia.

K, stali weglowej w zakresie temperatur 800 do
1300 °C okre$§la w przyblizeniu réwnanie

Wplyw szybkosci

=(26)

Ko = 0,015 (1400 — t) (27)

Gdy wstawimy warto§¢é K z réwnania (26) réwnanie
(24) przybierze postac:

= (28)

Wspétezynnik tarcia u =0,1 do 0,2, gdy naciskane
powierzchnie sg gladkie; gdy sa szorstkie, u= 0,5.
Przy kuciu pod mlotem szybko$¢ v jest zmienna
w czasie jednego uderzenia bijakiem. Osigga ona ma-
ksimum w chwili uderzenia, a nastepnie maleje do 0.
W razie kucia pod milotem, chcac obliczyé Srednia
warto$¢ naprezenia k,, mozna w przyblizeniu zalozy¢

érednia szybko$é “P3X_ Rownanie (28) przybierze
wowczas postaé
v
K,,(l + 0,01 l"ff)
km i s (29)

L
g 2 h

Niezbedne sily i prace przy odksztalceniach plastycz-
nych pod prasa i mlotem

Wyprowadzone wyzej rownania, okre§lajace przy-
blizone warto$ci naprezen k, pozwalajg wyznaczy¢ we-
ditug rownan (1) i (2) wielko$¢ sily i pracy przy prze-
robce plastycznej metali. W razie plastycznej
przerobki prostopadioscianu pod prasg okreSlenie mi-
nimalnej wielko$ci niezbednej sily nacisku prasy od-
bywa sie na podstawie rownan:

K

P oin: = 5 (30)

1 —p——

( 2h )

lub
115 K¢

Poin=F e (31)

1 =i

(=)

Rownanie (30) oparte jest na hipotezie najwiekszego
naprezenia tngcego, réwnanie (31) na hipotezie energii
odksztalcenia postaciowego.

Poniewaz w prakiyce nacisk prasy hydraulicznej
podaje sie jako nacisk statyczny (iloczyn powierzchni
nura i najwyzszego ciSnienia wody), nalezy w tym

70

5
Szybkosc  odkszlafcena Szybkos¢  odksztalcena
2 v=5-10%, sek v=5000 - 10000%, sek
l i ]
\,JM 2t \;ﬂﬁ%g‘
2 | N
; 022%C ? \ 022%C
E 20 t " § 0 —X
B\ 2
S 15 \ > 0 \Y
= :
X X\ P\*\ *» ‘\%
N T~
: NS S AN NG
009 %0
ol !4] 0 i
600 700 800 900 1000 00 1200 mwmmmrmgw

Termperatura, C Terperatura, °C °

Rys. 6. Zalezno$¢ granicy plastycznosci p}z} speczaniu

réznych stali weglowych od temperatury (wediug

Hennecke) przy okre§lonych szybko$ciach odksztai-
cenia
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przypadku obliczone wartosSci
P z réwnan (30) i (31) podzie-
li¢ przez sprawno$¢ prasy 7 —
=0,7-+0,8.

W celu ustalenia niezbednej
energii przy kuciu pod mioc-
tem nalezy uwzgledni¢ réwno-
waznos¢ pracy odksztatcenia
plastycznego oraz uzytecznej
energii kinetycznej spadaja-
cych mas. Zalezno$¢ te wyra-
za roOwnanie:

Rys. 7. Kucie (wycig-
ganie) pod mlotem
G ¥max

kn Fm bh = M ? P - (32)

lub

G V’max
1,158 P A ="M o D)

(33)

gdzie Srednie naprezenie k, wynika z réwnania (29),
F, oznacza $rednig powierzchnie (wedtug rys. 1),
Ah — hy —hs — zmniejszenie wysokosci prostopadio-
Scianu w czasie jednego uderzenia bijaka (rys. 7).
n — sprawno$¢ miota, G — ciezar bijaka, g — przy-
spieszenie ziemskie, ¥max — szybko$é¢ bijaka w chwili
~ uderzenia.

Przyktad. Obliczy¢é niezbedng energie uderzenia
miota parowego do przekucia kesa ze stali weglowej
(C = ~ 0,45 °/0) oraz podaé¢ sposdéb doboru miota spo-
srod znanego zespolu miotéw w kuzni. Wymiary kesa
wedlug oznaczen podanych na rys. 7: hy; =320 mm,
£ =400 mm, h=h;—hs—40 mm, by =200 mm,
temperatura kucia 1000 °C; szybko$¢ w chwili uderze-
nia v max — 9 m/sek; 7 =0,9.

W celu obliczenia energii mlota stosujemy réwnanie
(32), czyli

VUmax
Ko(l -+ 0,01 -~—-~) G :
) v.
R il s e Rt
: b g 2
T
W réwnaniu tym:
Ko = ~ 6 rrl;:g? (wedtug rownania (27) lub wykresu
rys. 6).
vmax = 9 m/sek (zatozono). Szybkos¢ w chwili ude-
rzenia "bijaka miotéw z dociskiem pary lub
powietrza nie powinna przekraczaé¢ 9 m/sek;
w przeciwnym razie prawidlowe kucie jest
utrudnione z powodu nadmiernych drgan
odkuwki na kowadle,
; h h
h— T sp mm.

b $rednie mozna obliczy¢ na podstawie niezmien-
nosci objetosci w czasie kucia. Zakladajge, ze posze-
rzenie odkuwki jest bardzo mate, przyjmujemy szero-

—_—

ko$é s jako niezmienng. Zatem s . by . hy == sbh. Pg

podstawieniu liczbowych wartosci
200 - 320
F3005
= D5 =86:000"mm?.

u =< 0,3 (zatozono).
Stad energia uderzenia miota

b = =il He mm

F

9
6 (1 4 0,01 ——\
G VY ( %
s 0.3/ . 86000 . 0,04 .
g 2 215
«+ {1 =—103 ——
600
1
+ — = ~ 33800 kGm
0,9
Wobec zalozonej szybkos$ci v — 9 m/sek, cigzar bijaka
33800 - 2 - 981
G = = = 8200 kG

Posiadajgc ograniczony zesp6t miotéw w kuzni do-
bieramy mtot o cigzarze bijaka zblizonym do obliczo-
nej wartoSci G. Poniewaz jednak dla danego miota
okre$§lony jest rownoczesnie maksymalny skok, Sred-
nica cylindra i S$rednie ciSnienie indykowane pary
(lub powietrza) w cylindrze, zatem rzeczywistg szyb-
kos¢ bijaka mozna latwo obliczyé. Szybkos¢c ta oczy-
wiscie moze by¢ inna niz zalozono. Nalezy zatem dla
obranego mlota obliczy¢ rzeczywista wielkos¢ Ah we-
dtug rownania (32), wstawiajac w nie odpowiednie
wartosci rzeczywiste vmax 1 G. Wielkos¢ Ah nie
moze by¢ zbyt mata, ze wzgledu na niebezpieczenstwo
braku przekucia materialu na wskro§ i ewentualne
powstanie peknie¢ wewnagtrz odkuwki, ponadto ze
wzgledu na ekonomie kucia. Zbyt duze Ah moze spo-
wodowa¢ natomiast przerwanie cigglosci materiatu od-
kuwki. ~
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
WIELKOPIECOWNICTWO

Wyniki pracy wielkiego pieca przetapiajgcego rudy miatkie przy zmniejszonej wysokosci stupa
tworzyw

Udziat mialkich rud we wsadzie wielkopiecowym
stale’ wzrasta, a tym samym rosng trudnosci i koszty
przetapiania. Nic dziwnego, ze podejmowane sg liczne
proby znalezienia takich warunkéw prowadzenia wiel-

kiego pieca, ktére umozliwityby bezposrednie przeta-
pianie rud mialkich. Jednym ze sposobéw wyzyskania
tego rodzaju rud jest ich przetapianie przy zmniej-
szonej wysokosci stupa tworzyw, co w swoim czasie
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referowano na !amach Hutnika [1]. Uzyskane wyniki
pyly tak pomysine, ze wedlug E. Nowaka wielki piec
moze by¢ najtanszym urzadzeniem do przetapiania rud
miatkich.

Niezaleznie' od prob opisanych przez E.Nowaka,
przeprowadzonych w jednym z potudniowo-niemiec-
kich zakladow wielkopiecowych proby tego rodzaju
podjela réwniez Huta Westfalia w Zaglebiu Ruhry.
Autor tych préb, W. Wolf [2], doszedt do analogicznych
pomy$lnych wynikow.

Zaklad wielkopiecowy huty Westfalia produkows=t
w okresie powojennym suréwke tomasowska ze wsadu
dajacego 1000 do 1300 kg zuzla na 1 t suréwki. Unie-
mozliwialo to przy normalnej intensywnosci biegu sto.-
sowanie dmuchu o temperaturze 800 °C, poniewaz tak
wysoka temperatura powodowata stale zawisanie
wsadu. Z konieczno$ci obnizono wiec temperature
dmuchu o 200 °C, co jednak spowodowalo wzrost roz-
chodu koksu.

Opierajac sie na do$wiadczeniach huty Oberhausen,
postanowiono réwniez w hucie Westfalia prowadzic
piec przy zmniejszonej wysokosci zasypu ubogich rud
mialkich oraz spiekéw zlozonych réwniez przewaznie
z rud ubogich.

Sktad namiaru rudnego byl nastepujacy:

15 % koncentratow Damm,

25 % zelaziaka brunatnego Biilten i Lahn,

60 % spiekOw ztozonych z 55 % koncentratéw Salz-
gitter, 20 % pylu wielkopiecowego, 15 % wy-
patkéw i 10 % miatkiego kamienia wapien-
nego

Razem 100 %
-+ 10 % drobnego dolomitu

Rudy kawalkowe, zar6wno ubogie jak i bogatsze,
postanowiono przetapia¢ oddzielnie, w celu podniesie~
nia temperatury dmuchu do 800°C i zaoszczedzenia
w ten sposéb koksu. Rudy miatkie natomiast, ktore
dzieki swej duzej powierzchni nie potrzebuja diugo
przebywa¢ w szybie, a uniemozliwiaja normalny bieg
i zmniejszaja wydajnos¢ wielkiego pieca, szczegblnie
przy wyzszych temperaturach dmuchu, przetapiano
oddzielnie w innym wielkim piecu.

Przetapiajac wspomniane rudy miatkie i spieki przy
cbnizonym o 8 m poziomie zasypu, uzyskano pomysliie
wyniki, ktérych nie udalo sie osiggnaé¢ stosujgc namiar
kawatkowy przy tej samej szybkosci przechodzenia
wsadu przez wielki piec i przy sortowaniu rudy na ka-
walki ok. 60 mm. W ten sposéb udato sie po raz pierw-
szy prowadzi¢ bez zaburzen wielki piec o Srednicy
garu 6,5 m (rys. 1) przy wytapianiu zasadowej suréwki
tomasowskiej wsadu ztozonego z 60 % spiekoéw i 40 %
miatu rudnego. Niespodzianke stanowila réwniez wy-
soko$¢ uzyskanych korzysci.

Poczatkowo, po obnizeniu poziomu zasypu z 20,3 m
do 12,3 m powyzej poziomu dysz, obawiano sie nad-
miernego wzrostu temperatury w gardzieli oraz po-
gorszenia sie stopnia redukcji posredniej. Obawy te
okazaly sie jednak nieuzasadnione, poniewaz tempe-
ratura w gardzieli ustalila sie $rednio na poziomie
250 do 280 °C, byla wiec zaledwie o 20" do 30 °C wyzsza
anizeli przy pelnej wysokosci stupa tworzyw, a reduk-
cja posrednia, pomimo jeszcze niezupelnie regularnego
i opanowanego biegu, raczej sie polepszyla.

Niespodziewane natomiast trudno$ci stawial prze-
bieg topnienia przed dyszami. Przejawialy sie one
w ten sposob, ze przy normalnej temperaturze pieca
i dostatecznie plynnym zuzlu biegowym, zuzel przed
dyszami od czasu do czasu nie znajdywal przez kilka
godzin ujécia do wnetrza pieca, po czym (szczegdlnie
przy objawach zawisania wsadu) przedzieral sie i zale-
wat dysze.

Zjawisko gromadzenia
si¢ zuzla i zalewania
dysz mozna wytluma-
czy¢ w ten sposob, ze l
wskutek zmniejszenia
wysokosci stupa two- i
rzyw zweza sie strefa [
topienia. Niska strefa |
topienia jest bardzo czu- !
la na wszelkie, nawet \
niewielkie zmiany w i
skladzie chemicznym |
zuzla, wplywajace na i
jego lepko$¢. Okazalo §3

o
|

beB s

sie, ze w pewnym okre-
sie, ze wzgledu na oko-
licznosci nie  majace
zwiazku z wielkim pie-
cem, trzeba bylo stoso- g
wa¢ wsad dajacy 2,5 do S
35% MgO w zuzlu. |
Skoro tylko na skutek S| Peonds
zastgpienia kamienia 12 dysz

T

L 3
wapiennego drobnym 8
&
}

stuga {warzyg;_j

ao styczma 1950
H300 = wysokosé stupa tworziw

od stuezmia 1950

wysokost

¥l
12300 =

1

[<— 26500 —~

!
T

dolomitem, wzrosta za-
wartos¢ MgO w zuzlu
do 6,5 do 7,5 %, wszel-
kie  trudnosci zwigzanc
z topnieniem przed dy-
szami nagle ustawaly.
Pojawiaty si¢ one pono-
wnie kilkakrotnie na krotki czas wtedy, Kkiedy ze
wzgledu na trudno$ci transportowe drobny dolomit
zastepowano kamieniem wapiennym.

Po pokonaniu tych pierwszych trudnosci udalo sie
prowadzi¢ piec przy temperaturze dmuchu 700 do

Rys. 1. Profil wielkiego
pieca przetapiajgcego
rudy mialkie

800 °C, ale po dwumiesiecznej pracy zjawisko zawi-

sania zaczelo wystepowa¢ tak uporczywie, ze praca
przy tej temperaturze dmuchu wydawata sig niemoz-
liwa. Radykalng poprawe spowodowalo zastosowanie
dysz o mniejszej Srednicy,

Opierajac sie na wynikach do$wiadezen robionych
w USA, gdzie do wsadu zlozonego przewaznie z rud

miatkich stosuje sie powierzchnie przekroju dysz 60 do

90 cm?/t - godz przewalu koksu, zastapiono  wszystkie
dysze o $rednicy 180 mm dyszami o $rednicy 150 mm,
aby umozliwi¢ lepsze przenikanie gazéw w strefie dysz.
Korzys$ci ze zmniejszenia Srednicy dysz ilustruje naj-
lepiej tablica 1. Wynika z niej m. in., ze dzieki zmniej-
szeniu $rednicy dysz zmniejszyta sie ilo§¢ zarywan,
co $wiadezy o gladkim biegu wielkiego pieca, a przede
wszystkim ze mozna bylo stale stosowaé¢ wyzsze tem-
peratury dmuchu, w zakresie pomiedzy 750 i 800 °C. .

Uzyskany w ten spos6b znacznie lepszy bieg wiel-
kiego pieca pozwolil na zastosowanie wyzszych tem-
peratur dmuchu bez objawéw zawisania oraz na pod-
niesienie stupa tworzyw o 2m (do 14,5 m powyzej po-
ziomu dysz), wskutek czego wzrosla zawarto$¢ dwu-
tlenku wegla w gazie gardzielowym o 1%. Dalszy
wzrost wysokosci stupa tworzyw spowodowal co praw-
da spadek temperatury gardzieli o ok. 20 °C, ale re-
dulkcja posrednia nie wzrosta, a ponadto znowu wy-
stapito zjawisko zawisania wsadu. Wysoko$¢ poziomu
zasypu wynoszaca 14,5 m powyzej poziomu dysz- oka-
zala sie wiec najodpowiedniejszg, zachowano ja zatem
nadal.

Pomy$lnie przedstawialo sie réwniez zuzycie koksu,
jak wynika z rys. 2. Pelna krzywa oznacza Srednie
zuzycie koksu w wielkich piecach Zaglebia Ruhry
wytapiajacych suréwke tomasowska. Pod tym wzgle-
dem korzys$ci z przetapiania rud mialkich przy zasto-
sowaniu dysz o mniejszej Srednicy sa dobrze widoczne.
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ablica

o mniejszej Srednicy (Srednie wartosci miesiqczne)

e —

Dysze 180 mm @ Dysze 150 mm
pazdziernik | listopad grudzien styczen luty
1949 1949 1949 1950 1950
Ilo§¢ zarywan 219 236 57 33 56
Wysoko$¢ stupa tworzyw nad poziomem
dysz, m 12,5 12,5 12,5 12,5 14,5
Cisnienie dmuchu, at 0,73 0,73 0,65 0,75 0,78
Intensywnos$é spalania koksu, kg/m? - godz 627 635 640 675 643
Ilo§¢ wydmuchanego pytu na t suréwki, kg 96 157 100 108 109
Temperatura dmuchu, °C 716 719 772 774 748

Rozchoéd koksu jest w tym przypadku wyraznie mniej-
szy od S$redniego jego zuzycia w Zaglebiu Ruhry,
a réznice w stosunku do namiaru kawatkowego z tych

samych rud sa bardzo istotne, poniewaz oszczednosci -

przekraczajg znacznie 100 kg/t suréwki, dochodzgc
w szeregu przypadkow do 200 kg koksu/t suréwki. Na
wydajnos¢ odnosnego pieca wplywal jedynie udziat
zlomu we wsadzie, ktéry dochodzil co najwyzej do
40 % Fe przy okolo 50-procentowej wydajnosci wsadu.
Nalezy zauwazy¢, ze rozchéd koksu byt mniejszy w ra-
zie mniejszego udzialu zlomu (wynoszgcego 20 — 25 %
Fe w stosunku do wydajnosci wsadu) anizeli w razie
duzego jego udziatu. ;

Lepiej ksztaltowal sie rowniez przebieg redukcji
przy przetapianiu rud miatkich. Ilo$¢ zuzla dla na-
miaru kawalkowego byta o okoto 150 kg mniejsza przy
znacznie wiekszej zasadowos$ci niz dla wsadu z rud mial-
kich. Koks natomiast zawierat okoto 1,25 % siarki dla
mialkiego namiaru w poréwnaniu z 1,00 = 1,1 % siarki
w koksie, ktory stosowano do namiaru kawatkowego.
Przebieg redukcji i odsiarczania byt w tych warun-
kach znacznie korzystniejszy przy przetapianiu rud
miatkich.

Nalezy dodaé, ze wielki piec przetapiajacy rudy
miatkie dawal suréwke wysokiej jakosci; suréwka ta
przedmuchiwana w konwertorze dawata niemal w kaz-
dym przypadku stal tomasowskg o matej zawartosci
fosforu i azotu.

Poréwnujgc wytapianie suréwki z rud kawalko-
wych i mialkich nalezy zwrécié uwage na fakt, ze
w razie przetapiania rud mialtkich intensywno$¢ spa-
lania koksu nie moze przekroczy¢ 650 do 675 kg/m?®.
.godz. W razie przekroczenia tych wartosci zachodzi
natychmiast przedmuchanie wsadu przy gwattownym
wzroscie ilosci wydmuchanego pytu. Jezeli stosuje sie
wsad kawalkowy, spalanie koksu moze by¢ intensyw-
niejsze, a mianowicie moze wynosi¢ 800 kg/m?®. godz.
W razie dalszego wzrostu intensywnosci spalania (do

- nadmiernemu wydzielaniu
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Rys. 2. Rozchéd koksu przy przetapianiu rud kawatl-
kowych i miatkich w zalezno$ci od wydajnosci namiaru
(listopad 1949 do lutego 1950)

1000 = 1100 kg/m? - godz) mozna czeSciowo zapobiec
Y sie pylu gardzielowego,
jednakze redukcja posrednia i zwigzany z nig rozchéd
koksu pogarszaja sie do tego stopnia, ze korzysci uzy-
skane dzieki wiekszej produkeji surowki mogg sie oka-

zaé watpliwe.
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A. Ofiok

WALCOWNICTWO

Rola odksztatlcen sprezystych w procesie walcowania na zimno

Zadna z dotychczasowych teorii walcowania nie
uwzgledniala roli naprezen i odksztalcen sprezystych
w procesie walcowania na zimno [1].

Dopiero ostatnio H. Ford i D.R.Bland {2] sprébo-
wali ujgé to zagadnienie matematycznie oraz wspélnie
z F. Ellisem [3] wykonali szereg poréwnawczych prze-
liczen, opierajgc sie na wynikach ostatnio opubliko-
wanych pomiaréw Hessenberga i Simsa [5].

Zdawano sobie sprawe z tego [1], ze w procesie
walcowania na zimno muszg istnie¢ trzy strefy (rys. 1):
strefa odksztalcenia sprezystego przy wejsciu, $rod-
kowa strefa’ odksztalcenia plastycznego i strefa spre-
zystego cofniecia przy wyjsciu potozona poza osig wal-

cé6w 0 — 0. Granice tych stref, dotychczas nieznane, zo-
staly w przyblizeniu wyznaczone przez Forda i Blanda.

Uwzglednienie obu stref odksztalcen sprezystych
poglebia dotychczasowa teorie walcowania na zimno
i zmusza do innego niz dotychczas ujmowania tego
zagadnienia. Jesli chodzi o $rodkowg strefe odksztal-
cen plastycznych, dotychczasowe teorie nadal obowig-
zuja [4].

Aby réwnania réwnowagi na granicach stref sie
spelnialy, naprezenia styczne i poziome powinny tam
sie zmienia¢ w sposéb ciggly. Cigglo§é naprezenia pio-
nowego nie jest objeta tym warunkiem. Jak sie oka-
zuje, warunek plastycznosci nie spelnia sie $cisle po
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obu stronach granicy. Najbardziej zadowalajace roz-
wiazanie uzyskujemy zakladajac, ze Srednie napreze-
nie pionowe, od strony obu granic sprezystych, wraz
z naprezeniem poziomym musza w strefie odksztatcen
plastycznych spelnia¢ warunek plastycznosci [4]:

6 — oy = — Ky (1)

gdzie Ky — wytrzymalto$¢ plastyczna.

Ten sam warunek musi by¢ spelniony na dwu gra-
nicach sprezysto-plastycznych, wystepuje tu jednak
skok wartosci trzeciego naprezenia gléwnego przy od-
ksztalceniu sprezystym z v (ox -+ oy), gdziev jest war-
toscia wspotczynnika Poissona = 0,3, do wartosci

0,5 (5x -+ oy)

przy odksztalceniu plastycznym [4].

_Ta niezrozumiata dotychczas niecigglo§s¢ wywolana
jest, jak z tego wynika, pomijaniem skladnika od-
ksztalcenia sprezystego w strefie odksztalcen plasty-
eznych. Tak znaczny wzrost trzeciego naprezenia giow-
nego, wystepujgcy w strefie odksztatcen plastycznych,
Blend i Ford tlumacza dodatkowym wplywem od-
ksztalcen sprezystych.

Poniewaz naciski sg niewielkie, walce gladkie
i smarowane, a wspoélczynnik tarcia wynosi 0,05 = 0,06,
zalozono — na catej dilugosci styku miedzy metalem
a walcami — poslizg.

W celu obliczenia przyblizonych wartosci sit spre-
zystych autorzy zatozyli, ze strefy odksztalcen spre-
zystych maja ksztalt prostokatny, naprezenia styczne
przybierajg warto§¢ 0 na wszystkich granicach stref,
a naprezenie poziome jest state i rowne wartosci sily
rozciggajacej (nacigg lub przeciwcigg).

Przy uwzglednieniu tych wszystkich zatozenn auto-
rzy obliczyli wielko$¢ nacisku walcow w strefie spre-
zystego cofniecia przy wyjsciu:

. K
ek 2 E . 132 @)
3 (1—2) R'h,
gdzie
* E — modul sprezystosci podtuznej metalu,

L2 — diugosc strefy cofniecia sprezystego,

R’ — promien walca splaszczonego,

hs — wysokos¢ metalu po wyjsciu z walcow.

Po przekszialceniach i wyrugowaniu ls2 autorzy
otrzymali wzor

2 h, R’
b Foa it il l/—%— (1 — ) (B — 5,) (3)

We wzorze tym o, przedstawia wartoS¢ naprezenia
osi poziomej, wyznaczonego naciggiem, na granicy
strefy odksztalcen plastycznych, w razie uwzglednie-
nia naciggu oblicza sie wedlug autoréow rozciaganie
metalu

2rinf oo APeo

62=02—'—‘—*h.,—* (4)

gdzie f — wspoiczynnik tarcia.

Podobnie autorzy wyprowadzili zalezno§¢ wartosci
nacisku walcow po stronie odksztalcenia sprezystego
przy wejsciu:

(1 — ) hy o T (Kf — 6,)°
O M Lt U oot il AT
4 l/hI ST E {2)

i analogicznie w razie rozciggania
25 FraciPer
=0 — —— (6)
hy

P, =

gdzie
0y — naprezenia rozciggajgce wywolane przeciw-
ciggiem na granicy strefy odksztalcen pla-
stycznych,
hy — wysoko$§¢ poczatkowa metalu.

(Kierunek obrotu walcow

Rys. 1. Strefy odksztalcen sprezystych i plastycznych
w procesie walcowania na zimno
hy — wysoko§é wejsciowa, h, — wysoko$¢ wyjsciowa, h, —
wysoko§¢ mnajmniejsza, ay e naprezenie rozciagajace wywo-
lane przeciwciggiem — warto§¢é rzeczywista na poczatku
strefy odksztalcenia plastycznego. S , W strefie odksztalcenia
sprezystego przy wejsciu, gdzie ;1' warto$é rozciagania wy-
wolanego w taSmie przeciwciagiem, a g, — rozcigganie
wywolane terciem metalu o walce w strefie odksztalcenia
sprezystego przy wejSciu, Sy — naprezenie rozciggajace wy-
wolane naciggiem na granicy strefy odksztalcen plastycz-
nych, S; w strefie sprezystej cofniecie przy wyjsciu, gdzie
S warto$é rozciggania wywolanego w tasmie naciggiem,
rozcigganie wywolane tarciem metalu o walce
w strefie sprezystego cofniecia

%302 ' —

Naprezenia w strefie sprezystego odksztalcenia po-
woduja tym wigksze splaszczenie walcéw, im bardziej
umocniona jest walcowana tasma. Znany jest prze-
ciez wypadek granicznego umocnienia, kiedy przy
dalszym walcowaniu nie wystepuje juz zadne odksztal-
cenie plastyczne, a jedynie tasma i walce odksztal-
caja sie sprezyscie.

Jesli uwzglednimy strefy odksztalcen sprezystych,
to rzut luku styku-od wejscia do najmniejszej wyso-
kosci (rys. 1) wynosi

VR (= h)
za$ od najmniejszej wysokosci do wyjscia
: le = ]'/-RI (hz e hm)
Stad catkowita luku styku przy

ol—

diugos¢ rzutu

. sptaszczeniu walcéw

la=la + laa = VR (h; — k) + VR (s — hm) (D)
Oznaczywszy Ah —hy — hp, autorzy po wyprowa-
dzeniu zaleznosci ?

By (1 — v2
T R T )

E - (K2 — o,)

At:w.(hg
E

otrzymali wzér diugosci rzutu tuku styku
la= VR (8h -} bh, FA) + VR bhy = VR {8h +
4 Ahy + At 4 Ahy} (Ta)

Wyzyskujac znany wzér (Ford [4]) promienia walca
splaszczonego bez uwzglednienia naprezen sprezystych

+ 6, — hy 9y (8)

P i o >
RE=AR - 9
(1+35 ) ®)
i podstawiwszy do niego zalezno$¢ (7a) otrzymano
2P
Rl— Rl = —_— (9a)
pet o +V’Ah2]

We wzorze tym oznaczaja:
P — sumaryczny nacisk walcow pochodzacy od na-
prezen sprezystych i plastycznych,
¢ — stala zalezno$é od rodzaju walcéw, ktéra
wynosi
1,06 - 10—% kG—1 - mm? dla walcéw stalowych,
2,057 - 10—4 kG—1- mm?dla walcéw zeliwnych.
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Tablica
Naciski bez naciaggu tasmy
P st ’ P
Prze- hl h2 Ah __Ah_ Kfs'rl) Pel ‘ e2 plast ) catk
pusty h, il
mm mm mm 9 kG/mm? /.
1 1,6002 1,3005 0,2997 18,73 49,929 — l 26,0 352,8 3788
1 1,6179 0,8077 | 0,8102 50,08 60,787 D 29,6 708,00 737.6
1 1,6104 0,4216 1,1887 73,82 67,401 — 26,6 902,00 928,6
2 0,9931 0,8153 0,1778 17,90 71,496 — | 358 4952 530,8
2 0,9855 0,4039 0,817 59,02 78,267 — | 31,2 1008,0 1039,2
) Wartosei Kpgg i P ,last ODliczono znanymi dotychczas sposobami [4].
Tablica 2
Naciski z naciagiem tasmy
Prze- h, Iy Ah Ah R oy G, Pe2 Ppiast Peatk
pusty h g
mm mm mm 9 kG/mm? | kG/mm?2 | kG/mm? | kG/mm? | kG/mm? | kG/mm?
1 1,6307 1,1506 0,4801 29,44 148,031 9,921 16,535 17,2 376,0 393,2
1 1,6510 0,8052 0,8458 51,23 64,881 14,331 —~4.252 31,6 600,0 631,6
2. 0,9754 0,6375 0,3378 34,63 73,858 17,795 1,732 28,00 512,0 538,0
2 0,9804 0,4470 0,5334 544 77,795 19,370 - 17,559 30,8 692,0 722,0
Interesujace zagadnienie stanowiloby okre§lenie pomiaréw wahal sie w granicach * 20 %. Obecnie,

wielko$ci naciskéw wywotanych naprezeniami sprezy-
stymi w stosunku do catkowitego nacisku.

Z takimi danymi dotychczas nigdy sie nie spoty-
kano i dlatego przytoczono ponizej warto$ci z przy-
ktadéw przeliczonych przez autoré6w na podstawie po-
miaréw Hessenberga i Dimsa [5].

Walcowano tasme stalowa o zawartosci wegla
0,08 % na walcarce duo; S$rednica walcow 250 mm,
diugosé beczki 250 mm. Wspdlezynnik tarcia okreslo-
%y wmetoda Blanda wynosi 0,055. Walcowanie odby-
walo sie na walcach polerowanych i szlifowanych.

W celu uniezaleznienia sie¢ od szerokosci tasmy,
wyniki zostaly przeliczone na 1 mm szerokosci tasmy
(tablica 1 i 2).

Wielko$¢ nacisku sprezystego walcéw P,; od
strony wejscia byla nieznaczna, wskutek czego auto-
rzy pomineli ja zupelnie w obliczeniach. W strefie
sprezystego cofnigcia przy wyjsciu wartoSci osiggaja
wielkosci, ktérych nie mozna juz pomingé.

Dzieki uwzglednieniu naprezen w strefie odksztal-
cen sprezystych wzrosta dokladno$é metod obliczenio-
wych. Przy uzyciu dotychczasowej metody . Forda
i Blanda [4] btad warto$ci obliczonych w stosunku do

po uwzglednieniu naprezen sprezystych, biad spadi
do wartosci = 10 %, rowniez w razie walcowania -
z naciggiem tasmy. Ma to duze znaczenie dla kon-
struktoréw walcarek zimnych.
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MATERIALY OGNIOTRWALE

Wytrzymatoéé krzemionkowych sklepien piecéw martenowskich w Niemczech?)

Dane statystyczne o wytrzymatosci krzemionkowych
sklepien piecé6w martenowskich w Niemczech o po-
jemnosci 30 +— 60 ton w ciggu 69 kampanii w czasie
od 1938 do 1942 r. i od 1946 do i949 r. zebrano w ta-
blicy 1.

Z powyzszych danych widac¢, ze wytrzymalo$é krze-
mionkowych sklepien piecéw martenowskich w Niem-
czech znacznie sie zmniejszyla w czasie wojny.

W tablicy 2 podano wtiasnosci obecnie produkowa-
nych wyrobow krzemionkowych z dwoéch réznych za-
kladéw w Niemczech.

1) Qpracowand na podstawie referatu ze Stahl und Eisen
w- czasopiSmie - Ognieupory, 1952 r., zeszyt 4.

Tablica 1

: . .
Srednia wytrzymatosé Sredni Wy»p% stali
Rok sklepienia w czasie jednej
kampanii
wytopy tys. ton
1938 380 215
1940 | 310 19,0
1942 | . 950 168
1946 | 190 100
1948 285 22,0
1949 400 28.0




Nr 10 HUTNIK Str. 221
—_—— SRR e ———————————
Tablica 2
Shelaa -Chermicomy A witeer Zaktad Zaklad Wymagania wedlug
y wiasnosci fizyczne # B normy DIN 1088
SiOs ; % 94,62 95,38 94,50
Al;O3 + TiO» % 1,04 1,11 ponizej 2,0
CaO % 3,13 2,56 ponizej 3,5
Fe-203_’ b 0,63 0,63 nie przepisana
Wytrzymalos¢ pod obcigzeniem
tm o 1670 1680 1630
Ui 5 G 1680 1680 —
Ciezar wlasciwy 2,35 2,41 2,38 2,43
Ciezar objetosciowy g/cm’ 1,849 1,945 —
Porowato$¢ wzgledna o 21,3 19,2 nie ponad 25
Rozszerzalno$¢ wtorna wg normy DIN 1066 % 0,6 1,9 ni> przepisana
Wytrzymato$s¢ mechaniczna kg/cm? 166 140 100
S. Rosenberg

Przechylny piec martenowski o sklepieniu chromitowo-magnezytowym ')

W jednej z hut angielskich znajduje sie przechylny
piec martenowski o pojemnos$ci 56 ton, ogrzewany
gazem czadnicowym. Wsad stanowi 40 ton plynnej
suréwki i 20 ton zlomu.

W 1938 r. piec wymurowano austriackimi wyrobami
chromitowo-magnezytowymi wraz z gidéwnym sklepie-
niem. Sklepienie wytrzymato prawie dwa lata. W prze-
ciggu tego czasu w piecu tym wytopiono 80225 t stali
(1423 wytopy).

Od 1940 do 1949 r. piec mial sklepienie krzemion-
kowe. Od 1947 r. do rozgrzewania pieca uzywano ma-
zutu.

W poczatku 1950 r. piec ponownie “wymurowano
wyrobami chromitowo-magnezytowymi, produkowa-
nymi w Anglii. Dla kontroli procesu topienia zastoso-
wano automatyczne zasilanie mazutem.

Zastosowanie wyrobow chromitowo-magnezytowych
i automatyzacja przyczynily sie do zwiekszenia wy-
trzymatosci sklepienia (pieciokrotne w stosunku do
sklepienia krzemionkowego), do skrécenia czasu wy-
topu (0 20 %) i do zwiekszenia liczby wytopéw w ty-
godniu (o 27 %).

W latach od 1945 do 1951 przebudowano sklepienia
szeSciu piecow martenowskich, stosujgc wyroby chro-
mitowo-magnezytowe, piec przechylny wykazat jednak
najlepsze wyniki.

1) Opracowano na podstawie referatu z Refractories Jour-
nal w czasopiSmie Ognieupory, 1952 r. zeszyt 6.

Poréownawcze dane o eksploatacji 56-tonowego
przechylnego pieca martenowskiego

Sklepie- s
nie krze.| Sklepie- | Sklepie-
mionko- nie zasa-| nie zasa-
s dowe dowe
1940 do | 1938 do
1947 r. 1940 r. | 1950 r.
Ilos¢ wytopow w ciagu
tygodnia 16,55 14,1 20,53
Wytop stali w ciagu
tygodnia, t 936,6 795,0 1184,11
Wydajno$é t/godz 5,75 5,94 7,39
Ogolny czas wytopu,
godz 9,73 9,83 7,84
Wytrzymatos¢ sklepie-
nia, wytopow 210 1423 1077
Wytop stali w ciagu ca-
tej kampanii (bez
zmiany sklepienia) 11 760 | 80 225 62 230
S. Rosenberg

WSROD KSIAZEK

Przerébka hutnicza rud Zelaza oprocz przerdbki
w wielkim piecu na koksie. Prof. dr inz. Robert Dur-
rer. Przetlumaczyli z jezyka niemieckiego: mgr Ma-
rek Grabania i inz. mgr Feliks Zielinski. Panstwowe

Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953, Format
A5, str. 148, rys. 34, cena 10 z! 50 gr.
W ksigzce pt. ,Verhiitten von Eisenerzen ausser

dem Verhiitten im Kokshochofen” prof. Durrer po-
dal w sposéb wyczerpujacy wszystkie znane dotad
metody przetapiania rud zelaza poza wielkim piecem
na koksie, ktéry — w odréznieniu od wielkiego pieca
elektrycznego — nazywa dmuchowym.

Duza aktualno§é uzyskiwania metalu-potproduktu
z rud zelaza poza wielkim piecem, mianowicie w sta-
nie statym i plynnym w piecach niskoszybowych,
wytapiania plynnej suréwki w piecach elektrycznych

zaré6wno wielkich, jak i bezszybowych, tudziez otrzy-
mywania stalego zelaza w obrotowych piecach wal-
cowych nie zostala udowodniona przez autora w spo-
$6b przekonywujacy i wymaga dyskusji.

Oto co méwi na ten temat znany metalurg radziec-
ki N.I Krasawcew w swym podreczniku metalurgii
surowki: 1) ,,Proces bezposradniej redukcji zelaza
z rud moze mie¢ jedynie bardzo ograniczone zastoso-
wanie i nie mozna go traktowaé jako procesu, ktory
predzej czy pozniej zastapi metode wielkopiecowa
TJezeli za$ idzie o bezpo$rednia redukcje zelaza z rud
jako proces pomocniczy przy wytapianiu suréwki,
ktéry dostarcza procesowi wiélkopiecowemu p6ipro-

1) N. I. Krasawcew. Mietallurgia czuguna, Moskwa 1952,

str, 629 i 639,
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duktu w celu zmniejszenia zuzycia drogiego paliwa,
proces taki moze znalezé w przyszlo$ci szerokie roz-
powszechnienie”. I dalej: ,Fakt, ze w ZSRR piecow
elektrycznych bezszybowych dotad sie jeszcze na skale
przemystowa nie stosuje, tlumaczy sie tym, ze bilans
energii elektrycznej na razie nie pozwala na zuzytko-
wywanie kosztownego rodzaju energii do otrzymywa-
nia bardzo taniej i masowej produkcji surowki, a to
tym bardziej, ze wytapianiu jej w zwyklych wielkich
piecach dotychczas nic nie stalo na przeszkodzie. Jest
wszakze rzecza niewatpliwa, ze w majblizszej przy-
szto$ci, gdy wyloni sie zagadnienie rozwoju metalur-
gii w nowych okregach, ktére nie posiadajy zapaséw
wegli koksujacych i w ktéorych wytwarzanie energii
elektrycznej po ukonczeniu budowy gigantycznych
elektrownj wybitnie wzrosnie, niskoszybowy piec
elektryczny bedzie w ZSRR szeroko stosowany.“

Mozna by zapytaé, skad pochodzi rzucajaca sie
w oczy rozbiezno$¢ w ocenie aktualno$ci zagadnienia
wytapiania suréwki z rud poza wielkim piecem (dmu-
chowym) przez prof. Durrera z jednej strony, a przez
M. A. Pawlowa i N. I. Krasawcewa z drugiej? Podczas
gdy prof. Durrer twierdzi (str. 26, wiersze 12—13 od do-
tu), ze ,proces przerébki hutniczej znajduje sie
w przededniu decydujacych zmian”, M. A. Pawlow
méwi (Hutnik 1953, nr 1, str. 35, szpalta prawa,
wiersz 17 od dolu) o ,uroku szerokich widnokregow,
ktore odstaniaja sie przed kazdym dociekliwym umy-
slem pragnacym przenikngé tajemnice procesu wiel-
kopiecowego.“ A moze rozbiezno$é w ocenie stopnia
aktualnosci wytapiania zelaza z rud poza wielkim
piecem pochodzi z odmiennej oceny proceséw techno-
logicznych przez prof. Durrera i przez metalurgéw
radzieckich? Nie, wszak zgodnie z tym, co twilerdzi
nauka radziecka, prof. Durrer mowi:

(str. 44) ,proces zelgrudowy stanowi przyktad ko-
nieczno$ci szerokiego uwzglednienia wszystkich czyn-
nikéw obejmujacych zagadnienia materialowe, ener-'
getyczne i ekonomiczne w celu znalezienia wlasciwego
procesu produkcyjnego;‘

~ (str. 50) ,wieksza szybkoéé przebiegu redukceji
tlenkiem wegla w chwili usuwania resztek tlenu po-
woduje gléwnie naweglanie, za poérednictwem tlenku
wegla, otrzymanego zelaza gabczastego  otulajacege
pozostale ziarnka wiistytu;*
- (str. 57) ,cieplo pobierane przez wielki piec jest
w nim bardzo dobrze wyzyskiwane,.. nie jest wiec
korzystne uzywanie wielkiego pieca jako czadnicy”,
czyli — dodajmy od siebie — nie nalezy przetapia¢
w nim rud biednych wymagajacych w stanie rodzi-
mym duzego zuzycia koksu, nalezy natomiast wzboga-
cac¢ je poza wielkim piecem;

(str. 74) ,proces elektryczny bedzie nieekonomiczny
tam, gdzie wegiel uzywany do wytworzenia energii
elektrycznej nadaje sie do przerdbki hutniczej innym
sposobem;*

(str. 75) ,,z uwagi na mniejsza ilo§¢ gazéow wielko -
piecowych, straty cieplne pieca elektrycznego sa
w uchodzacych gazach przy jednakowej temperaturze
gardzieli odpowiednio mniejsze, a poniewaz gaz nie
zawiera azotu, jest on bogatszy.. i urzadzenia do
prowadzenia oraz wyzyskania gazu sg tansze;*

(str. 97) w piecu elektrycznym bezszybowym ,,prze-
cietna temperatura w garze jest wyzsza niz w wiel-
kim piecu elektrycznym;*

(str. 103) ,,w kazdym razie rozwoj procesu Wiberga
zaréwno w jego postacj
nalezy $ledzi¢ z najwieksza uwaga;“

(str. 121) przy wzbogacaniu dmuchu w tlen wielki
piec ,nie moégtby by¢ wyzyskany w swej goérnej czes-
Ci;“
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(str. 123) ,mozna temu zapobiec przez uzycie gazy
obiegowego, podobnie jak to sie stosuje w wielkim
piecu elektrycznym”;

(str. 134) ,wydaje sie, Ze przy opracowaniu zagad-
nienia przer6bki hutniczej na dmuchu wzbogaconym
w tlen metalurgowie radzieccy nie mieli na mysli
zmiany wielkiego pieca.

Ale dlaczego prof. Durrer postuguje sie zapozyczo-
nym od F. Wiista okresleniem wielkiego pieca jako
#,.leniwego potwora” (str. 138)? Czy aby nie wskutek
nieznajomo$ci proces6w odbywajacych sie wewnagtrz
apokaliptycznego potwora? Na ten temat rzucajg nie-
co $wiatla nastepujace cytaty z reecenzowanej ksigz-
ki:

(str. 62) ,taki sam wplyw ma mniejszy cigzar
wlasciwy wegla drzewnego; strefa utleniajgca przed
dyszami jest mniejsza” (gdy tymczasem w rzeczywi-
stoSci jest ona wieksza niz w wielkim piecu na kok-
sie);

(str. 65) ,,przy probach ze spiekiem wstepnie zre-
dukowanym (stopien utlenienia okolo 78 %) zawar-
toéé dwutlenku wegla w gazie wielkopiecowym spad-
ta 0 4 %, tj. wiecej nizby to odpowiadalo zmniejszeéniu
zawarto$ci tlenu w namiarze. Zuzycie wegla wzroslo
...0 okoto 40 kg/t. Jako przyczyne tego — na pierw-
szy rzut oka dziwnego — zjawiska nalezy uzna¢ fakt,
ze redukcja wstepna przeprowadzana byla przy
malejgcej temperaturze, gdy tymczasem redukcja
w wielkim piecu nastepuje przy wazroscie temperatu-
ry. W wyniku tego rodzaju redukcji wstepnej spiek
po opuszezeniu strefy wysokich temperatur stal sie
trudniejszy do redukcji’. W rzeczywisto§ei zdolno§é
spieku do redukecji pozostala bez zmiany, natomiast
w goérnej cze$ci szybu wielkiego pieca na powierzchni
kawalkéw rudy, jej poréw, kanalkéw i peknieé od-
padly czeSciowo lub catkowicie nastepujgce reakcje:!)

a. przy temperaturach ponizej 570 °C
1. 3 Fe,03-+ CO = 2 Fe,0, -+ CO, }- 8870 keal/Mol
2. FeyOy -4 CO Z 3Fe 4 CO, =+ 4760 keal/Mol
3. 2 CO Z CO; -+ C sadza =+ 37710 kecal/Mol

b. przy temperaturach od 570 do 629 °C

3.2C0ZCO, - C sadza-t 37710 keal/Mol
4. 3 Fe -} C sadza || Fe, C| — 13460 kcal/Mol

c. przy temperaturach od 629 do 768 °C

(do punktu przemiany zelaza ferrcmagnetycznego na
zelazo paramagnetyczne)

5. [Feo|+ || — [ Fe|+ CO + 6450 kcal/Mol

6. 3Fe +2CO —, |Fe,C| -+ CO, -} 24250 keal/Mol

d. przy temperaturach powyzej 768 °C (do 1043°C)
[Fe |4 CO - 6450 kcal/Mol

5. [Feo|+[c|—
6. 3Fe}2CO — |[Fe,C|-CO, - 24250 kcal/Mol

7. FeO 4 CO Z Fe + CO, -} 3250 keal/Mol

Podane w prostokatnych otokach symbole chemi-
czne oznaczaja roztwory state FeO, C i FegC w zelazie
gabczastym.

1) Wi Kuczewski, W. Dragan-Hertykowa i XK. Mo0szoro.
Termodynamika proceséw metalurgicznych hut zelaza (Praca
zespolowa Katedry Metalurgii I Politechniki Slaskiej im.
W. Pstrowskiego w Gliwicach), rys. 47, 48, 49 i 50.
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Wewnatrz kawalkéw rudy (pod ich powierzchnig)
zachodza jedynie reakcje endotermiczne, ktére obni-
7aja temperature warstw wewnetrznych i zwiekszaja
natezenie strumienia cieplnego w kierunku od po-
wierzchni do jadra rudy:

b. przy temperaturach od 570 do 629 °C

8. Fe,O3-} Fe = 3 FeO — 3620 kcal/Mol
9. FeO — |FeO|— 27450 kcal/Mol

c. przy temperaturach od 629 do 768 °C
8. Fe,0; -} Fe = 3 FeO — 3620 kcal/Mol

9. FeO — [FeO|— 27450 kcal, Mol

d. przy temperaturach powyzej 768 °C (do 1043 °C)
9. FeO — |Fe0|— 217 450 kcal/Mol

Odpadniecie reakeji 1, 2, 3, 5 i 6 (czgsciowe lub cat-
kowitej) spowodowaio w przypadku, o ktorym mowi
prof. Durrer, zmniejszenie si¢ ilosci wegla odzyskiwa-
nego z gazu wielkopiecowego précz zmniejszenia sie
przychodu ciepta w szybie. Wobec niepowstawania
z reakcji 2 zelaza gabczastego, reakcje 3 i 6 nie posia-
dajgc katalizatora, ktorym jest zelazo gabczaste in statu
nascendi, przebiegaly w nader ograniczonych rozmia-
rach lub w ogoéle nie zachodzily;

(str. 66) w gornej czesci pieca ,nastepuje redukcja
zelaza az do otrzymania zelaza gabczastego”, a w dol-
nej ,zelazo gagbczaste zostaje naweglone oraz stopio-
ne“, w rzeczywisto$ci naweglanie zelaza ggbczastego
odbywa sie miemal na calej wysoko$ci wielkiego pieca
nie za pomocg — jak sgdzi autor — jedynie wegla
statego, lecz gléwnie za pomocg CO w reakcjach [3]

i [6];
z (str. 68) ,Jezeli zuzycie ciepla w garze, pokryte
‘spalaniem wegla przed dyszami, w wyniku zastoso-
wania wyzszej temperatury dmuchu, bogatszej rudy
itp. zostanie nadmiernie zmniejszone, ilo§¢ gazu re-
dukcyjnego moze sie zmniejszyé tak dalece, iz nie
wystarczy go do przeprowadzenia w odpowiednim za-
kresie redukcji posredniej ... i wzro$nie zuzycie weg-
gla.“ W rzeczywistosci przy podwyzszeniu tempera-
tury dmuchu (oczywiscie jedynie wowczas, gdy piec
,przyjmuje” to podwyzszenie) lub przy bogatszej ru-
dzie zuzycie wegla nie wzrasta, ale zawsze (w danym
wielkim' piecu) spada;

(str. 89) ,,Szyb wielkiego pieca dmuchowego jest
zlem koniecznym”. W rzeczywistoscj szyb wielkiego
pieca jest w nim bardzo waznym organem, tzw. labo-
ratorium chemicznym, w ktérym przebiegaja reakcje
od [1] do [9] wilacznie. Szyb — i tylko szyb — umo-
zliwia zwiekszenie sily dmuchu w nowoczesnych
wielkich piecach do granic, o ktérych mie moze by¢
mowy w zadnym innym urzgdzeniu hutniczym. Szyb
-— i tylko szyb — pozwala osiggngé olbrzymia wytwor-
czo$¢ suréwki przekraczajaca dzi§ w ZSRR 2000 t na
dobe.

Ksigzka zostala wydana bardzo starannic. Bledy
drukarskie znalazlem w niej tylko dwa: na str. 51
zamiast 2 FegO4 powinno by¢ 2 FeyOg, a na str. 115 za-
miast ,,przy okolo 100 °C” powinno byé¢ ,przy okolo
1000 °C”.

Przeklad oceniam jako udany. Jedynie w odsylaczu
do str. 12 i w paru innych miejscach ksigzki naleza-
loby uzyé stowa ,przetapia®“ zamiast ,wytapia“:
wszak zelazo z rudy wytapiamy, natomiast tadowane
do pieca rudy przetapiamy.

Wielkopiecownicy polscy otrzymali do rak pozy-
teczng ksigzke, ktéra umocni ich wiare¢ w wielki piec
jako w jedyne tego rodzaju na dzisiejszym etapie re-
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alne i niezawodne urzadzenie metalurgiczne. Niechaj
kraje kapitalistyczne buduja bezszybowe piece elek-
tryczne Siemensa, ktére na wytwarzanie 70 —80 t
suré6wki na dobe musza rozporzadzaé mocg 12000
kVA i zuzywaja na 1 t wytopionej suréwki okolo
2800 kWh energii elektrycznej oraz 400 kg wegla. My
za$ budowa¢ bedziemy wielkie piece (dmuchowe) na
podstawie do$wiadczen i wzoréw radzieckich o wy-
dajnos$ci ponad 1000 t na dobe, zuzywajace mna -1 t
wytopionej suréwki 800 kg witasnego koksu.
Wi Kuczewski

Oswietlenie zakladéw przemyslowych. Stowarzysze-
nie Elektrykéw Polskich. Polski Komitet O$wietlenio-
wy. Praca zbiorowa. Autorzy: in2ynierowie Artur
Arendl, Ignacy Baran, Wiadystaw Felhorski, Stani-
staw Jaworski, Henryk Marcinick, Tadeusz Oleszynski
i doc. dr med. Jacek Szmyt. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1953. Format A5, str. 336,
z licznymi rysunkami i tablicami, cena 20 zt 50 gr.

Zagadnienia osSwietleniowe byly omawiane dotad
w polskiej literaturze technicznej w zakresach wy-
cinkowych i w zwigzku z tym dawat sie silnie odczu-
wac brak ksigzki, ktéora by tworzyla pewna synteze
problematyki oSwietleniowej w jej aspektach spolecz-
nym, gospodarczym, projektowym, wykonawczym
i konserwacyjnym.

Omawiana ksiazka, opracowana pod egida Stowa-
rzyszenia Elektrykéw Polskich przez specjalng Ko-
misje, znang pod nazwa Polskiego Komitetu Oswietle-
niowego, a wydana przez Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne, wypelnia te luke prawie calkowicie. Pisz€
sprawie®, gdyz jak wynika z tytulu synteze proble-
mow techniki o$wietleniowej stusznie zwezono do
zagadnien o$wietlenia przemystowego. Warto jednak
zaznaczyC, ze obejmuje ona nie tylko zagadnienia
oswietlenia zakladdéw przemyslowych Swiatlem elek-
trycznym, lecz takze $wiattem dziennym. Dzieki ta-
kiemu ujeciu kompletuje materiaty dotyczace wszyst-
kich sposobow oswietlenia zakladow przemystowych
{innych zrodel $Swiatta, praktycznie biorgc, nie stosu-
jemy), dotychczas rozrzucone po roéznych pozycjach
bibliograficznych. Tematyka ksigzki wigze si¢ S$cisle
z rozwojem przemysitu w Polsce, z zadaniami Planu
6-letniego oraz planéw diugookresowych dzigki temu,
ze daje gruntowne podstawy do ustalania prawidio-
wego o$wietlenia miejsc pracy w zakladach przemy-
stowych. -Podstawy takie utatwia inzynierom i tech-
nikom projektowanie i wykonywanie lepszego oswie-
tlenia, a wigc polepszaja warunki bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy, a jednoczesnie umozliwia powigkszenie
wydajno$ci pracy, nie zwigkszajac wysitku robotnika.

Ksigzka jako praca zbiorowa ma wszystkie zalety
i wady takiego wla$nie wydawnictwa. Glowna zaleta
ksiazki tego rodzaju jest zazwyczaj glebsze ujecie, ty-
powe dla autoréw, specjalizujacych sie¢ w okreslonych
dziedzinach techniki, gtéwng zas wada —- niezbyt jed-
nolita kompozycja calosci. W recenzowanej tu ksigzce
mozna zauwazy¢ te obydwie cechy, a mianowicie bez-
sporng zalete powaznej tresci i pewne wady w ukla-
dzie, ktére pozostaly, mimo ze redakcja mocno ,zne-
cala sie nad autorami®, chcac uzyska¢ jednolitosé
ujecia (informacje niepewne, ktére recenzent zdobyt
z ,plotkarskich zZrodet“).

Jezeli przeanalizujemy ukltad ksiazki, zauwazymy,
ze rozdzialy pt. ,,Oko i widzenie*“ oraz ,,Zasady dobre-
go oSwietlenia“ niepotrzebnie powtarzaja wiele wia-
domosci. Rozdzialy te nadawalyby sie albo do sca-
lenia, albo tez do umieszczenia obok siebie i jedno-
litego opracowania, najlepiej przez jednego autora.
Poza tym nalezy zauwazy¢, ze rozdziat pt. ,Zasady
dobrego oswietlenia“, jako majacy charakter ogblny
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(zasady te sg niezalezne od zrodia $wiatia), nie powi-
nien wchodzi¢ do czes$ci szczegdlowej pt. ,,Oswietle-
nie elektryczne.

W konsekwencji powyzszych wywodéw i innych
przestanek, ktérych omowienie jest na tym miejscu
niemozliwe (brak miejsca i duze prawdopodobienstwo
znudzenia czytelnika) proponuje w nastepnym wyda-
niu nieco odmienny uklad ksigzki. Ponizej zestawiam
obydwa uklady tresci, obecny i proponowany: pierw-
szy — interesujacy czytelnikéw Kksigzki, drugi —
mogacy zainteresowaé¢ autorow i wydawce, przygoto-
wujacych sie zapewnie do drugiego wydania (naklad
pierwszego wydania wynosi jedynie okoto 3100 egzeni-
plarzy).

Uklad tresci w wydanej ksigzce

A. Wiadomosci ogolne. I. Korzysci wynikajgce z do-
brego o$wietlenia. — II. Oko i widzenie. — III. Fizyka
swiatta. — IV. Podstawowe wielkoSci i jednostki
w technice $wietlnej.

B. Oswietlenie elektryczne. V. Elektryczne zrodla
Swiatlta. — VI. Oprawy oswietleniowe. — VII. Zasady
dobrego oswietlenia. — VIII, Projektowanie urzadzen
o$wietleniowych w zakladach przemystowych. — IX.
Obstuga i konserwacja urzgdzen oswietleniowych. —
X. Instalacje elektryczne do swiatta.

C. Oswietlenie dziemne. XI. Obliczanie o$wietlenia
dziennego. — XII. Urzadzenia oSwietlenia dziennego.
— XIII. Konserwacja i eksploatacja urzadzen oswie-
tleniowych.

Uklad treSci proponowany

A. Wiadomosci ogdlne. I. Korzy$ci wynikajgce z do-
brego oswietlenia. — II. Promieniowanie. — III. Oko,
Swiatto, widzenie. — IV, Wielkosci 1 jednostki w tech-
nice $wietlnej. — V. Zasady dobrego o$wietlenia.

B. Oswietlenie elektryczne. VI. Urzgdzenia o$wiet-
lenia elektrycznego. — VII. Zasady projektowania
elektrycznych urzadzen oswietleniowych. — VIII. Bu-
dowa elektrycznych urzadzen o$wietleniowych. — IX.
Konserwacja i eksploatacja elektrycznych urzgdzen
o$wietleniowych.

C. Oswietlenie dzienme. X. Urzadzenia oswietlenia
dziennego. — XI. Zasady projektowania oswietlenia
dziennego. — XII. Konserwacja i eksploatacja urzg-
dzen oswietlenia dziennego.

Tres¢ ,,Oswietlenia zaktadow przemystowych® przy-
nosi duzo konkretnych wiadomosci, ktérych znaczno
cze$¢ jest potrzebna kazdemu inzynierowi i techni-
kowi pracujagcemu w przemysle, a specjalnie inzy-
nierom i technikom elektrykom. Wiadomosci te zostaly
podane na ogé! w sposob jasny i zrozumialy. Ale bede
miat tu pewne —- zresztg drobne — zastrzezenia w sto-
sunku do calosci ksigzki.

I tak np. rozdzial pt. ,Korzys$ci wynikajgce z do-
brego oSwietlenia“ jest proba przedstawienia w ujeciu
jako$ciowym i iloSciowym walorow spotecznych i go-
spodarczych dobrego o$wietlenia miejsca pracy w za-
kladach przemystowych. Nas, inzynieréw i technikéw,
interesujg przede wszystkim obrazy ilosciowe. Trzeba
podkresli¢, ze niektére wykresy ,korzysci“ sa bardzo
interesujgce i udane, inne mniej; calkiem nie przeko-
nywajgco wypadl najwazniejszy w tym rozdziale
punkt pt. ,Rentownos¢ racjonalizacji osSwietlénia*.
Dane w tek$cie i w tablicy I-2 s nader stabo pod-
budowane, o czym sygnalizuje sam autor, natomiast
wnioski wyprowadzone w postaci imponujgcych sum,
niestety nie zostaly uzupelnione notatkg wskazujaca
stopien przyblizenia. Taki sposéb ujecia bardzo waz-
nego zagadnienia jest odpowiedni, nawet jesli wezmie-
my pod uwage zastrzezenia autora, ze dane, ktoryini
sie postuguje, sa ,,w znacznym stopniu dowolne.

Wydaje mi sig, ze jedynym stusznym wnioskiem
z owych zastrzezen autora byloby usunigcie z teksty
danych niepewnych, jezeli obecnie nie dy-Sponujemy
konkretnym materiatem.

Sadze takze, Ze opracowanie prawidtowego obrazy
ekonomicznych korzysci wynikajgcych z racjonalizacji
oswietlenia jest zadaniem doniostym i powinno sie
znalez¢é w programie prac Polskiego Komitetu Oswie-
tleniowego na najblizszy okres.

Krytyka tresci technicznej moze sie sprowadzi¢ albg
do uje¢ ogolniejszych, z konieczno$ci stabiej umoty-
wowanych, lecz bardziej interesujacych dla ,bylego*
lub potencjonalnego czytelnika, albo do krytyki szcze-
golowej, bardziej interesujgcej dla autora i wydaw-
nictwa, a mniej ciekawej dla czytelnika ksigzki. Wy-
bieram droge posrednig krytyki niezbyt ogélnej i nie
za szczegbtowej. Pisze oczywiscie jedynie o usterkach,
powolujac sie¢ na poprzednie stwierdzenia, z ktorych
wynika, ze cato$¢ ksiazki jest wysoce wartosciowa.

Wydaje mi sig, na przykiad, ze rozdziat pt. ,,Pod-
stawowe wielkoSci i jednostki w technice $wietlnej“
jest opracowany nie dos¢ jasno. Wprawdzie teoria
zjawisk $wietlnych nie ma cech tej Kklasycznej -, jas-
nosci‘‘ (ztosliwy zbieg okolicznos$ci chce, ze dotyczy
ona wiasnie zjawisk, ktore wiazg sie z pojeciem jasno-
$ci w Scistym tego slowa znaczeniu), jaka cechuje
mechanike, ale duzo zalezy od ujecia tematu i ostroz-
nego postugiwania sie¢ takimi pojeciami, ktoére moga
spowodowa¢ zamieszanie.

Nie moge sie tez pogodzi¢ z wprowadzonym w tym
rozdziale pojeciem ,mocy promieniowania, ocenianej
wedlug wrazen S$wietlnych®. Pojecie ,moc“ jest
w technice nierozerwalnie zwigzane z pojeciem ener-
gii, a wiec niewlasciwe jest uzywanie go w znaczeniu
nieenergetycznym, tym bardziej, ze w omowieniu zja-
wisk promieniowania musimy sie postugiwaé prawi-
diowym energetycznym pojeciem mocy promieniowa-
nia. Nalezalo raczej napisa¢ np. ,,Natezenie promie-
niowania. Termin ,hatezenie™ jest  przeciez
wyrazeniem uniwersalnym, ktore nie powoduje po-
mieszania podstawowych pojec.

Rowniez ujecie tego rozdzialu nasuwa pewne wa-
tpliwosci, wskutek czego wyjasnienie poszczegdlnych
zwigzkow miedzy wielkosciami a miedzy jednostkami
Swietlnymi nie jest — moim zdaniem — dostatecznie
przekonywajgce. Nalezatoby moze m. in. specjalnie
wyjasni¢, dlaczego podstawowa jednostka techniki
Swietlnej nie zostata utworzona od podstawowej wiel-
kosci techniki $wietlnej, a mianowicie od strumienia
Swietlnego. Sadze, ze to trudne zadanie wlasSciwego
wprowadzenia czytelnika w teorie wielkosci techniki
Swietlnej udalo sie lepiej inz. Mazurowi w jego ksig-
zce pt. ,,OSwietlenie elektryczne® dzieki ujeciu tematu
w dwoch odrebnych rozdziatach pt. ,,Podstawowe wiel-

ko$ci Swietlne“ i ,,Jednostki $wietlne®.

Ksigzka zawiera bardzo wiele cennego materiatu
dla 0os6b projektujacych oswietlenia, mozna jg wiec
traktowacé¢ jako podrecznik projektowania o$wietlenia.
Ale zgromadzony tu material nie jest jeszeze zupelny.
Nalezy z uznaniem podkresli¢, ze w wydaniu obecnym
rozdziat pt. ,,Projektowanie urzgdzen o$wietleniowych
w zakltadach przemystowych® zostat zilustrowany
wprawdzie tylko jednym, ale zato interesujgcym i dos¢
typowym przykiladem. Autor zastosowal tu swoista
metode dydaktyczng polegajaca na tym, ze omowienie
kazdej odrebnej cze$ci projektowania ilustruje tym
samym stale rozwijanym przykladem typowego pro-
jektu oswietlenia zakladu przemystowego. Przypusz-
czam, ze Panstwowe Wydawnictwa Techniczne ustala,

~ czy metoda ta odpowiada czytelnikowi w odr6znieniu

od drugiej, czeSciej stosowanej, polegajgcej na od-
dzielnym omowieniu calej tresci a nastepnie rozwia-
zaniu kilku przykladow.
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I jeszcze jedna uwaga dotyczaca tresci. Wydaje mi
sie oczywistym, ze tego rodzaju ksiazka, ktérej gléwna

cecha Jjest charakter podrecznika . projektowania
oéwietlenia, powinna objg¢é przedruk catej normy
PN/E-02030 sNormalne natezenia o$wietleniowe*,

a przynajmniej jej znacznej czesci. Tak zresztg zape-
wne przewidywali autorzy, na str. 212 <+ 213 czytamy
powiem ,,przystepujemy do wyboru poziomu natezenig
oéwietlenia postugujgc sie opracowanymi przez Polski
Komitet Normalizacyjny Normalnymi natezeniami
oéwietlenia PN/E-02030 (1952), z ktérych wyciag doty-
¢zacy pomieszczen przemystowych podano w rozdziale
vII“. Tymczasem w rodziale VII odpowiedniego wy-
ciggu nie znajdujemy; jest tam tylko ogolne omoéwie-
nie tej podstawowej normy.

Omawiajac raz jeszcze calo$¢ tresci nalezy stwier-
dzi¢ z uznaniem, ze uwzglednia ona ostatni postep
w dziedzinie techniki o$wietleniowej, ale stusznie
z wielkim umiarem ustala wiasciwy zakres zastosowa-
nia nowych zrédet $wiatta,

Tyle o tresci. A strona formalna ksigzki? Stownic-
two techniczne niemal bez zarzutu, styl niejednolity
(rézni autorzy), lecz nie budzacy znaczniejszych za-
strzezen, treS¢ bogato i celowo objasniona rysunkami,
wykresami i tablicami.

Jezeli chodzi o ocene ksiagzki jako pozycji wydaw-
niczej, to warto w niej podkresli¢ dobry ukiad typo-
graficzny, skromng lecz estetyczng szate zewnetrzng,
a przede wszystkim, co jest szczegdlnie wazne, bardzo
matg liczbe bledow w tekscie. R. Baranski

NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Obsiluga maszyny rozlewniczej do surowki. Mgr
mz. Eugeniusz Mazanek. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Stalinogréd 1953. Format A5, str. 52, rys.
31, tabl. 3, cena 3 zt 50 gr.

Ksigzka zawiera opis konstrukcji maszyny do roz-
lewania surowki wielkopiecowej oraz przepisy obstugi
maszyny i bezpieczenstwa pracy. Ponadto dla uzupei-
nienia w ksigzce zamieszczono Kkroétki opis wielkiego
pieca, jego procesu i urzadzen pomocniczych.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych
wielkopiecownikéw i moze stuzy¢ uczniom.

Katalog stali konstrukcyjnych. Inz. Stanisiaw Prze-
galinski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stali-
nogrod 1953. Wydanie drugie, poprawione. Format AS,
str. 124, rys. 9, tabl. 20, cena 11 zi.

Tre$é. Ogolne wskazowki dotyczgce wiasciwego wy-~
boru -stali przez jej uzytkownikéw. — Charakterystyki
szezegotowe stali konstrukcyjnych. — Wskazéwki tech-
nologiczne. — Wskazowki dotyczace zamawiania i od-
bioru stali konstrukcyjnych. — Roézne zestawienia.

»Katalog® jest przeglagdem gatunkoéw stali konstruk-
cyjnych wytwarzanych przez krajowe hutnictwo i po-
daje ich znakowanie, sktad chemiczny, wiasnosci wy-
trzymalosciowe oraz wytyczne do obroébki cieplnej
i kucia.

Précz tego zawiera on ogbélne wskazowki dotyczace
odpowiedniego doboru i stosowania stali konstrukecyj-
nych do réznych celoéw, jak réowniez zamawiania i od-
bioru stali.

Przeznaczony jest dla konstruktoréw, odbiorcéw
i uzytkownikéw stali konstrukeyjnych.

O pierwszym wydaniu tej wysoce wartoSciowe]j
ksigzki umiesciliSmy w ,,Hutniku* z 1952 r. (nr 7—8,
str. 285 = 286) obszerng recenzje piéra prof. Fr. Stauba.

Poradnik Techniczny Mechanik. Dzielo zbiorowe.
Tom drugi, cze$é druga. Materialoznawstwo.
Wydanie trzecie, calkowicie przerobione. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1953. Format
B6, str. 752 wraz z wieloma rysunkami i tablicami,
Céna w oprawie pitéc. 65 zt 40 gr.

Tom ten obejmuje podstawowe wiadomos$ci o ma-
teriatach stosowanych w réznych dziedzinach wytwoér-
czosci i ustugi technicznej, ze szczegélnym uwzgled-
nieniem przemysiu metalowego.

Tre$é. I. Woda (inz. J. Michalowski i inz. Wt. Neu-
gebauer). — II. Surowce skalne (prof. dr M. Kamienski
i prof. dr Wt Skalmowski). — III. Spoiwa i zaprawy
budowlane (inz. F. Esse). — IV. Beton (inz. J. Nechay).
— V. Wyroby budowlane niewypalane (inz. E. Szmidt).

VI. Wyroby wypalane (inz. E. Szmidt). — VII. Mate-
rialy ogniotrwate (inz. R. Francki). — VIII. Szklo (dr
inz. J. Peszel). — IX., Budowlane materialy izolacyjne
(inz. M. Maczynski i prof. dr inz. I. Malecki). — X. Pa-
liwa (prof. dr inz. B. Stefanowski). — XI. Tiuszcze
i oleje (inz. E. Szmitgal). — XII. Smary (inz. B. Miel-
nikowa 1 inz. M. Pruba). — XIII. Kleje i kity (inz. St.
Telechun). — XIV. Farby, lakiery i emalie (inz. L.
Nowak). — XV. Wyroby wiékiennicze {prof. inz. T. Zy-
linski). — XVI. Skéry (inz. E. Raabe i inz. E. Bischofr).
-— XVII. Drewno (prof. dr Fr. Krzysik). — XVIII. Pa-
pier (inz. W. Tournelle). — XIX. Guma (inz. A. Ola-
szek). — XX. Tworzywa sztuczne (inz. A. Dobraczyn-
ski, inz. L. Heger, inz Z. Niewiarowski i inz. T,
Wisniewski). — XXI. Materialy uszczelniajgce (inz.
L. Gosztowtt). — XXII, Materialy chemiczne o znacze-
niu technicznym (inz. J. Michatowski).

Poradnik Techniczny Mechanik jest przeznaczony
dla inzynieré6w i technikéw mechanikéw pracujgcych
na polu naukewym w dziedzinie wytworczosci oraz
dla studentow wydzialéw mechanicznych wyzszych
uczeini technicznych.

Wydawnictwo to' stanowi kontynuacje trzeciego wy-
dania znakomitego dzieta zbiorowego pt. Poradnik
Techniczny Mechanik, zapoczatkowany przez Insty-
tut Wydawniczy SIMP pod redakecjg inz.-mech. Adama
Tadeusza Troskolanskiego.

Elektryczne urzadzenia grzejne. Dr inz. Marian
Mazur. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1953. Format B5, str. 375, rys. 221, tabl. 33,
cena w opr. 36 zl 50 gr.

Tresé. Cieplo i temperatura. — Przewodzenie cie-
pta. — Unoszenie ciepla. — Promieniowanie ciepta. —
Straty cieplne. — Mierzenie temperatury. — Regulacja
temperatury. — Procesy grzejne. — Elektryczne me-
tody grzejne. — Rodzaje elektrycznych urzadzen grzej-
nych. — Zasilanie elektrycznych urzadzen grzejnych.
— Materialy izolacyjne stosowane w elektrycznych
urzadzeniach grzejnych. — Oporowe urzgdzenia grzej-
ne posrednie. — Obliczanie elementéw grzejnych. —
Oporowe urzadzenia grzejne bezposrednie. — Elektro-
dowe urzadzenia grzejne. — Lukowe urzadzenia grzej-
ne. — Indukeyjne urzadzenia grzejne. — Pojemnos-
ciowe urzadzenia grzejne. — Promiennikowe urzgdze-
nia grzejne. — Elektroerozyjna obrébka metali, —
Rozne zastosowania.

W ksigzce oméwiono zasady dzialania, budowe i za-
stosowanie elektrycznych urzadzen grzejnych oraz
przyrzadéw pomiarowych i regulacyjnych stanowig-
cych wyposazenie tych urzadzen. Przeznaczona jest
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dla technikéw i inzynieréw zatrudnionych w dzia-
fach przemysitu, w ktérych stosowane sg elektryczne
urzgdzenia grzejne.

Elektronika przemyslowa. Zastosowanie u-
rzadzen elektronowych do grzejnic-
twa, pomiaréw przemysiowych, stero-
wania i automatyzacji T. Zagajewski, St.
Malzacher i W. Kuliszkiewicz. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Warszawa 1953. Format B5, str.
387, z lieznymi rysunkami i tablicami, cena w opr.
33 zt.

Tre$é. Wstep. — Lampy elektronowe i gazowane, —
Uktady lampowe. — Grzejnictwo indukcyjne. —
Grzejnictwo pojemno$ciowe (dielektryczne). — Pomia-
ry w przemysle. — Badania nieniszczace materialow. —
Elektronowe uklady sterowania i regulacji.

Ksigzka jest wprowadzeniem w zagadnienia nowo-
czesnej elektroniki przemystowej, omawia wiec bu-

dowe i dzialanie lamp elektronowych oraz typowych

ukiadéw lampowych (wzmacniaczy, generatoréw, pro-
stownikéw i ukladéw specjalnych), a ponadto podaje
wiadomosci o grzejnictwie indukcyjnym i pojemnos-
ciowym wielkiej czestotliwo$ci tudziez o ich zastoso-
waniach przemystowych, o lampowych urzadzeniach
pomiarowych wielkoSci nieelektrycznych, o urzadze-
niach do badania wtasciwo$ci materiatéw i o defekto-
skopach, wreszcie o zastosowaniu ukladéw lampowych
do xontroli i automatycznej regulacji proceséw prze-
. mystowych.

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynieréw i techni-
kow wszystkich specjalnosci oraz dla stuchaczy szkot
inzynierskich. i politechnik.

Gaszenie j sortowanie koksu. Mgr inz. Stefan Lip-
czynski. Biblioteczka Koksochemika. Tomik 6. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953,
Format A5, str. 67, rys. 39, tabl. 6, cena 4 zt 50 gr.

W ksigzce podano opis urzadzen stuzgcych do ga-
szenia i sortowania koksu, wskazoéwki i przepisy racjo-
nalnej obstugi tych urzadzen oraz ogélne zasady ich
konserwacji i napraw. Podano réwniez podstawy pro-
cesOw technologicznych gaszenia i sortowania. Uzu-
pelnienie ksigzki stanowig zasady bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy obowigzujace przy gaszeniu koksu oraz
w sortowni koksu.

Ksigzka przeznaczona jest dla nizszego i Sredniego
personelu technicznego oraz dla kwalifikowanych ro-
botnikéw w koksowniach.

Urzadzenia benzolowni i ich obstuga. Inz. Juliusz
Czachorski. Biblioteczka Koksochemika. Tomik 7. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953.
Format A5, str. 72, rys. 43, cena 5 ziL

W broszurze ujeto podstawowe wiadomosci o ben-
zolu i o aparaturze stosowanej do jego otrzymywania
z gazu koksowego, z uwzglednieniem podstawowych
zasad i warunkéw technologicznych przebiegu procesu.
Précz tego podano w niej podstawowe wiadomosci
o aparaturze kontrolno-pomiarowej.

Broszura przeznaczona jest dla ruchowcow oraz wy-
ktadowcow i ze wzgledu na sposéb ujecia tudziez tresé
moze stuzy¢ pomocg dla oséb studiujgcych chemiczng
przerobke wegla.

Yadowarki szybowe. Mgr inz. Jakub Olszewski. Bi-
blioteczka Goérnicza. Tomik 30. Panstwowe Wydawni-
ctwa Techniczne. Stalinogréd 1953. Format A5, str. 84,
rys. 56, tabl. 1, cena 5 zt 50 gr.

Transport kopalniany. Cze$§¢é 4. Urzadzenia
szybowe. Dr inz. Oktawian Popowicz. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. Format
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BS5, str. 320, rys. 330 wraz. z wieloma tablicami, cep,
w opr. kart. 32 zt 50 gr.

Ksigzka opisuje urzadzenia szybowe (oprécz nape-
dow) ze szczegblnym uwzglednieniem potrzeb naszego
przemystu weglowego. Zawiera obliczenia tych urza.
dzen, podaje zasad¢ dzialania i wiasnosci ruchowe i po.
rownuje zalety oraz wady réznych wykonan.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw ruchy
i konstruktoréw tudziez dla studentéw wyzszych
uczelni technicznych.

Wskazéowki dla nowoprzyjetych do pracy w kg.
palniach wegla. Stowarzyszenie Inzynierow i Techni-
kow Goérnictwa. Zwigzek Zawodowy GOrnikéw w Pol-
sce. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Staling-
grod 1953. Format A5, str. 64, rys. 53, cena 4 zt 50 g,

Gornik chodnikowy. Inz. Wiktor Fogoda Bibliote-
czka Gornicza. Tomik 26. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Stalinogréd 1953. Format A5, str. 75, rys,
79, cena 5 ziL

Ciesla gorniczy. Inz. Ludwik Ortowski i inZ. Wik-
tor Pogoda. Biblioteczka Goérnicza. Tomik 29. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1953,
Format AS5, str. 67, rys. 91, tabl. 3, cena 4 zi 50 gr.

Bezpieczna praca w kopalniach gazowych. Inz. Jan
Urban i inz. Jozef Zyla. Biblioteczka Gornicza. To-
mik 29, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalino-
grod 1953. Format A5, str. 52, rys. 19, cena 3 zI 50 gr

]

Filtry prézniowe i ich obsluga. InZ. Piotr Klich.

Biblioteczka Goérnicza. Tomik 28. Panstwowe Wydaw-

nictwa Techniczne. Stalinogrdod 1953. Format A5, str.
59, rys. 49, tabl. 4, cena 4 zl 50 gr.

Ogoélne wiadomosSci o nafcie. Mgr inz. Adam Wali-
duda. Biblioteczka Naftowca. Tomik 3. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. Format Aj,
str. 88, rys. 80, cena 5 zi 50 gr.

Ksigzka podaje zasadnicze wiadomo$ci z zakresu
metod poszukiwania zt6z naftowych i ich udostepnia-
nia za pomocg odwiertow wykonywanych sposobem
udarowym i obrotowym. Nastepnie opisuje budowe
z16z ropy i gazu i sposob ich eksploatacji jak réwniez
zasady ozywiania produkecji zloza oraz magazynowa-
nie ropy. W koncowym rozdziale ksigzka podaje opis
fizycznych i chemicznych wiasno$ci ropy tudziez pod-
stawowe wiadomosci dotyczace jej przerobki.

Przeznaczona jest dla robotnikéw zatrudnionych
w kopalniach ropy i w zakladach jej przerdébki oraz
dla uczniéw zawodowych kurséw doksztatcajacych
i zasadniczych szkétr zawodowych w przemys$le nafto-
wym.

Ekspleatacja ropy i gazu ziemnego. Leon Tomasz-
kiewicz. Biblioteczka Naftowca. Tomik 4. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. Format
A5, str, 28, rys. 29, cena 2 zt.

Maszyny i urzadzenia wyciagowe w kopalnictwie
naftowym. Mgr in2. Stanistaw Karlic. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. Format
B5, str. 272, rys. 236, tabl. 75, cena w opr. 28 zt 10 gr.

Ksigzka zawiera teorie maszyn roboczych wycia-
gowych wchodzacych w sklad zespotéw wiertniczych;
ujete s3 w niej obliczenia konstrukcyjne, opisy b’u-
dowy i dzialania systeméw olinowania, wyciggow
i wiez wiertniczych.

Ksiazka przeznaczona jest dla konstruktoréw i tech-
nologéw w specjalnosci naftowej i ruchowcow kopal-
nianych. Moze byé pomocna uczniom i studentom
naftowych szk6t zawodowych $rednich i wyzszych.
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Postepy Fizyki. Rok 1953, nr 2. Wi. Kapuscinski.
Zarys dziatalno$ci Polskiego Towarzystwa Fizycznego.
— H. Niewodniczanski. O emisji deuteronéw z jader
atomowych. — J. Pniewski. Powlokowy model jadra
atomowego. — M. Kryszewski. Metody optyczne jako
metody pomocnicze przy rentgenowskim badaniu stru-
ktury krysztatow. — T. Skalinski. Nowe drogi wytwa-
rzania siatek dyfrakcyjnych. — K. Gostkowski. Kilka
wspomnien o Marianie Smoluchowskim. -— Kronika.

Fizyka i Chemia. Rok 1953, nr 4. Wi. Kapuécinski.
Poglady filozoficzne Mariana Smoluchowskiego. —
M. Giinther i Z. Szymankiewicz. O fizyce kwantowej

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1953, nr 7-—8. W. Gry-
ksztas. Rocznica Manifestu Lipcowego. — Inz. J. Aniota.
Nowa Huta — stalowa chluba narodu. — L. Horoch.
Nowa Hute buduje caly nardd, najlepsze kadry dla
niej da stare hutnictwo. — Inz. E. Mazanek. Kontrola
technologiczna wielkiego pieca. — Inz. J. Bana$. Me-
chanizacja pracy w kuzniach. — Mgr K, Doniec.
Otrzymywanie olowiu w piecach obrotowo-wahadio-
wych. — Dr T. Rzebik. Transport w zaopatrzeniu hut-
niczym. — J. Kopiec. Rozwo]j wspotzawodnictwa pracy
w przemysle hutniczym w latach 1950 — 1953. — Mgr
A. Ligocki. Wielkie inwestycje hutnicze w Niemieckiej
Republice Demokratycznej. — Inz. Zb. Sobczyk. Wal-
cownicze piece wglebne, ; ;

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1953, nr 7. Prof. dr inz.
M. Czyzewski i inz. Cz. Podrzucki. Rzeczywista ilosc
powietrza dmuchu do zeliwiaka. — Inz. K. Hess. Obli-
czanie i dobér przekroi ukladéw wlewowych zalewa-
nych przez dziéb kadzi. — Mgr T. Rzepa. Nowe spoiwa
rdzeniowe. Opracowanie spoiw opartych na skrobi
i celulozie. — Inz. T. Sala. Znalezienie ekonomicznych
powlok na ochladzalniki wewnetrzne dla staliwa w ce-
lu zabezpieczenia ich przed korozja. -— W. Wiasow.
Drogi oszczedno$ci metalu w odlewnictwie., — Inz.
A. Potocki. Sodowe szklo wodne jako spoiwo formier-
skie. — Inz. Z. Tyszko. Dobor najwiasciwszych mate-
riatow na rusztowiny kotlowe.

Wiadomosei Chemiczne. Rok 1953, nr 8. Mgr A. Sliwa.
Chemia pierwiastkéw pozauranowych. -— L. Mazur.
Oznaczanie manganu metodg nadsiarczanowg wobec
kobaltu jako katalizatora. -— W. Januszkowski. Ozna-
czenie potasu metodg objetoSciowa. — W. Wiostowska
Izotopy azotu w chemii.

Chemik. Rok 1953, nr 7-—8. Wt. Plaskura. Rozruch
instalacji produkcyjnych. — M. Marcinkowski. Cza-
steczka metalu wprowadzona do barwnika moze bar-
dzo zmieni¢ jego jakosé. — A. Ligocki. Mikolaj Koper-
nik wspoéttwoércg nowoczesnej nauki. — Z. Szymusik.
Wzbogacanie surowcéw mineralnych.

Przeglad Gorniczy. Rok 1953, nr 8. Mgr J. Rychly
i inz. H. Zielinski. Gaz wytlewny z piecow Lurgi.

Wiadomos$ci Gornicze. Rok 1953, nr 6. A. L. Karol
Marks a zagadnienia techniki. — St. Gisman. Gaweda
o slownictwie.

Gospodarka Weglem. Rok 1953, nr 5. Inz. Wi Ol-
czakowski. Zabezpieczenie nowoczesnych kotléw przed
kamieniem. — Jednostki, wskazniki i oznaczenia sto-
sowane w technice cieplnej. — Nr 6. Dr J. Jurkiewicz
i mgr H. Laskowska. Weglowe wymieniacze jonowe
Escarbo. — Inz. T. Radowicki. Zwilzanie mialu pole-
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psza spalanie. — Inz T. Kuratow. Pomiary cieplne
na matych i $rednich kottach. — J. Stachon. Zastoso-

wanie dispeczu zrédiem oszczednogei.

Prace Instytutu Naftowego. Rok 1953, nr 22,
Witold Paraszczak. Swidry ze§lizgowe.

Inz.

Nafta. Rok 1953, nr 7—8. Dr J. Pilecki. Ignacy
Lukasiewicz. — Inz. J. Wojnar. Stuletni rozw6j nauki
i techniki naftowej. — Inz. J. Drzewiecki. Aktualne
zagadnienia przemystu naftowego na tle stulecia jego
istnienia. — K. Laskowski. Ignacy Lukasiewicz jako
spiskowiec i wiezien stanu. :

Przeglad Geologiczny. Rok 1953, nr 4. 1944 — 22
lipca — 1953. — A. Polanski. Z mineralogii i geochemii
pegmatytow. — R. Krajewski. OkreSlanie zmiennosci
zloza i jego stopnia geologicznego rozpoznawania za
pomoca wskaznikow liczbowych. -— J. Poborski. O nie-
ktorych nowszych probach Kklasyfikacji skat osado-
wych. — (T. G.) Pierwsza naukowo-techniczna konfe-
rencja geologiczna kopalnictwa rud niezelaznych. :

Przeglad Techniczny. Rok 1953, nr 7. Wzmozong
walkg o planowy postep techniczny uczcimy Swigto
lipcowe. — Inz. L. Taniewski. Postep techniczny a in-
stytuty naukowo-badawcze w ZSRR. — Prof..inz, W.
Biernawski. Radzieckie instytuty przemystu maszyno-

wego. — J. Halwic. Z doSwiadczen organizacji insty-
tutéw naukowo-badawczych w Polsce i planowania ich
pracy. — Prof. inz. J. Lando. Rozwoj i wspoipraca In-

stytutu Elektrotechniki z przemystem.

Mechanik. Rok 1953, nr 7. Inz. St. Grochowski.
Swieto Odrodzenia uczcimy walkg o jako$¢ produkcji.
— Konferencja naukowo-techniczna w sprawie cen-
tralnego ostrzenia narzedzi. — Br. Keller i inz. St
Markowski. Wysokowydajne szlifowanie ostrzy nozy
tokarskich z ptytkami z weglikow spiekanych. — Prof.

« dr inz. Br. Biegeleisen-Zelazowski. Zasady technicz-

nego normowania czasu pracy (dokonczenie). — Inz.
H. Chmielewski. O polskie stownictwo techniczne. —
Recenzje o ksiagzkach M. %. Zaroszczinskiego (,,Walco-
wanie stali), N. F. Bolchowitinowa (,,Metaloznawstwo
i obrébka cieplna“), Wi Kuczewskiego (,Metalurgia
zelaza“, tom II i III) oraz K. Mandybura i J. Oger-
mana . (,,Elektrolityczne polerowanie szliféw metalo-
graficznych®).

Technika Motoryzacyjna. Rok 1953, nr 7. InZ. A.
Krasuski. Nowe kierunki w doborze materialéw na
cylindry samochodowych silnikéw spalinowych. — Inz.
L. Osterloff. Zastosowanie termobimetali w elektro-
technice samochodowej. — Stownictwo samochodowe

(cigg dalszy).

Energetyka. Rok 1953, nr 3. InZ. J. Laskow. Nasz
obowiazek. — Inz. Cz. Rukszto. Konkursy mlodych
naukowcow energetykéw. — Inz. J. Preminger. Samo-
czynna regulacja czestotliwosci i mocy czynnej. —
Inz. W. Heller. Analiza zakl6cenn na liniach napowie-
trznych. — Inz, St. Wisniewski. Uszkodzenie wylacz-
nika R30 w rozdzielni napowietrznej. — Inz. Zb. Bial-
Lkiewicz. Pierwsza ogélnokrajowa konferencja w spra-
wie poprawy wspéiczynnika mocy. — Inz. H. Chmie-
lewski. O polskie stownictwo techniczne.

Cement, Wapno, Gips. Rok 1953, nr 4. Inz. J. Zie-
linski. Podstawy zalozen projektowych typowej ce-
mentowni. — Inz. R. Plesner i inz. J. Sikora. Nowo-
czesne poglady na technologie prazenia gipsu. — Dr
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mz. A. Trembecki. Badanie z16z na podstawie eksploa-
tacyjnych odslonie¢. — Inz. Z. Pawlik. Wytyczne do
reorganizacji przemystu wapiennego i gipsowego. —-
Inz. B. Borek. W jaki sposéb walczymy o poprawienie
wspoéiczynnika mocy.

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1953, nr 3.
Czegs¢ I. Ustawy, rozporzadzenia, komunikaty.
Cze$¢ II. Wynalazki. — Wzory. — Udoskonalenia
techniczne. Usprawnienia z zakresu techniki.
Znaki towarowe. — Cze$§¢ III. Przeglad wynalaz-
czo$ci. (Inz. Zb. Muszynski. Kilka stow o Wystawie
Wynalazczosci w Budapeszcie i o rozwoju ruchu racjo-
nalizatorskiego na Wegrzech. — Inz. Z. Cz. Koczorowskz.
Zasady tworczosci w technice. — Inz. N. M. Czetnokow.
Nowe sposoby natapiania miedzi i stopéw miedzi.).

Ksiazki Techniczne.(Prospekt.) Budowa Maszyn.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne 1953. Konstruk-
cje mechaniczne. — Technologia mechaniczna (Obréb-

ka metali skrawaniem. — Spawalnictwo. —- Obroébka
plastyczna.). — Materialoznawstwo. -— Metrologia
techniczna. — Poradniki techniczne. — Techniczna or-

ganizacja pracy i przedsiebiorstw. — Nauki techniczne
ogblne. — Biblioteka Ochrony Pracy.

Ksigzka Techniczna. Biuletyn Panstwowych Wy-
dawnictw Technicznych. Warszawa 1953, czerwiec.
Narady czytelnicze. — Nowe ksigzki: Objasnienia dla
czytelniké6w. — Gornictwo. — Hutnictwo. — Odlew-
nictwo. — Metaloznawstwo i obrébka metali. — Kon-
strukcje mechaniczne. — Budownictwo i inzynieria lg-
dowa. — Chemia i przemyst chemiczny. — Przetwor-

stwo paliw naturalnych. — Przemyst mineralny, —
Przemyst rolny, spozywezy i tluszczowy. — Energetyka.
— Elektroenergetyka i przemyst elektrotechniczny, —
Wiokiennictwo. — Inne dzialy przemysitu lekkiego. —
Technika przedsiebiorstw komunalnych i technika sa-
nitarna. — Metrologia techniczna. — Ochrona pracy.
— Poradniki, kalendarze i katalogi techniczne. — Pra-
ce instytutéw naukowo-badawczych. — Ksigzki prze-
widziane do wydania w najblizszej przysztosci. — Re-
cenzje. Kronika. Poradnictwo techniczne. —
Czasopisma PWT.

Stanki i Instrgmient. Rok 1953, nr 3. M. M. Sza-
franow. Oszczedzanie metalu przez zastosowanie celo-
wej konstrukeji. W. D. Baranow. Szybkoscicwe

skrawanie na strugarkach. — Nr 4. Sprzegla elektro-
magnetyczne. — A. A. Strielec. O wierceniu szybkos-
ciowym. — N. W. Zarlikow. Wiertla do wiercenia

szybkosciowego. — K. D. Filippow. Organizacja remon-
tow. — Nr 5. B. A. Kurienkow. Nowe konstrukcje na-
rzedzi tnacych oraz narzedzi i urzadzen pomiarowych.
— A. I. Grieczuchin. Wplyw ostroSci krawedzi tnacej
na jakos¢ powierzchni obrabianej stali. — O zastoso-
waniu noza Kolesowa (opinia o prébach tego noza). —
Nr 6. Praktyczne zastosowanie metody Kolesowa. Opi-
sano doswiadczenia dokonane podczas skrawania no-
zem Kolesowa. — G. A. Karasik. Przebudowa obra-
biarek i ich przystosowanie do obrébki iskrowej.
1. F. Jegorow. Zamki sworzniowe ,,Szez* (zamiast pod-
ktadek 1 zatyczek). — I. M. Kriemieniesk:j. Przyrzad
do szybkiego przesuwania suportu ciezkiej tokarki. —
T. A. Wwiedienskij. Urzgdzenia do mechanicznego zna-
kowania wyrchow.

KRONIKA

Z Polskiej Akademii Nauk. Wydziat III Polskiej
Akademii Nauk organizuje w dniach 23 — 25 wrze$nia
1953 r. w Gliwcach Zjazd na temat Chemicznej Prze-
robki Wegla, na ktéorym zostang wygloszone nastepu-~
jace referaty:

1. Referat wstepny przedstawiciela Rzadu.

2. ,Podstawy surowcowe przemysiu chemicznej

przerébki wegla“ — prof. mgr inz. B. Krupinski.

3. ,,Warunki i perspektywy rozwoju przemysiu ko-

ksowniczego — prof, dr J. Salcewicz.

. ,Weglopochodne z koksowania i poétkoksowania
wegla jako baza surowcowa kluczowych dziedzin
przemystu chemicznego“ — mgr inz. M. Wnek.

5. ,,Wytlewanie wegli kamiennych i brunatnych®“ —
prof. dr B. Roga.

. ,Wytwarzanie gazu i kierunki jego racjonalnego
zuzycia jako surowca chemicznego” — mgr inz
J. Klosinski.

7. ,Zagadnienie wielkiej syntezy weglowodoré6w na
tle potrzeb gospodarki narodowej prof. dr
Z. Tomasik. 3

. ,Kierunki i zadania w zakresie projektfowania
i konstruowania urzadzen chemicznej przerdbki
wegla“ — mgr inz. A. Szpilewicz.

Z Naczelnej Organizacji Technicznej. Na podsta-
wie ustawy z dnia 18 lipca 1950 r. w sprawie rejestru

o

inzynieréw i technikéw (Dz. U. R. P. nr 36, poz. 329)
wszyscy absolwenci wyzszych i Srednich szk6t tech-
nicznych obowigzani sq przed uplywem 30 dni od
chwili uzyskania tytulu inzyniera lub technika reje-
strowac¢ sie w Naczelnej O'rganzzacyz Technicznej pro-
wadzacej rejestr.

Obowigzek ten dotyczy rowniez osoéb wykonujgcych
czynnos$ci powierzane zwykle inzynierom lub techni-
kom, badz tez zajmujacych stanowiska powierzane
zwykle inzynierom lub technikom.

Osoby, ktore juz rejestrowaly sie badz w ogdlnej
rejestracji (w 1950 r.), badZz po dniu zakonczenia spisu,
obowigzane sg zglasza¢ zmiany: stopnia zawodowego
lub naukowego, miejsca pracy stanowiska i miejsca
zamieszkania przed uplywem 30 dni od chwili nastg-
pienia zmiany.

Kto $§wiadomie lub przez niedbalstwo uchyla sie od
obowigzkéw przewidzianych ustawg, podlega karze
aresztu i grzywny albo jednej z tych kar, zgodnie
z art. 9 ustawy z dnia 18 lipca 1950 r.

Obowigzku rejestracji nalezy dopelnié w Biurze Re-
jestru Inzynieréw i Technikéw w Warszawie, ul. Czac-
kiego 3/5 lub w wojewdédzkich oddziatach NOT.

Zmiany, poparte dokumentami, nalezy zglaszaé oso-
biscie lub droga korespondencji w Biurze Rejestru In-
zynierow i Technikéw w Warszawie, ul. Czackiego 3/5.

Artykuly drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie
zawsze pokrywajq sie z zapatrywaniami Redakeji lub Wydawcy

WYDAWCA:

NACZELNY: INZ. TADEUSZ MALKIEWICZ. SEKRETARZ

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE. REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY. REDAKTOR

REDAKCJI: MIRANDA CIACIUCHOWA. CZEONKOWIE

KOMITETU REDAKCYJNEGO: INZ. JANUSZ CHMIELOWSKI, INZ. TADEUSZ PALMRICH, INZ, STANISELAW
PRZEGALINSKI, INZ. STEFAN WROBLEWSKI



KOMUNIKAT

Zgodnie z § 2 Zarzadzenia Ministra Finanséw z dnia
6. IX. 1952 r. (Monitor Polski Nr A 88 poz. 1374)
,w sprawie ewidencji towarowej i zasad fakturowa-
nia w Panstwowym Przedsiebiorstwie Kolportazu
,Ruch®, sprzedaz towaréw prenumeratorom, winna sie
odbywaé po cenie detalicznej na zasadzie pelnych
przedptat®.

W zwigzku z powyzszym zawiadamiamy, ze zamo-
wienia na prenumerate dzienniké6w i czasopism na
1954 rok dla potrzeb urzedéw, instytucji i przedsie-
biorstw uspotecznionych, beda realizowane jedynie na
warunkach pelnych przedpiat.

Przy skladaniu zamoéwien ustala sie nastepujgce
zasady:

Wszystkie zaméwienia i przedplaty na 1954 rok, na-
lezy kierowaé do urzedéw pocztowych w nieprzekra-
czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1953 r.

Instytucje, urzedy i przedsiebiorstwa zamawiajgce
prenumerate dla podleglych jedhostek wedlug roz-
dzielnika i oplacajace ja z kredytéw centralnych
moga zamoéwienia Kkierowaé bezposrednio do PPK
»Ruch” nie pézniej jednak jak do dnia 1 listopada
1963 r. 4 3

Zaméwienia nalezy w fym wypadku sporzadzié
w dwoéch egzemplarzach i wycenié, podajac tytuly za-
mawianych czasopism, ilo§¢ egzemplarzy, cene i war-
tos¢é oraz ogbélng sume warto$ci calego zaméwienia.

Zamoéwienia nalezy skladaé w Oddzialach Woje-
wodzkich PPK ,Ruch” zamawiajgc dokladnie tylko te
tytuly, ktére sa w administracji danego Oddziatu Wo-
jewddzkiego.

PPK ,Ruch“ po sprawdzeniu zamoéwienia, potwier-
dzi na kopii do dnia 20 listopada 1953 r. przyjecie
prenumeraty  do realizowania, podajac ostateczng sume
nalezno$ci, ktérg nalezy uregulowaé¢ do dnia 10 gru-
dnia 1953 .

Ze wzgledu na to, ze PPK ,Ruch®” nie bedzie wy-
stawiato faktury, potwierdzenie zamoéwienia postuzy
za podstawe do uregulowania naleznosci. >

Zaznacza sie, ze PPK ,Ruch“ bedzie moglo reali-
zowaé tylko te zaméwienia, ktére zostana zlozone
w ustalonym terminie, tj. do dnia 1 listopada br. i beda
podparte przedplatg do dnia 10 grudnia br.

W zwigzku z powyzszym, prosimy o uwzglednienie
w preliminarzu budzetowym na IV kwartat 1953 r.
odpowiednich sum potrzebnych na oplacenie prenu-
meraty czasopism na 1954 rok.

Aktualny cennik dziennikéw i czasopism znajduje
si¢ w kazdym urzedzie pocztowym oraz w Delegatu-

rach i Oddzialach PPK ,Ruch®, ktére udzielg wszel-

.kich informacji o warunkach prenumeraty.

Paristwowe Przedsiebiorstwo Kolportazw
»Ruch®,

W zwigzku z 'powyiszym komunikatem przypomi-
namy co nastepuje: ’

a. Zaklady pracy zgodnie z trescia pisma okélnego
PKPG nr 5 z 12.7.49 znak TE8—5 powinny prenu-
merowaé¢ branzowe czasopisma techniczne na poziomie
popularno-technicznym w ilo§ci 1 egz na 50 pra-
cownikéw, a na poziomie inzyniersko-naukowym
w iloSci 1 egz. na 20 inzynieréw i technikéw.

b. Prenumerate normalng zamawia sie przez doko-
nanie przedplaty na poczcie lub przez listonoszéw po -
dajgc adres wysylkowy, tytul czasopisma, ilo§é zamé6-
wionych egzemplarzy i okres prenumeraty (np.
I kwartal, II kwartal, I pétrocze, II péirocze). Pre-
numerat¢ normalna mozna réwniez zamawiaé przez
dokonanie przelewu przedplaty na konto PPK , Ruch®
w PKO III-17763/110, przy czym na przelewie podaé
wyzej wymienione dane.

¢. Zbiorowa prenumerate ulgowa w zakladach pro-
dukecyjnych zamawia sie za poérednictwem oddzialéw
zaktadowych NOT, mezéw zaufania NOT lub Klubéw
Techniki i Racjonalizacji wplacajgc z géry prenume-
ratg. W zgloszeniu prenumeraty nalezy podaé dane
wymienione w punkcie b.

Do zgloszenia nalezy zalgczyé zestawienie oséb za-
mawiajgcych prenumerate zbiorowa z podaniem ich
adreséw. Komorki wymienione w punkcie c. wplacaja
prenumerate na konto PKO III-17783/110 przesylajac
rownocze$nie zestawienie prenumeratoréw pod adre-
sem: Wojewddzki Oddziat PPK ,,Ruch‘ Dzial Techniki
i Rozliczen, Stalinogréd, ul. 3 Maja nr 16.

Uczniowie szk6t zawodowych zglaszajg ulgowa pre-
numerate zbiorowa na tych samych zasadach za po-
$rednictwem dyrekcji szkoty. Studenci szkél wyzszych
zglaszajg ulgowa prenumerate przez Kola Naukowe
Uczelni lub inne stowarzyszenia Szké6t Wyzszych.

d. Zamo6wienia dokonane bez réwnoczesnej przed-
platy nie bedg przez PPK ,Ruch“ uwzglednione. Te_'r-
miny zamoéwien sg nastepujace: na prenumerate p6l-
roczng, roczng i I kwratal 1954 r. do dnia 10. XIIL
1953 r., na prenumerate II kwartalu do dnia 10. IIL

© 1954 r.,, na prenumerate III kwartalu do dnia 10. VI.

1954 r., na prenumerate IV kwartalu do dnia 10. IX.
1954 r.

e. Wysoko§é prenumeraty czasopism wydawanych
przez PWT jest nastepujgca:

Opkéta normalna, zi | Optata ulgowa, zt
Lp. Czasopismo roczna poélroczna ! kwartalna I roczna ] péiroczna ’ kwartalna
. czasopisma inzynierskie naukowo-techniczne
| | | |
1 Przeglad Gorniczy 108,— 54— .| 2= 54,— | 27,— ! 13,50
]
2 Hutnik 108,— 54,— 27,— 54,— ‘ 27,— ! 13,50
3 Przeglad Odlewnictwa 72,— l 36, — ‘ 18,— 36,— 18— | 9—
& Nafta s \ 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
5 Cement -Wapno-Gips | - 54~ -} 90— 13,50 36,— 18,— 9,—
W : i) #
6 Energetyka s g 3p ==l — 36,— 18. 3
| ! |
czasopisma popularno-techniczne
]
\ ; ; )
7 Wiadomosci Gérnicze By | 21— | 1350 | 18;— g 4,50
8 Wiadomos$ci Hutnicze 54,— 27,— 13,50 | 18,— 9,— 450
9 Chemik 54 — 27,— 13,50 18,— 9,— 450
10 Gospodarka Weglem ; 36,— ] 18,— D — _— —




Cena zeszytu 9,00 z}

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Nowosci Wydawnicze

Cynowanie galwaniczne. Tlum. z ang. K. Tarnowski.
1953, 5. 32, zt 2:40

KLICH P.: Filtry pro7~iowe i ich cobstuga. 1955, s. 59,
zt 4.50

LIPCZYNSKI S.: Gaszenie i sortowanie koksu. 1953,
s. 67, zt 4.50

MAZANEK T., SPLEWINSKI J.: Czadnice stalownicze
i ich obstuga. 1953, s. 56, zt 4.—

MAZANEK T., SPLEWINSKI J.: Obstuga hali odlew-
niczej w stalowni. 1953, s. 76, zt 5.—

MAZUR M.: Elektryczne urzadzenia grzejne.
s. 378, z! 36.50 (w oprawie)

1953,

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéw maszyn. Czesé I
— Polaczenia, Wyd. 3 przejrzane i uzupelnione. 1953,
s. 364, zt 32.—

PRZEGALINSKI S.: Katalog stali konstrukeyjnych.
Wyd. 2 poprawione. 1953, s. 124, zt 11.—

SCHWERDTFEGER W.: Technika pomiarow elekiry-
eznych. Tom II. Tium. z niem. ‘A, Szulce, 1953, s. 260,
zt 17.20

SMIALOWSKI M.: Podstawy chemii fizycznej.
s. 260, zt 12.—

TOMASZKIEWICZ L.: Eksploatacja ropy i gazu ziem-
nego. 1953, s. 28, zt 2.—

L]

1953,

Ksiazki wydane poprzednio

AGROSKIN A. A, CZYZEWSKI N. P.: Koksownictwo.
Tilum. z ros. B. Kolomyjski. 1952, s. 392, zt 48—

DURRER R.: Przerébka hutnicza rud Zelaza oprécz
przerobki w wielkim piecu na koksie. Ttum. z niem.
M. Grabania, T. Zielinski. 1953, s. 148, zt 10.50

IWANCOW G. P.: Nagrzewanie metalu. Teoria i me-
tody obliczen. Ttum. z ros. K. Pilinski. 1952, s. 176,
zt 18.—

JABELONSKI S.: Maly poradnik hartownika.
s. 258, zl 17.20 (w oprawie)

KARPINSKI P. A.: Metoda. inz. Kowalowa w hutnic-

~ twie. Thum. z ros. Z. Corradini. 1953, s. 26, zt 1.30

KEPA J., LESKIEWICZ W.: Urzadzenie i obsluga wal-
cowni-zgniatacza. 1953, s. 159, z} 9.50

MAZANEK T.: Obsluga pieca martenowskiego. 1953,
. 8, 104, zt 6.70 ,

PANFILOW M. ;I.: Szybkosciowe wytapianie stali
w piecach martenowskich. Tlum. z ros. K. Radzwicki.
1953, s. 168, z% 10.60

1953,

Stowniki

GISMAN S.: Stownik gérniczy. 1950, s. 380, zt 15.—

Gérniczy slownik rosyjsko-polski i polsko-rosyjski.
Praca zbiorowa. Komitet Stownikowy Gléwnego In-
stytutu Goérnictwa. 1950, s. 208, zt 13.20

Produkcja i uzytkowanie wlewnic. Praca zbiorowa.
1953, s. 230, zt 22.50 (w oprawie)

RADZWICKI K.: Wykrywanie i usuwanie wad wlew-
kow stalowych. 1953, s. 52, zt 3.—

ROKOTIAN E. S.: Wspolczesne walcownictwo w Zwig-
zku Radzieckim. Tilum. z ros. J. Warzanski. 1953,
s. 47, zt 3.50

STANKIEWICZ M., CHROMIK J.: Wytapianie stali
w piecach martenowskich. 1953, s. 196, zt 12.—

WUSATOWSKI Z.: Podstawy procesu walcowania.
1952, s. 259, zt 25.50 (w oprawie)

ZAPAR.OWICZ W.: Liny stalowe suwnic hutmczych
1952, s. 56, zt 3.50

ZAROSZCZYNSKI M.: Walcowanie stali. Ttum. z ros.
B. Marzecki. 1952, s. 390, zt 82.—

ZDUNKIEWICZ M.: Walcowanie stali na zimno. 1952,
s. 251, z 29.— (w oprawie)

Techniczne
SKIBICKI W.: Slownik techniczny polske-rosyjski.
1951, s. 296, zt 46— (W oprawie)

SKIBICKI W.: Slownik techniczny rosyjsku-polski.
1951, s. 450, zt 41.— (w oprawie)

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki 5

W celu najszerszej popularyzacji czytelnictwa i krze-
wienia umiejetnosci korzystania z ksigzki technicznej,
zwlaszeza wsrod nowch kadr przybywajacych do prze-
mystu — Panstwowe Wydawnictwa Techniczne wy-
dajg biuletyn pod nazwa ,Ksigzka Techniczna‘, prze-
znaczony dla fabryk, zwigzkow zawodowych, bibliotek,
klubéw techniki i racjonalizacji oraz urzedéw i in-
stytucji. Tl o8

Biuletyn ,,Ksigzka Techniczna‘ zawxera dokladne
informacje o treSci i cechach wydawniczych ksigzek
PWT, ktore ukazaly sie ostatnio w sprzedazy ksiggar-

\

skiej oraz o ksigzkach, ktérych ukazanie przewiduje
sie w najblizszej przyszloci; zawiera ponadto recenzje
dotyczace niektorych ksigzek uprzednio wydanych,
czeS¢ artykulowa i informacyjng oraz dzial poradni-
ctwa czytelniczego.

Biuletyn ,,Ksigzka Techniczna®“ rozsylany jest bez-
platnie do fabryk, bibliotek, klubéw techniki i racjo-
nalizacji, két zakladowych NOT, urzedéw, instytucji
— ktére zgltosza do PWT, Warszawa, ul. Mazowiecka
2/4, zapotrzehowanie na stale otrzymywanie biuletynu
,,Ksigzka Techniczna®,
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