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Historyczny przetom w dziejach ludzkosci

Przed trzydziestu trzema laty Wielka Socjalistyczne Rewolucja Paidziernikowa otwo-
rzyla nowq karte w dziejach ludzkosci dokonujge zasadwniczego zwrotu w diugoletniej walce
mas pracujqgcych przeciw imperializmowt. Rewolucja PaZdziernikowa zburzyla doszczetnie
legende o niewzruszalnosci ustroju kapitalistycznego.

Zwigrek Radziecki dowiddl, e masy ludowe, masy przez wieki wyzyskiwane 1 ucisnione,
mogq pod przewodem proletariatu mnie tylko zrzucié jarzmo wyzyskiwaczy i 2dobyé wladze
panistwowg, nie tylko mogg te¢ wladze ugruntowaé i uczynié najsilniejszq, o zarazem najgle-
biej demokratyczng, lecz zdolne sq swq wladze wykorzystaé do zbudowania nowego, wyiszego,
socjalistycznego ustroju, ustroju wolnego od wyzysku i ucisku, ustroju zapewniajgcego nie-
skrepowany ¢ poteiny rozwdj sit produkcyjnych, swobodny rozwdj narodéw i wszechstronny
roziwdj jednostki ludzlkiej.

Trzydziesct trzy lata historii budowwictwa socjalistycznego i walki ZSRR o sprawe wy-
zwolenia mas pracujgcych, o sprawe pokoju i wolnosei narodéw — to nieustanny wzrost
1 postep sil socjalistycznych, zaréwno w paistwie radzieckim, jak i poza mim, to réwno-
czesny proces poglebiajgcych sie przeciwienistw 1 zalamain systemu kapitalistycznego.

Decydujace zwyciestwo odnidst nardéd radziecki w walce o socjalistyczne uprzemystowie-
nie kraju. Od zaranie uprzemystowienia poprzez wszystkie pigciolatki szedl Zwiqzek Radziecks
olbrzymimi krokami maprzéd, ku socjalistyczmej potedze gospodarczej. Poteiny przemyst
radziecki stworzyl podstawy do szerokiego rozwoju zmechanizowanej gospodarki rolnej, ktéra
wmozliwida wprowadzenie drobnej, chlopskiej gospodarki na tory spolecznej, ogdlnoparstwo-
wej gospodarki planowej. Zacofany ongis kraj, przeksztalcony w mocarstwo przemystowe,
zaczql w szybkim tempie wzbogacaé sie, zwielkszaé dochéd narodowy, podnosié wydajnosé
pracy i poziom Zyctowy i kulturalny obywateli.

Rozmach budowniczej, tworczej pracy po ostatniej wojnie wykazuje stale dalszy, olbrzyma
wzrost tempa rozwoju radzieckiej gospodarki narodowej. Wystarczy nadmienié, Ze produkcja
przemystowa w ciggu minionego okresu piectolatki powojenne] przekroczyla o 70 % poziom
przedwojenny. W hutnictwie Zelaza zadania planu piecioletniego wykonano z nadwyzkg.
Flan przewidywal produkcje stali w roku 1950 o 35 % wiekszq, niz w roku 1940. W ciggu
dziesigeiu miesigecy roku bietgcego ogolna produkceja stali przekroczyla poziom przedwojenny
0 4d %.

Podstawowe zadania czwartej pteciolatkt w latach 1946 — 1950 majg na celu wyprze-
dzenie krajow kapitalistycznych, konkretnie biorge Standw Zjednoczonych, pod wzgledem
rozmiaréw produkeji w przeliczeniu na jednego mieszkarica. Dalszy wspanialy rozkwit Zwig-
zku Radzieckiego nakreslony zostal przez Stalina, kitéry w czasie kampanit wyborczej zaraz
po zakoticzeniu wojny powiedzial: ,Jesli chodzi o plany na dalszg przyszlosé, partia zamie-
rza dokonaé mowego, poteinego wysitku, majgcego na celu rozwdj gospodarki narodowej, co
umozliwi nam podniesienie poziomu produkeit w przyblizeniu trzykrotnie 1w poréwnaniu
2 poziomem przedwojennym. Musimy dojsé do tego, aby nasz przemyst migl produkowaé
rocznie okolo 50 milionéw ton suréwki, okoto 60 milionéw ton stali, okoto 500 wmilionéw ton
wegla, okoto 60 milionéw ton ropy naftowej. Dopiero spelniwszy ten warunek zdobedziemy

X
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przekonante, e nasza ojczyzna bedzie zabezpieczona przed wszystkimi niespodziankami. Na
wykonanie tego trzeba bedzie okolo tv‘zech nowych pieciolatek, jezeli nie wigcej. Lecz dzieta
tego dokonaé mozna t dokonaé musimy.” :

W zestoawieniu z zastojem i kryzysem w krajach kapitalistycznych staly rozkwit Zwuyku
Radzieckiego fjest najwymowniejszym Swiadectwem wyiszosct socyalzstycznego ustroju  nod
systemem kapitalistycznego wyzysku @ katastrof wojennych.

W Zwigzku Radzieckdm zwycietyl socjalizm — pierwsza faza spoleczenstwa mie znajg-
cego wyzysku cztowieka przez czlowieka. Dalsza droge rozwojowa Zwigzku Radzieckiego
prowadzi do komunizmu przez poteiny, planowy wzrost socjalistycznych sit wytwiérczych
1 postep techmiczny, przez stopmiowe zacteranie réznic miedzy pracg fizyczng o umystowq,
miedzy socjalistycznym miastem a socjalistycznq wsiq, przez wzrost dobrobytu, kultury,
przez wychowanie calego spoleczenstwa w duchu komunistycznej moralnosci, komunistycz-
nego stosunku do pracy i naukowego pogledu ne Swiat; przez stopniowe zastepowanie zo-
sady ,kazdemu wedtug ilosSct i jakosci pracy* zasadqg komunizmu ,kaidemu wedlug jego
potrzedb®. . _ :

Naréd radziecki rozpoczgl wielkie budownictwo powojenne od gigantycznych planéw od-
dania w stuibe czlowieka wszystkich sil przyrody. Wielki plan wealki z posuchg na obszarach
stepowych Zwigzku Radzieckiego przy pomocy lesnych paséw ochronnych ¢ budowa olbrzy-
mich systeméw nawadniojgeych stepy i pustynie — oto budowle, dziekt ktorym wkracza
spoleczenstwo radzieckie w faze komunizmu. Riéwnoczesnie przodujgee awangarda proleta-
riatu Swiatowego — Partia Bolszewicka pod przewodnictwem Wielkiego Stalina — podnost
na wyiszy szezebel Swiadomosé ideologiczng t wychowanie komunistyczne radzieckich mas
pracujgcych.

Proces przeobrazenn rewolucyjnych jest w Polsce pod wzgledem swej tresei klasowe] an-
legiczny do tego, Etéry przetywaly narody radzieckie w ciggu tych trzydziestu trzech lat
istnienia Zwigzku Radzieckiego. I dlatego masy pracujgce Polski ludowej, porwane rewolu-
cyjng ideq nauki marksistowsko-leninowskies, walczg w bokw narodéw radzieckich o pow-
szechne zwyciestwo socjalizmu.

Dzicki wspanialemu zwyciestwu Wielkie] Socjalistycznej Rewolucji  Paidziernikowes
ludzkoéé zmierza ku nowej, twérczej epoce, klcra przyniesie dalszy rozwédj mniesmiertelnych
~zdobyczy nmarodu radzieckiego i jego idei, ktorych najpickniejszym wcieleniem jest Stalin.

Wt Gryksztas
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Inz. STEFAN PLUSZCZEWSKI
Nowa Huta

Z przesztoéci hut uralskich

Poczqtki ekspansji przemyslowej na Uralu. — Dzialalno$é Henning w $wietle jego dziela pt. ,,Opis hut

wralskich i sybirskich*.

— Trudnosci przy rozbudowie hut panstwowych.

— Racjonalizacja - produkeji wiel-

kepiecowej. — Odlewnictwo, wyréb stali ¢ jej przerébka. — Wytop miedzi. — Gospodarka energetyczna. —

Wyniki ekonomiczne. — Pdéiniejsze odkrycia ztéz rudy zelaznej i gospodarka przemystowcdw.

— Zacofanie

hutnictwa wralskiego przyczynag ]GJO upadku w XIX wieku. — Nowy okres rozwoju hutnictwa wralskiego

w ustroju radzieckim.

W okresie gdy obchodzimy miesige pogle-
biania przyjazni polsko-radzieckiej, bedzie
moze na czasie rzucié spojrzenie wstecz, na
przeszto§é¢ hut uralskich. Wybitna pomoe, kté-
rg przy obecnej rozbudowie polskiego hutni-
ctwa niesie zaprzyjazniony Zwiazek Radziecki
i jego fachowcy, oparta jest na do$wiadczeniu
uzyskanym przy budowie i rozbudowie hut
wilasnych ZSRR. Zywiolowy wzrost hutnictwa
radzieckiego w naszej epoce socjalizmu nie
jest zjawiskiem nowym. Dzisiejsi budowni-
czowie hutnictwa radzieckiego mieli na Uralu
lat temu dwiedcie z goéra swych poprzednikéw.
Ryli nimi: car Piotr I i grupa pionieréw z Hen-
rinem na czele.

Jerzy Wilhelm de Hennin (1676 —1750),
inzynier saski, zostal jako mlodzieniec 21-letni
zaangazowany przez ,,wielkie poselstwo* rza-
du Moskwy w Amsterdamie, gdzie ajenci wer-
bunkowi tego rzadu byli szczegdlnie czynni.
Byt on polecony misji Piotra I przez burmi-
strza Amsterdamu, von Witena.

Byt-to okres, w ktérym Piotr, po ujeciu
w swe silne rece wladzy, rozpoczynal wzmac-
nianie podwalin panstwa  moskiewskiego.
Wprowadzal on, stosujac metody rewolucyjne,
szereg reform administracyjnych, obyczajo-
wych i t,ospodlarczych Te ostatnie — przy-
najmniej w pierwszym okresie — byly spowo-
dowane wzgledami wojskowymi.

W tym okresie Hennin jest artylerzysta
i inzynierem wojskowym. Bierze czynny udziat
w wojnach szwedzkich, wznosi fortyfikacje
rozszerza zaklady przemystu zbrojeniowego.

W 1713 r. zostaje komendantem olonie-
ckim i zarzadca wszystkich hut tego kraju,
polozonego w poblizu powstajacego wiladnie
Petersburga. Po dwdch latach jego zarzadu
hutami, zamiast jednego, czynnych jest juz
siedem wielkich piecéw, jak réwniez kilka za-
kladéw przetwérczych. W tym okresie Hennin
buduje obrabiarki z napedem wodnym do wier-
cenia i toczenia dzial, odbywa podréze w celu
blizszego zapoznania sie z technika za granice,
skad tez przywozi szereg fachowcow.

Hennin chlubnie wywiazuje sie z powierzo-
nych mu zadan. Nic wiec dziwnego, ze z chwi-
la, gdy zapasy rudy darniowej w okolicach
Olonica zmalaly, kiedy wzgledy wojskowe juz
nie uzasadnialy forsowania malo rentownej
produkeji, a lasy, stanowigce Zrédlo paliwa,

ulegly przetrzebieniu, powierzono Henninowi
inne, bardziej doniosle i aktualne zadania.

Granice panstwa zostaly na poélnocnym za-
chodzie ustabilizowane. Ekspahsja mocar-
stwowa 1 gospodarcza Rosji miala i8¢ w kie-
runku wschodu. Syberia byla wprawdzie pod-
bita przez Jermaka, wplywy rosyjskie byly
tam wszakze niezbyt silnie ugruntowane.

Kolonizatorzy moskiewsey rozpoczeli po-
szukiwania rud na Uralu jeszecze w XVI stu-
leciu, natrafiajac zreszta przy tym na wiele
dawniejsze wyrobiska ,,czudskie“. Powazniej-
sze proby ugruntowania tam hutnictwa czy-
nione byty od 1630 r., lecz bez wigkszego po-
wodzenia.

Juz w pierwszych reskryptach do Stroga-
nowéw, czlonkéw stynnego pézniej rodu prze-
mystowych magnatéw uralskich, rzad mos-
kiewski méwi o poszukiwaniach i eksploatacji
réznych kopalin uzytecznych. Jednakze wy-
starczajace zaspokojenie potrzeb rzadu w za-
kresie metali przez huty Rosji centralnej spra-
wialo, ze ekspansja przemystowa mna Uralu
nie byla jeszcze koniecznoscia. Pierwszg proébe
rzadowej hiuty zelaznej stanowil — czynny
zaledwie przez kilka lat — zaklad Nicinski
(od 1630 r.). Natomiast wytop miedzi w oko-
licach Uralu juz w XVII wieku prowadzono na
skale przemystows.

Od 1697 r. na polecenie Piotra I Winius
prowadzi na Uralu badania bogactw przyro-
dzonych. W tym samym roku rzad Piotra I
postanawia ,,zaprowadzi¢ wielka fabryke ze-
laza“ na Uralu, ,,aby odlewaé armaty i gra-
naty i wszelkg strzelbe do obrony Carstwa
Sybirskiego, jak réwniez dla przywozu do
Moskwy i innych miast nad Wolga.* Woje-
woda wierchoturski otrzymuje dokladny pro-
oram zbadania rejonu, ze szczegélowymi wa-
runkami, ktérymi nalezalo sie kierowaé przy
wyborze miejsca pod hute. Przy budowie huty
Newjanskiej pracuje 1600 chlopéw, ale roboty
budowlane i nastepnie praca w hucie okazaly
sie, wedlug slow samego wojewody wiercho-

turskiego, dla nich ,niezno$nym ciezarem
i wielkim zubozeniem*.
Prawie roéwnocze$nie wzniesiono zaklad

wielkopiecowy 1 odlewnie Kamienska, ktora
juz w 1702 r. data 300 dzial. W tym samym
roku skarb przystapil do budowy zakladu wiel-
kopiecowego i przetwérczego w Uktusie. W tym
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tez okresie wzniesiono hute rzadowa w Atlapa-
jewsku.

Poza wzmiankowanymi wyzej hutami rzg-
dowymi powstaja huty prywatne. Na czoto
inicjatywy prywatnej wysuwa sie znany Pio-
trowi fabrykant z Tuly, Nikita Diemidow.
Otrzymuje on od rzadu szereg znacznych ulg
i przywilejéw. Przekazano mu na bardzo ko-
rzystnych warunkach §wiezo zbudowana hute

T

wano go zarzadeg hut panstwowych na Uralu;
tam tez uplywa 12-letni okres jego najbardziej
owocnej dzialalnoSei.

Widomym pomnikiem pracy Hennina na
Uralu w latach 1722 — 1734 bylo, précz dzia-
lalnoSei w terenie, opracowane przez niego
cbszerne dzieto, stanowiace encyklopedie hut-
nictwa 1 paru dzialéw techniki, wowczas

tytut

z hutnictwem zwigzanych. Przydlugi

| | ] O L W
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‘Rys. 1. Plan huty Jekatierinburskiej okolo 1730 r.

Newjanskg wraz ze wszystkimi budynkami
i zapasami, ziemie w promieniu 30 wiorst oraz
szereg wsi panszezyZnianych. Splata miata od-
bywaé sie p6Zniej ratami, zdaje sie jednak, ze
Diemidow potraktowal ten obiekt jako daro-
wizne. Diemidow otrzymal réwnoczesnie lukra-
tywne zamoéwienia rzadowe na réznego rodzaju
sprzet wojenny.

Wilasciwa ekspansja gospodarczo-przemy-
stowa Rosji na Uralu rozpoczela sie z chwilg,
gdy przyjechat tam Hennin. W 1722 r. miano-

mozna by stredci¢, jako ,,Szkice o zakladach
gérniczo-hutniczych, nowozbudowanych i prze-
budowanych przez jenerala-porucznika arty-
lerii J. W. de Hennina oraz o innych ciekawych
rzeczach®.

Dziela jednak za zycia autora nie wydruko-
wano, by¢ moze dlatego, ze kola rzadowe przy-
gotowywaly oddanie zakladéw panstwowych
na Uralu osobom prywatnym, jako rzekomo
deficytowych, a ksigzka Hennina $wiadezylaby
¢ ich rentownosci. Dzielo doczekalo sie wydania
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drukiem dopiero przy ustroju radzieckim, gdy
jego warto$é, jako dokumentu do dziejow
kultury materialnej, zostala nalezycie oceniona.
Ksiazka ta, opublikowana w 1937 roku, nosi
bardziej przejrzysty tytut ,,Opis- hut ural-
skich i sybirskich — 1735 (1). Dzielo zawiera
szereg rozdzialdow o charakterze praktycznym:
o wielkopiecownictwie, odlewnictwie, fryszer-
kach, wyrobie blachy czarnej i bialej tudziez
kotwic. Dalej — cze$¢ opisowa poszezegdlnych
zakladéw hutniczych, szczegbélowe dane o pie-
cach i innych urzadzeniach hutniczych, o su-
rowcach 1 wyrobach, instrukcje i przepisy
stuzbowe, dane o etatach oraz kosztorysowe.

Od kotica XVIII stulecia dzielo de Hennina
stanowilo podrecznik hutnictwa dla uczniow
Goérniczego Korpusu Kadetéow (pdiniejszego
Instytutu Gorniczego) w Petersburgu i bylo
przez mnich pilnie odpisywane. I. Schlatter za-
pozyczyt z mniego cale rozdzialy do swej pracy
o przetapianiu rud (wyd. w latach 1763 do
1784). Wyjatki z dzielta Hennina drukowat
rowniez Gornyj Zurnat w 1828 r.

Nowe, obszerne wydanie zaopatrzyt w przed-
mowe czlonek Akademii Nauk ZSRR M. Pa-
wlow, dajac w niej charakterystyke postepu
technicznego, wprowadzonego przez autora
w o6weczesnym procesie wielkopiecowym.

M. Zlotnikow obrazuje na kilkudziesieciu
stronicach wstepu tlo oraz szczegdly dziatal-
nosci Hennina. Te cze$é ksigzki czyta sie z za-
partym tchem.

,,Opis hut uralskich i sybirskich®“ przed-
stawia czytelnikowi, jakby w $wietle reflekto-
réw, postaé tego wybitnego inzyniera i dzia-
lacza przemyslowego, pozostawiajac jednak
w cieniu inne osoby.

Po otrzymaniu rozkazu Piotra I cztery
miesigce schodzi Henninowi w Petersburgu
ra uzyskanie instrukeji co do zakresu jego dzia-
lania, wyjasnienie wytycznych przy postepo-
waniu z magnatami przemystowymi Uralu,
wyjednanie §rodkéw pienieznych, przygotowa-
nie §rodkéw technicznych oraz zaopatrzenie sie
w nalezyta eskorte wojskowa i barke do po-
drézy, ktéra trwala dwa i p6t miesigca.

Précz dzialalno$ci technicznej, Hennina
czekaly: tworzenie baz wojskowych, dyploma-
tyczne postepowanie z przemystowcami pry-
watnymi, zwalczanie konkurencyjnego —
przynajmniej pod wzgledem surowcéw i sity
roboczej — drobnego przemystu, walka ze sko-
rumpowang administracja carska, z brakiem

bezpieczefistwa publicznego, z miejscowa lud-.

no$cig (Baszkirowie itp.), ktérej zabierano
grunty i pastwiska, z brakiem fachowcow
i robotnikéw, z doprowadzana nieraz przez wy-
zysk i bezwzglednoéé do rozpaczy sila robocza,
z trzebieniem laséw, stanowigcych Zrodio
materialéw budowlanych oraz surowcoéw ener-
getycznych, wreszeie z brakiem zrozumienia
i rutyna biurokracji carskiej.

Nalezy podziwiaé wyniki dzialalno§ci Hen-
nina, cierpiacego zreszta na pluca (,,wsiegda
grudju skorblju‘).

Pierwszym dzielem byta budowa Jekatierin-
burga (obecnie Swierdlowsk), miasta-fortecy
i huty. Wzniesiona w punkcie dogodnym pod
wzgledem drég wodnych, huta po roku budowy,
mimo napadéw Kazachéw, Baszkiréw i Tata-
rOw oraz masowe]j ucieczki zatrudnionych
rzemie§lnikéw, chlopéw panszezyznianych i zol-
nierzy, obejmowata dwa wielkie piece, wy-
twoérnie stali, walcownie blachy, druciarnig
oraz szereg licznych wydzialéow przetworczych,
jak réwniez hute miedzi. Byt to wiee, uzywajac
terminologii dzisiejszej, prawdziwy ,kombi-
nat“. Mial on byé-i rzeczywiscie byl wzorem
dla innych hut. Byla to najwieksza huta
rosyjska w pierwszej potowie XVIII wieku
i jedna z najbardziej postepowych hut Europy.
Warunki budowy byly ciezkie. PoSpiech stano-

wil o powodzeniu przedsiewziecia. Totez
Hennin dziatat nie zwlekajac.
Nie zatowano ani §rodkéw, ani ludzi. Bu-

dowe rozpoczeto w marcu 1723 r. Do budowy
uzyto znacznej, jak na owe czasy, sily robo-
czej: chlopéw z najblizszych dystryktéw, rze-
mieslnikow oraz przyslanego pulku zolnierzy.

»Zaczalem — donosit Hennin rzadowi w Pe-
tersburgu — nad rzeka Isiecig, gdzie miejsce
znalazlem niezgorsze, wody dos§¢é, a laséow
i rudy na dlugie lata — fortece i fabryke.“*

»A tame, fabryke i manufakture buduje
chtopami, przypisanymi do hut, z trzech zagréd
po cztowieku.“ :

»1 dla budowania nowych fabryk, gdzie beds
rézne zelazne i stalowe manufaktury, przybyt
z Tobolska batalion zolierzy, a drugi batalion
jest w drodze.”

Na wstepie, ,,dla zabezpieczenia przed nie-
spokojnym narodem‘ (Tatarami i Baszkirami),
zbudowano fortece: wat ziemny z szeScioma
bastionami, palisady drewniane, wykopano
fose i postawiono rogatki. W czerwecu praco-
walo przeszto 1000 chlopéw, okolo 560 ciesli,
przeszto 200 robotnikéw z konmi. W lipcu
spedzono 1500 chlop6éw ,,pieszych* i 500 ,,kon-
nych. Oprécz tego pracowal pultk zolnierzy:
900 ludzi.

Hennin dazy}l do ukotniczenia budowy w cia-
gu jednego roku. Totez prace prowadzono przy
olbrzymim wytezeniu sit.

Pracownikéw nie szczedzono. Na wyzywie-
nie robotnicy otrzymywali na poczet zarobkéow
make zytnia zmieszang z gruba maka owsiana.
Bezwzgledna dyscyplina wyciskala z ludzi
ostatnie sily. Robotnicy gineli masowo, co
Smielsi uciekali w rézne strony. Uciekali nawet
zolnierze.

,,Lecz owi zolierze 1 ludzie robotni rzemio-
sta ciesielskiego nie znali i do innych robét
przy budowie bardzo niezwyczajni byli, a do
tego owych zZolierzy i ludzi robotnych wielu
od roboty zbieglo i mnie w tej pustaci bez-
mala samego nie ostawili, co nie bylo bez-
pieczne dla mnogoSci pobliskiego Kazachskiej
Ordy narodu, Baszkiréw i Tatarzynéw, ktérzy

1 Cytaty w przekladzie autora niniejszego artykutu,
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Rys. 2. Przekr6éj wielkich piecéw huty Jekatierinburskiej okole 1730 r.

sie zwiedziawszy, ze ruscy ludzie u ich rubiezy
fabryki stawiaja, watahami zlodziejskimi sie
zbierali i ruskich ludzi, co rudy kolo Polewoj
szukali, zabijali. I temu on, jeneral-porucznik,
zniewolony by} dla postrachu, onych Tatarzy-
néw, co ruskich ludzi zabijali, odszukawszy,
okrutnie ich na gardle karaé, przez co inni sie
zlaklszy zadnego zamieszania nie czynia, lecz
pokornie zyja‘¢ — czytamy w ,,Szkicach®.

,Zbiegtych i1 pojmanych robotnikéw od-
dawszy pod sad wojenny, zmuszony bylem po-
wywieszaé — pisze Hennin do Petersburga —
,.a tym, co do ucieczki namawiali, i inne kary
czynié, a jeSli nie przestang biec, to i srozej
postepowaé bede.

Bogactwa przyrodzone Uralu uderzyty Hen-
nina. Rzeki, lasy, stawy sa tu ,,w obfitoSci
przeolbrzymiej“ pisze. Rudy zelazne zalegaja
wielkimi gniazdami, prawie na powierzchni
ziemi. ,,Z malym trudem, bez wiercenia oraz
strzelania prochem, ale kilofami i dragami
wydobywa sie tu rude w sztukach wielkich.
Onez rudy przewyborne i korzystne przy to-
pieniu na zelazo. Po rozgotowaniu w garze
stajg sie rzadkie i taki owoc z siebie bogaty
daja, ze ze stu pudéw rudy piecdziesigt pudow

Rys. 3. Przekréj wielkiego pieca uralskiego okoto 1730 1.

suréwki wychodzi.“ Te rudy nie dadza sie
poréwnaé z olonieckimi, ,ktére jako ochra
drobna na wierzchu pod darnia sie znajduja,
a osiadaja od wod zelazistych. Olonieckie rudy
do topienia twarde sa: w cztery doby w garze
tylko 200 pudéw suré6wki z rudy nagromadzi
sie, a suréwki z niej tylko czwarta czesé
wychodzi. Z rud wuralskich za$§ na dobe po
260 pudoéw i wiecej zbierze sie i tak w cztery
doby przyjdzie suréwki 1040 puddéw, a rudy
przyjdzie okolo 2000 pudéw.“ Przy proébie
okazalo sie, ze ,,zelazo zwarte i bez zyl, a tak
miegkkie, ze nie mozna bylo ztamaé, i tak czyste,
ze takiego jeszcze nie widziatem.”

Pozostate warunki byly réwniez korzystne
dla rozwoju przemystu hutniczego: tania rebo-
cizna, niedroga zywnos¢.

Tymczasem huty skarbowe byly w za-
niedbanym stanie i pracowaly Zle. Sprawily
one na Henninie wrazenie przygnebiajace.
Zbudowane w miejscach niedogodnych pod
wzgledem sily wodnej, mialy czeste postoje;
majstrowie leniwi i niewykwalifikowani, bu-
dynki fabryczne w oplakanym stanie, wielkie
piece o niewlaSciwych profilach, niewtasciwa
mieszanka rudna, zelazo otrzymywano liche.
W lepszym stanie byly huty prywatne Diemi-
dowa.-

Uderzyla tez Hennina administracja ural-
ska. Wladze Syberii, w ktorej sklad wchodzit
pod wzgledem administracyjnym Ural, staly
w pierwszym szeregu zlodziei dobra panstwo-

~wego i lupiezcow. Poniewaz wspdlezesni obli-

czali, ze ze stu rubli podatkéw, zebranych dla
skarbu panstwa, tylko trzydzieSci trafialo
wedlug przeznaczenia, czytelnik mimo woli
zadaje sobie pytanie, czym musiat sie narazié
swym wladzom gubernator Syberii, ksiaze Ga-
garin, by trafi¢ na szubienice, albo ci sena-
torzy, ktérych publicznie bito knutem, co bylo
karg szczegdlnie hanbiaca.

Stan ten zmusi} Hennina do wydania
w 1722 r. zarzadzenia zabraniajace dokonywa-
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nia nielegalnych zbiérek dla niego lub jego
podwiadnych, ktére np. w Kungurze juz roz-
poczeto.

Hennin musial tez zbadaé akcje przemy-
stowca Diemidowa, ktory dzieki wplywom swo-
ich przyjaciét w rzadzie usunal wyzszego
urzednika gérnictwa Tatiszezewa, poprzedniego
crganizatora przemystu hutniczego, ktéry miat
mniejsze od Hennina kompetencje, a moze
1 mniej energii.

Lecz przejdzmy do dzialalno$ci hutniczej
Hennina.

Wielkim jego osiagnieciem byla racjonali-
zacja produkeji wielkopiecowej. Podkresla to
M. Pawlow w przedmowie do ,,Szkicow*.

Tak jak dla wielu innych dzialéw przemy-
stu, Hennin podaje w swej pracy normatywy
(,,sztaty”, czyli etaty) dla ruchu wielkopieco-
wego. Pierwsze normatywy z 1723 r. oparte
byly prawdopodobnie na rudach otonieckich (ze-
laziak brunatny, widocznie w stanie surowym),
poniewaz stanowily: 3 jednostki rudy i 3,42
wegla drzewnego na jednostke suréowki, a 2,14
jednostek suréwki i 6,42 wegla na jednostke
zelaza, czyli ogélem 13,74 jednostek wegla na
wyréb jednostki zelaza z rudy, zatem wiecej
niz w procesie dymarkowym.

W ,,Szkicach przytoczone sg normy (,,no-
wyj gornyj i zawodskij sztat“), ktére Hennin
opart na do$wiadczeniu, uzyskanym na Uralu,
a mianowicie nie wiecej, niz 2 czeSci rudy
i okolo 1,6 czesci wegla (przy gorszych rudach
1,7) na jednostke suréwki. Przy wytwarzaniu
zelaza za$§ 1,5 czeSci suréwki i blisko 5 czesci
wegla na jednostke zelaza, to znaczy ogétema
7,4 czeSci wegla na jednostke zelaza, zatem
blisko dwukrotnie mniej niz w normatywach
pierwotnych.

Wielkie piece Hennina o wysokosci 8,5 m
powinny byly wytapia¢ po 4,5 t suré6wki na
dobe, jakkolwiek czesto dawaly tylko po 3 t,
co jednakze wedlug $wiadectwa prof. Pawlowa
przewyzszalo wytworezo$é éwezesnych wielkich
piecéw zachodnio-europejskich.

Trzeba dodaé, ze w tym okresie w prywat-
nej hucie Niznie-Tagilskiej Diemidowa wielkie
piece wysoko$ci 9,25 m wytapialy z 62 % zela-
ziaka magnetycznego z Gory Wysokiej rocznie
suréwki 1,2 — 1,5 razy wiecej niz wielkie piece
Hennina powinny byly produkowaé wedlug
jego normatywéw. W dziesieé lat po ukoticze-
niu ,,Szkicéow Hennina, w hucie Newjanskiej
Diemidowa wytapiano, co bylo w dziejach
wielkopiecownictwa zdarzeniem niezwyklym,
w piecach o wysoko$ei 13 m 15 ton suréwki na
dobe. Konstrukecje wielkich piecéw uralskich
mozna znalezé u M. Pawlowa (9).

Rozdzial o odlewnictwie zawiera w dziele
literackim Hennina praktyczne wskazéwki do-
tyczace formowania, odlewania i obrébki armat,
ktére lano jedynie z suréwki wielkopiecowej.
Ta powinna byla byé ,,miekka i zylna*, nie za$§
»twarda i gesta‘. Przytoczone sa rézne prze-
pisy, ktére m. in. méwia w zakresie dyscy-
pliny pracy, ze ,,jezeli majster bedzie leniwy

i w swej pracy nie pilny i postepowaé bedzie
nieporzadnie, za to ma byé karany podiug
winy : zmniejszeniem rangi i obnizeniem pensji,
albo i tez ciele$nie.*

Dalszy przeréb suréwki wielkopiecowej od-
bywat sie we fryszerkach. ,,Szkice* opisuja
doktadnie budowe piecé6w, miechy przy nich,
mloty, prace, jak roéwniez odbiér surowcéw
i produktéow fryszerskich.

Nastepnie oméwiony jest wyréb blachy
dachowej (,,kryszecznych dosok) na mlotach
wodnych, blachy cienkiej, pobielanie blachy.
Wyréb kotwic okretowych byt do$é waznym
dzialem produkeji i kuzZnia kotwic stanowilta
osobny wydzial. Drobne odkuwki wytwarzano
w innej kuzZni specjalnej.

Produkcja stali odbywala sie w dwoéch
stadiach: naprzéd wyrabiano z suréwki stal
surowa (,,uklad“) w ,,ukladnej fabryce®, na-
stepnie zas stal wlasciwg z ,,ukladu‘.

Dokladnie opisuje Hennin wyréb drutu
zelaznego, podajac — tak samo jak dla innych
wydziatdw — materialy potrzebne na wzniesie-
nie budynku, piecéw, na urzadzenia maszy-
nowe, surowce i materialy pomocnicze do
produkeji jak réwniez Kkoszty poszezegdlnych
pozycji.

Tak samo oméwione jest walcowanie. Wal-
cownia miala dwie maszyny produkeyjne:
jedna z walcami nozowymi, do rozcinania
podiuznego (,,prorieznaja maszina‘), oraz wal-
carke wiadciwa do pretow (,,pluszezilnaja
maszina®). Oproécz tego tokarke do walcow,
wszystko na naped wodny. Produkcje nalezalo
prowadzi¢ za jednym nagrzaniem.

Nastepnych  czterdzieSei  kilka  stronic
ksigzki Hennina po$wieconych jest hutnictwu
miedzi i jej dalszej przerdbce, jak odlewaniu
dzwonow i dysz wielkopiecowych.

Energetyka jest i byla jednym z wazniej-
szyech zagadnien hutnictwa, Do poruszania
steporéw rozdrabniajacych rude, miechow przy
wielkich piecach, przy piecach {fryszerskich
i innych, przy ogniskach kuziennych, do licz-
nych milotéw, do walcarek, do obrabiarek,
jak np. tokarek i wiertarek luf armatnich, do
ciggarek drutu, konieczna byla sila wodna.
Potrzebowaly jej tez urzadzenia pomocnicze,
jak stepory do rozdrabniania zuzla wielko-
piecowego, dzieki ktérym odzyskiwano czesé
metalu, wyciggi (u Hennina widzimy rysunek
windy do suréwki, czynnej w hucie Jeka-
tierinburskiej), tartaki, mlyny zbozowe. Woda
byla tez potrzebna do plukania rud i rozdrob-
nionego zuzla.

Kazda wieec huta musiata staé przy spadku
wod. Wykorzystaé mozna bylo tylko rzeke nie-
zeglowng, lecz dostatecznie zasobng w wode
w ciggu calego roku.

Ze wzgledu na surowe warunki klimatyczne
Uralu, sily wodnej nie mozna byto uzyskiwac
tak, jak w Europie $rodkowej lub zachodniej,
przez budowe dluzszych kanaléw (mlynéwek)
od miejsca spietrzenia do k6t wodnych. Hennin
podkresla, ze grubo$é lodu pozostawialaby zbyt
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maly przekro6j dla przeplywu dostatecznej ilosci
wody. To zmuszalo do wznoszenia na rzekach
znacznie kosztowniejszych tam, mieszczacych
pogrédki, urzadzenia hydrauliczne oraz same
urzadzenia hutnicze. Urzadzenia maszynowe
huty Jekatierinburskiej, woéwczas najwiekszej,
poruszane byly woda rzeki Isie¢ za pomocag
przeszio 50 két wodnych.

Lokalizacja zakladéw hutniczych zalezna
byta od obecnosci dostatecznych zasobéw rudy,
laséw i topnikéw. Brakowi sily roboczej zara-
dzono, przesiedlajac chlopéw panszczyznianych.
O $cistym wyborze miejsca decydowala sila
wodna oraz warunki komunikacyjne. Rzeka

musiala byé dostatecznie zasobna w wode i to’

przez caly rok, gdyz stawy do gromadzenia

T
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hute musiat uwzgledniaé sgsiedztwo znacznych
cbszaréw leSnych. Wytrzebienie laséw zmu-
szalo do likwidacji huty lub do jej przeniesie-
nia na inne miejsce.

Postepujace uprzemystowienie kraju naka-
zywalto ogledniejsze postepowanie z lasami.
Mozna podaé, ze przed okresem cara Piotra I
tak dzi§ pospolite narzedzie jak pitla bylo
w panstwie moskiewskim bardzo malo uzy-
wane. Deski ciosano siekiera po jednej lub
dwie z bierwiona, co zuzywalo moc pracy
i materiatu. W ramach swych reform gospo-
darczych Piotr dazyl do rozpowszechniania
pily, zakazal ciosania ,,desek wyrobu topor-
nego‘ i obltozyt np. wysokim podatkiem barki,
zbudowane z desek ciosanych. W XVIII stu-

Rys. 4. Walcarka pretéw okolo 1730 r.

wod wiosennych byly dos§é kosztowne. Miejsce
musialo byé dogodne do oszczednej budowy
tamy.

Poza tym niezbedna byla blisko§é szlaku
zeglownego do wywozu wytworéw hutniczych.
W tym wzgledzie Jekatierinburg miat otwartg
droge na wszchdd po rzece Isieci 1 nieduzg od-
legto§é od rzeki Czusowaja, ktoéra prowadzila
do Kamy, wpadajacej do Woigi. Tak samo
zresztg prawie wszystkie inne huty uralskie
z pierwszej potowy XVIII stulecia polozone
byly na wschéd od uralskiego dzialu wodnego.
Wynikalo to z potozenia eksploatowanych zloz
rudy.

Drugim zagadnieniem energetycznym byla
gprawa paliwa. Proces wielkopiecowy pochla-
nial duze iloSci wegla drzewnego. Organizacja
kurzenia wegla i jego dostawy byta jedng
z trosk kierownictwa hut. Wybdér miejsca pod

leciu wydano szereg przepiséw ,,0 oszczedzaniu
lagé6w*. Przepisy Hennina podawaly szereg
wytycznych o wyrebie laséw, jak réwniez za-
kazéw  uzytkowania  wyzszych  gatunkow
drewna do niewlasSciwych celéw, o ochronie
przed pozarami, o niszczeniu drzew w celach
lowieckich itd. Winnym przekroczen grozity
knut i dozywotnia katorga.

Hennin reguluje postepowanie przy wy-
rebie drzewa przez chlopéw panszezyznianych,
zwoézce do kurzenia i do huty, przy samym
kurzeniu oraz odbiér wegla.

Doniosty dla dziejéw gospodarczych mate-
rial stanowia zawarte w ksigzce Hennina
kosztorysy urzadzen przemystowych, produkeji
itp. Analize tych materialéw, z zastosowaniem
wskazéwek Lenina i Stalina, w sprawie prze-
mystu przed Piotrem i za jego panowania
mozna znalezé w ksiagzce Strumilina (2), ktory
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specjalna uwage posSwiecil polozeniu robotni-
kow.

Wynikiem dziatalno$ci Hennina na Uralu
w latach 1722 — 1734 byla budowa dziewieciu
nowych hut panstwowych oraz odbudowa
i modernizacja czterech hut starych. W tym
.okresie huty panstwowe wytopily okolo
150 000 ton suréwki, 5000 ton miedzi i wy-
kuly 90000 ton zelaza. Karawany statkow
z zelazem szly nie tylko do Rosji, lecz i za
granice. Praca niemal catkiem bezplatna robot-
nikéw dala w tym czasie ponad 500 000 rubli
zysku.

Na jesieni 1734 r. Hennin, po otrzymaniu
zwolnienia, ruszyl na 26 wozach ze swym
gztabem =z Uralu, wiozac wzory mineratow
i wyrobéw hutniczych oraz starannie przepi-
sany i ilustrowany rekopis dziela o hutach
uralskich i syberyjskich, ktory 200 lat czekal
na wydanie. W Petershurgu otrzymal on sta-
nowisko przy reformowaniu artylerii i kie-
rownictwo zakladu Siestrorieckiego.

Piotr I nie wprowadzat przemystu panstwo-
wego W sposOb bezwzgledny. Kierowany byc¢
moze wzgledami natury praktycznej, dawat
on szersze mozliwodei inicjatywie prywatnej

Rys. 5. Budynek wielkopiecowy na Uralu na poczatku
XIX stulecia

i dazyl do. przekazywania jej zakladéw rzado-
wych, ktére czesto nie dawaly zyskéw lub
tez byly wrecz deficytowe, a nie byly Scisle
zakladem zbrojeniowym, jak np. huta New-
janska.

W 1734 r. odkryto wyjatkowo bogate ztoza
rudy w gérze Blagodat’. W zwiazku z tym po-
wstaje nowy oérodek hutniczy. W latach
1735 — 1738 buduje sie olbrzymiag hute Kusz-
nifiska z czterema wielkimi piecami i Turinska
wyposazona pézniej w trzy wielkie piece. Na-
stepnie hute Baranczifiska o dwoéch wielkich
piecach. Pézniej huty: Sieriebrianska o 12
mlotach fryszerskich oraz Wotkinska i Izew-
ska — po 16 miotéw fryszerskich. Te zaklady
fryszerskie powstaly w pewnej odlegloéei od
wspomnianych wyzej trzech zakladéw wielko-

piecowych ze wzgledu na stabe zaludnienie
okregu, w ktérym przetapiano rude i do ktérego
przesiedlono juz i tak ponad 20 000 ,,dusz*
panszezyznianych. :

Goéra Blagodat’ ze wspomnianymi uprzed-
nio hutami moze ilustrowaé zachlanno$é sfer
rzadzacych. Od 1739 do 1742 roku. Blagodat
z hutami nalezala do spé6iki, ktérg reprezento-
wal baron Szemberg, protegowany Birona,
stawetnego faworyta carycy Anny. Spoétka na-
hyla od rzadu caly obiekt za znikoma cene,
otrzymujac ponadto powazng pozyczke. Z upad-
kiem Anny i Birona spétka rozpadla sie
i obiekt wrécil do skarbu panstwa. Znowu od
1762 roku Blagodat’ i tamtejsze huty nalezaty
do hr. Szuwalowa, ktory doprowadzil obiekt
do upadku, po czym przejety on zostat przez
skarb.

W sasiedztwie hut panstwowych energicznag
akeje rozwijat w swych ,,partykularnych‘
{(prywatnych) zaktadach przemystowiec Akin-
fij Diemidow, ktérego nieraz stawiano za wzor
zarzadcom przedsiebiorstw panstwowych. Zbu-
dowat on w poblizu zakladéw wielkopiecowych
na rzece Tagil zaklady fryszerskie Czernoisto-
czenski, f.ajski i Saldinski, tacznie o 20 miotach
fryszerskich, ktore przerabialy surowke z sze-
$ciu wielkich piecow w starych hutach Diemi-
dowa, Newjanskiej i dwéch Tagilskich. Pro-
dukcja zelaza byla rozdrobniona na te trzy
nowe i cztery dawniejsze zaklady, ze wzgledu
na wykorzystanie wiekszych Zrodel energii
wodnej przez istniejace zaklady wielkopiecowe.
Nalezalo wiec uzytkowaé mniej zasobne w wo-
de rzeczki.

Dla zdobycia sily roboczej Akinfij Diemi-
dow mie liczyl sie z istniejacymi zakazami
i przyjmowal réznego rodzaju ,,biegltych ludzi‘
oraz ,starowier6w‘ uchodzacych na Syberie
od przeS§ladowan religijnych i stworzyt dla nich
nawet takg atrakeje, jak ,,pustelnia® (kla-
sztor). Korzystajac z tytutu szlacheckiego, na-
danego mu przez Piotra, skupywal chlopéw
u wiadcicieli ziemskich powiatéw centralnych.
Jego zamozno$¢ dawala mu roéwniez moznos$é
nieprawnego ,,przypisywania‘“ chlopéw miej-
scowych do swych zakladéw. Zreszta wykorzy-
stanie sily roboczej byto u niego zorganizowane
racjonalniej nizli w przedsiebiorstwach pan-
stwowych.

Ekspansja przemystu hutniczego rozwinela
sie w drugiej potowie XVIII wieku i na péinoc,
gdzie w dorzeczu rzeki Ljali i gbérnego biegu
Soswy stwierdzono zasoby rudy zelaznej.
W tym dzikim zakatku, siegajacym 60 réwno-
leznika, dzialalno$é rozwijal przemystowiec
Pochodziaszyn, ktory w bezwzgledny sposob,
podobnie jak Diemidow, eksploatowal chiopow
panszezyznianych i zglaszajacych sie do niego
uchodzcéw.

W kierunku poludniowym rozws6j posunatl
sie dopiero po 1760 r., po krwawym stlumieniu
powstan Baszkiréw, ktérzy wystepowali nie-
jednokrotnie przeciwko gnebigcym ich feoda-
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lom rosyjskim. Tu po 1750 r. powstaly huty
Kaslinska oraz GoOrna i Dolna Krysztymska.
Cigzenie hutnictwa skierowalo sie nastepnie
ku zachodnim zboczom Uralu, w dorzecze rzeki
Czusowaja, gdzie na jej doplywach zbudowano
szereg zakladoéw, m. in. Diemidowow 1 Stroga-
nowoOw, a poézniej przesunelo sie w strone do-
rzecza Kamy.

Od 1760 r. tempo rozwoju hutnictwa ma-
leje, a szereg zakladow ulega zwinieciu.
W 1762 r. Katarzyna II ponawia zakaz kupo-
wania robotnikéw i chlopéow do fabryk przez
nie-szlachte. Odbiera to kupcom moznosé¢ wy-
korzystania taniej pracy przymusowej. Cofnie-
cie tego zakazu w 1798 r. nie wywarlo znacz-
niejszego wplywu na istniejgcy stan rzeczy,
gdyz hutnictwo w duzym stopniu ocenito ko-
rzyS$ci, ktore dawala bardziej wydajna praca
najemna. Ponadto Pawel I w 1802 r. zakazal
przesiedlania kupionych chlopéw do rejonu
fabryki.

Poza tym, wskutek powaznych rozruchow
w latach 1750-—1760, wprowadzono pewne ogra-
pviczenia eksploatacji pracownikéw. W 1769 r.
wprowadzono nowe stawki dla pracownikow
panszezyznianych. Po powstaniu Pugaczewa,
w ktéorym czynny udzial brali robotnicy pan-
szezyzniani hut, uregulowano dekretem z 1779
rcku zakreg ich pracy.

Zmniejszenie wyzysku robotnikéw przy-
czynito sie poSrednio do spadku produkeji.
Do podrozenia produkcji przyeczynila sie row-
niez ustawa z 1782 r., oddajaca wlasno§é
gbrnicza wladcicielom ziemi. Tych czynnikow
hamujacych produkcje nie wyréwnywalo pew-
ne zwiekszenie pojemnodci rynku wewnetrzne-
g0 po rozbiorach Polski. _

- Hutnictwo rosyjskie od. potowy XVIII stu-
lecia rosto bardzo wolno. Obrazuja to nastepu-
jace liczby rocznej produkcji suréwki w calej
Rosji:

mln. pudéw tys. ton

1718 r. 6,6

1767 r. 9,6

1800 r. 10,3
1820 — 1830 r. 10,1 166
1831 — 1840 r. 10,7 176
1841 — 1850 r. 11,7 193
1851 — 1860 r. 16,3 252

W latach 1801 — 1850 wzrost wytwor-
czodci hutnictwa jest bardzo maly. W 1860 r.
huty uralskie produkowaly przeszlo 70 % su-
rowki calego imperium. Uwlaszczenie chlopow
w 1861 r. spowodowalo wstrzgs w produkeji
ze wzgledu na odplyw sily roboczej. Udzial
Uralu w produkeji rosyjskiej maleje w zwigzku
z powstawaniem na poludniu Rosji nowego
oSrodka, wytwarzajacego suréwke na koksie.
Ten nowy rejon odbiera Uralowi przewage
ckolo 1895 r.

Stan hutnictwa uralskiego z XIX wieku
scharakteryzowal Lenin w 1899 r. w takich
stowach: ,,Najbardziej bezposrednie pozosta-

loSci porzadkéow sprzed reform, silny rozwoéj
odrobkéw, przykucie robotnikéw, niska wydaj-
no$é pracy, zacofanie techniki, niska robocizna,.
przewaga produkeji recznej, prymitywna i ra-
bunkowa  pierwotna ‘eksploatacja bogactw
przyrodzonych kraju, monopole, skrepowanie
konkurencji, zamknietosé i oderwanie od ogol-
nego ruchu handlowo-przemystowego epoki —
cto ogélny obraz Uralu.”

Huty korzystaly w znacznym zakresic
z pracy chlopéw. Kon chiopski byt przy tych
pracach gléwnym ,,silnikiem*. Ural byt jedynym
moze na kuli ziemskiej rejonem hutniczym,
w ktorym wytwoérezosé surowki zalezala od
urodzaju owsa. Robotnicy wiekszoéci drobnych
hut pozostawali pél-chtopami malorolnymi. Dla
starego Uralu wysoce charakterystyczna byla
czeSciowa przerwa pracy hut latem w okresie
robot polnych (8).

Jakze inaczej wyglada Ural i jego prze-
myst hutniczy przy ustroju obecnym!

Juz drugi plan piecioletni Zwiazku Ra-
dzieckiego przewiduje podniesienie wytworezo-
§ci  hutnictwa okregu uralskiege, nie tylke
w liczbach bezwzglednych, lecz réwniez pro-
centowo, w odniesieniu do catego Zwiazku.
Procent ten stanowi dla 1932 r. i 1937 r.:
suréwka 18,7 % i 24,5 %, wytwory walcowane
15,6% 1 25,3 %. Zmaczenie tych liczb zwieksza
fakt, ze Ural jest jednym z gléwnych oSrodkéw
produkeji stali jakoSciowych. Zawdziecza to
obecnodei czystyeh rud, znacznych jeszeze ob-
szaréw le$nych, ktére pozwalaja na prowadze-
nie wytopu na weglu drzewnym, oraz niskiej
zawartosci siarki w koksie z wegla zauralskiego.
W zwigzku z tym, z liczby osiemnastu nowych
hut budowanych w drugim piecioleciu, na
Uralu wzniesiono siedem. Inwestycje dla nich
stanowily 60 % w stosunku do ogoélu osiem-
nastu hut. .

Zamiast koni chlopskich, ciggngcych rude
i wegiel, dzisiaj pociagi wahadlowe o wago-
nach wysokiej mnosnosci dostarczaja mna od-
legtosé tysiecy kilometrow wegiel z Zaglebia
KuZnieckiego i Karagandy, zabierajac w dro-
dze powrotnej rude do hut kuznieckich. Dwie
olbrzymie huty — Magnitogorska i Nowotagil-
ska — wytwarzajg stal pospolitej jakosci;
przeszio 20 odbudowanych dawnych hut pro-
dukuje stal jakoSciowa na weglu drzewnym;
czynna jest huta zelazostopéw w Czelabifisku,
na ukonczeniu za$§ budowa hut zZelaza w Czela-
binsku i Niznim Tagilu. Oprécz tego pracuja
tutaj w dzisiejszych czasach liczne huty me-
tali niezelaznych (8). Szereg miast stracil
swoj dawniejszy  prowincjonalny  wyglad
i przybral charakter wielkich mnowoczesnych’
miast przemysltowych.

Rozpieto§é dwoéch wiekéw dzieli epoke dzi-
siejsza od czaséw Piotra I i Hennina. Skok
jest olbrzymi. W nieustannej walce mielzy
starym a nowym pozveja hutnictwa jest
jednym z najwspanialszych osiagnieé Zwigzku
Radzieckiego.
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Metody badan gospodarnosci zaktadéw hutniczych

w $wietlle zadan Plonu 6-letniego

Zadaniem Planu 6-letniego jest przebudowa gospodarcza Polski. Okolo potowe Srodkéw potrzebnych na
cele inwestycyjne w Planie 6-letnim dostarczyé ma zZycie gospodarcze w drodze obnizenia kosztéw wlas-
nych. Na hutnictwie cigéy obowiqzek obnitenia kosztédw wlasnych i podniesienie wydajnosci vracy. Aby
zrealizowaé postawione zadanie konieczne jest wprowadzenie wlasciwych form organizacyjnych i stalej
onalizy dzialalnoder gospodarczej przedsigbiorstw. Reclizacja mowych form organizacyjnych bedzie mo-
liwa przy poglebieniu 1 rozszerzemiu planowania N6 wszystkie dziedziny pracy przedsigbiorstw oraz wpro-
wadzenie rozrachunku gospodarczego zakladowego 1 wydziatowego. Materiatem wyjédiowym do systema-
tycznej analizy jest sprawozdawczo$é postawiona na wiadciwym poziomie. Niedostateczna dotqd znajomosé
zagadnien zwigzanych z pracq Ssocjalistycznego przemystu musi byé usunieta przez korzystanie z wzoréw

i bogatej literatury radzieckiej.
W zakohczeniu autor wysuwa koncepcje
istniejqcego juz Gléwnego Instytutu Pracy.

Zadania gospodarcze Planu 6-letniego da-
dzg sie ujaé w kilku syntetycznych, weztowych
punktach, ktére tak dobitnie ujal wicepremier
Hilary Minc w swoim referacie wygloszonym
w dniu 15.7.1950 r. na V Plenum Komitetu
Centralnego PZPR.

Te wezlowe punkty i syntetyczne wskaz-
niki dadza sie ujaé w nastepujacych konsta-
tacjach:

Nasz kraj wszedt na droge nieznanej
w jego historii przebudowy ustroju gospodar-
czego i ma na te cele zmobilizowaé i zainwe-
stowaé przeszto 6 bilionéw zlotych obiego-
wych. 7Z tej sumy nakladéw inwestycyjnych
maja byé oddane jeszeze w ciggu Planu
6-letniego zdolnosci produkeyjne za réwno-
warto$é 4,9 bilionéw. Znaczy to, iz tempo na-
rastania zdolno$ei produkecyjnych w stosunku
do tempa obserwowanego w 3-letnim Planie
Odbudowy ma byé znacznie zywsze. Mobiliza-
cia tych wielkich érodkéw ma byé osiggnieta

powolaria do zycia Instytutu Ekonomiki Przemyslowej, obok

— miedzy innymi — ©przez podniesienie
wskaznika wydajno$eci w naszym przemysle
6 66 %.

Ten wyprzedzajacy wzrost plac realnych,
wzrost wskaznika wydajnosci, ma byé jed-
nym z podstawowych 7Zrédel obnizenia kosz-
tow wlasnych. Dalsze obnizenie kosztow wlas-
rych ma nastapié w dziedzinie racjonalizacji
gospodarki materialowej i ma w sumie spo-
wodowa¢é obnizenie kosztéw wilasnych produk-
cji w przemyS$le uspolecznionym co najmniej
o 17 %. W sumie obnizka kosztéw wilasnych
w najwazniejszych dzialach gospodarki naro-
dowej winna przynie§¢ 3 biliony zlotych aku-
mulacji, co stanowi okolo 50 % caloSci na-
kladéw inwestycyjnych, przewidzianych w Pla-
nie 6-letnim.*

1 Hilary Minc: SzeScioletni
darczego 1 budowy podstaw
Nowe Drogi, nr 4, 1950.

plan rTozwoju gospo-
socjalizmu w Polsce.
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Jak z powyzszego wynika, w dziedzinie
badan gospodarno$ci ze specjalng ostroscia
wysuwaja sie dwa syntetyczne wskazniki:

a. wskaznik wydajnosci,

b. wskaznik kosztéw wilasnych.

Na jeszcze jeden aspekt, o ogniwowym
ZWrocié

znaczeniu, nalezy w tym miejscu
uwage.

Plan 6-letni przyniesie ze sobg nie tylko
ogromne podniesienie kultury technicznej

przemystu. Spowoduje on poza tym jego grun-
towna rekonstrukcje pod wzgledem skali
i wielko$ci jednostek przemyslowych, zwlasz-
cza w hutnictwie, ktorych administracja i za-
wiadywanie odbiegaé bedzie znacznie od do-
tychezas stosowanych metod i przyzwyczajen.
Nowe potezne zaklady, jak Nowa Huta, Za-
klady im. Stalina w fiabedach, Zaklady Hut-
nicze w Crzestochowie, wymagaja i innych
zasad organizacyjnych, i innych metod zarza-
dzania, a przede wszystkim metod badania
gospodarno$ci. Zdaje sie, ze nie popelniam
bledu twierdzac, iz ryzyko skutkéw wadliwe-
go zarzadzania roSnie wprost proporcjonalnie
do skali zakladu. O ile skutki wadliwych me-
tod zarzadzania, wynikajacych przede wszyst-
kim z wadliwych metod badania gospodarno-
Sci w zakladzie typu huty Andrzej, sa gospo-
darczo na pewien czas do tolerowania, o tyle
skutki ekonomiczne wywolane wadliwymi
metodami zarzadzania w wielkich zakladach
hutniczych beda tak wielkiej skali, ze do-
puszczenie takiej ewentualnodei musi  byé
a priori wyeliminowane.

Opierajac sie na tych dwoéch przestankach,
nalezy stwierdzi¢ konieczno$é zastosowania
wyprobowanych w tej dziedzinie metod za-
rzgdzania 1 badania gospodarnodei. Istnieje
konieczno$§é stworzenia pewnych zasadniczych
wyjéciowych postulatéw, ktéorych wprowadze-
nie pozwoli na pelng realizacje zadan wyply-

wajacych z poprzednich konstatacji. Do tych

zasadniczych postulatow nalezy zaliczyé:

a. nadanie zakladom hutniczym wlasci-
wych form organizacyjnych,

b. wzmozenie akcji szkolenia kadr hutni-
czych w  dyscyplinach  dotyczacych
przede wszystkim =~ metodologii plano-
wania i metod badania gospodarnosei,

-c. zorganizowanie wladciwej sprawozdaw-
czosei,

d. oparcie metod badania gospodarnosci

zakladéw hutniczych na wyprébowa-
nych metodach radzieckiej ekonomiki
przemystowej.

Przechodzac do omoéwienia ustalonych po-
wyzej punktow z koniecznos$eci zaczne od ostat-
niego.

O ile osiggniecia w dziedzinie postepu
technicznego przemystu radzieckiego sa na-
szemu personelowi techniczno-inzynieryjnemu
bardziej znane, o tyle stosunkowo malto wiemy
o ogromie prac i osiagnietych rezultatach ze-
spotow ekonomistow radzieckich opracowujg-
cych tematy zwiazane z pojeciami ekonomiki

przemystu w ustroju socjalistycznym. A rezul-
taty osiggniete w tej dziedzinie sa co naj-
mniej frapujace i bez przesady twierdzié
mozna, iz realizacje strony gospodarczej pla-
néw i zamierzen instytutéw technicznych
w wielkiej mierze umozliwily prace instytu-
tow ekonomicznych, z Instytutem Ekonomiki
im. Ordzonikidze przy Akademii Nauk ZSRR
na czele.

A teraz przejde do oméwienia wladciwych
form organizacyjnych zakltadu hutniczego.

Zyjemy w organizmie gospodarczym pod-
porzadkowanym wytycznym integralnego pla-
nu panstwowego. Z faktu tego nalezy wyciagg-
nac¢ logiczne organizacyjne wnioski i zdefinio-
wac zadania organizacyjne jak nastepuje:

Organizacja jednostki przemystowej musi
przewidywaé takie ustawienie komérek orga-
nizacyjnych i taki podzial funkecji oraz rozgra-
niczenia odpowiedzialno$ci, aby zagwaranto-
wane byly optymalne warunki dla powstania
planu techniczno-produkeyjno-finansowego, dla
jego wykonania, dla celéw jego kontroli oraz
analizy przebiegu wykonania tego planu. Wy-
chodzac z tego zalozenia nalezy ustalié dalej
pewne ogniwa zasad zarzadzenia jednostka
przemystowa w ustroju uspotecznionym, ktére
przy rozwazaniach organizacyjnych i ich reali-
zacji muszg by¢ brane pod uwage. Sa nimi:

. plan,

rozrachunek gospodarezy,

jednoosobowe kierownictwo,

szeroki udzial mas w zarzadzaniu przed-
siebiorstwem,

5. stale podnoszenie kwalifikacji zawodo-

wych zalogi,

6. kontrola i analiza.

Powyzsze zalozenia realizuje w sposéb naj-
skuteczniejszy organizacja Isztabowo-liniowa,
zastosowana bardzo elastycznie w organizacji
przemystu radzieckiego (1) (2) (3).

W my$§l zasad organizacji sztabowo-linio-
wej pole zawiadywania dzialalno$cia zakladu
przemystowego podzielone jest wyraZnie na
dwa odcinki — na odcinek obejmujacy pro-
blemy zarzqdzania i na odcinek obejmujacy
problemy czysto ruchowo-produkcyjine.

W polu pierwszym znajduja sie naczelny
dyrektor zakladu ze swoim sztabem, obejmu-
jacym  problemy  techniczno-ekonomicznego
planowania, rachunkowos$ci, kadr i szkolenia
zawodowego,  kontroli jako$ci, zatrudnienia
i plac, ochrony przemystu itp., dalej znajduje
sie tutaj tez pierwszy zastepca naczelnego dy-
rektora — gléwny inzynier — oraz dyrektor
finansowo-administracyjny.

W polu liniowo-operatywnym znajduja sie
wszystkie problemy zwiazane 2z vealizacja
planu, a wiec planowanie produkecyjne, koleb-
ka postepu technicznego, kolebka planu tech-
nicznego, umiejscowione w komorece techno-
logii, komorki utrzymania ruchu, wydzialy
produkeyjne wraz z wlasnymi dzialowymi
komérkami planowania, problemy zaopatrzenia,
zbytu, finansé6w i administracji.

000 =
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Wielka zaleta tego systemu jest wyrazny
podzial kompetencji, zerwanie z funkcjonaliz-
mem i elastyczno$é, umozliwiajaca zastosowa-
nie tego systemu do zakladéw réznej skali bez
potrzeby ,,zamrazania® wielkiej iloSci etatow.

Musimy sobie jednak jasno zdawaé spra-
we, iz urzeczywistnienie przestanek tak zbu-
dowanej struktury organizacyjnej mozliwe
bedzie 1i tylko w tym przypadku, jezeli realizo-
wane bedzie rownoczeSnie zalozenie pelnego
planowania az do wydzialu wlacznie i jezeli
zrealizowana bedzie zasada rozrachunku gos-
podarczego tak w postaci rozrachunku gospo-
darczego zakladowego, jak 1 rozrachunku
gospodarczego wydziatlowego. I tu dochodzimy
do sedna sprawy: do zagadnienia posiadania
odpowiedniej iloSci obsad, a wiec do zagad-
nienia kadr. Na wielu zebraniach dyskusyj-
unych czesto spotyka sie poglad, iz realizacja
wyzej nakreslonych zasad organizacyjnych,
a zwlaszeza poglebienie metod badania gospo-
darnosci zakladu, sa mnieomal niemozliwe
7z powodu braku ludzi. Jest rzecza bezsporna,
7e chwilowo mamy do czynienia z pewnym
brakiem ludzi dostatecznie wykwalifikowanych
i przygotowanych, ale jest rzecza réwniez bez-
sporna, ze luke te da sie w stosunkowo krétkim
czasie wypemié, jezeli przejdziemy na calym
{roncie szkolenia do rzeczywiscie energicznej
i przemys$lanej akeji.

A jakiez przede wszystkim dziedziny na-
lezy w tym przyspieszonym systemie szkolenia
uwzgledni¢? Dziedzine planowania, dziedzine
wladania instrumentem rozrachunku gospo-
darczego, dziedzine sprawozdawczosdci, az do
§cislego opracowania kosztow wlasnych wilacz-
nie, i dziedzine wlasciwe] metody badan gos-
podarnosci.

Hutnictwo, przewidujac ten rozwdj wy-
padkéw, przettumaczyto i wydato do uzytku
wewnetrznego szereg dziel i prac ekonomistow
radzieckich. Kilka z nich nalezy przykiadowo
przytoczyé, z zacheta do ich seminaryjnego
przestudiowania, mianowicie:

D. Szeremietiewskij ,,Podstawowe elementy
wewnetrznozakladowego planowania®“. Jest to
podstawowy podrecznik, krotki, zwiezly, wpro-
wadzajacy w metodologie zakladowego plano-
wania.

Ksiazka nastepna (I. Krasicki) pt. ,,Zasad-
nicze zagadnienia techniczno-ekonomiczne] ana-
lizy pracy zakladéw budowy maszyn®, stanowi
wprawdzie podrecznik przeznaczony raczej dla
przetwoérstwa metalowego, niemniej uczy nas,
w znakomicie zwiezly sposdb, zasad kontroli
wykonywania planéw.

Ksigzka pt. ,,Planowanie i analiza wskaZ-
nikéw pracy Kukulewicza i Rubina wprowa-
dza nas metodycznie w elementarne zasady
cpracowywania tak zasadniczych plandéw, jak
plan zatrudnienia i plan funduszu plac.

Praca nastepna — to instruktaz wiladania
takim =zasadniczym syntetycznym wskaZzni-
kiem, jakim jest wskaZnik kosztéw wiasnych.
».Kalkulacja w hutnictwie zelaza‘. Autor jej

~wego kierowania socjalistycznymi

dzieckim:

— N. Rastorgujew — ujmuje w sposéb nie-
zmiernie instruktywny tak bardzo skompliko-
wang dziedzine, jak kalkulacja kosztéow pro-
dukecji wiladnie w hutnictwie zelaza, przy
uwzglednieniu faktu glebokiego zazebiania sie
naszego hutnictwa z przetwérstwem metalo-
wym.

N. Kornitow — w pracy pt. ,,Rozrachunek
gospodarczy i system oszczednoSci w socjali-
stycznym przedsiebiorstwie — daje nam
krotki przeglad zasad rozrachunku gospodar-
czego.

A. Worobiowa w sposéb przystepny zazna-
jamia nas z podstawowymi elementami mie-
dzywydziatlowego rozrachunku gospodarczego
w pracy pt. ,,Ze wszechmiar rozwijaé rozra-
chunek gospodarczy wewnatrz przedsiebior-
stwa‘‘.

Dwie nastepne prace natomiast wymagaja
troche dluzszego oméwienia i specjalnego pod-
kreslenia. Obie dotycza zasadniczego tematu
rozwazan — to jest metod badan gospodarno-
§ci zakladu — i stanowi¢ muszg dla nas hut-
nikéw, zwlaszeza zajmujacych kierownicze
stanowiska, podstawowe podreczniki, jezeli nie
»vade mecum® naszej dzialalno$ci. Ksigzkami
tymi sa: ,,Analiza dzialalnosci gospodarczej
przedsiebiorstw przemystowych* N. Wejecmana
i ,,Analiza dzialalnoSci gospodarczej przedsie-
piorstw‘ S. Tatura. Obaj autorzy to dlugoletni
wspélpracownicy wielkiego zespolu ekonomi-
stéw radzieckich, tworzacych podstawy gospo-
darczej strony wielkich stalinowskich piecio-
latek. Prof. Tatur jest specjalista w dziedzinie

rozrachunku gospodarczego, prof. Wejcman,
ktorego ksiazka doczekala sie juz siedmiu
wydan, jest specjalista w dziedzinie metod

badania gospodarnoéci. Wprowadzajac do hut-
nictwa rozrachunek gospodarczy z dniem 1 sty-
cznia 1950 r. opieraliSmy sie na wskazaniach
cbu ueczonych radzieckich, czerpiac je z cyto-
wanych poprzednio prac. .
Wypada tu pokrétce oméwié — czym jest
rozrachunek gospodarczy zakladowy i miedzy-
wydzialowy. Dla zobrazowania zadain rozra-
chunku gospodarczego zakladowego stwierdze
z autorem radzieckim N. Kornilowem, ze ra-
chunek gospodarczy jest taka metoda plano-
przedsie-
biorstwami, ktoéra sprzyja wykonaniu plandéw
panstwowych przy najmniejszych nakladach
¢rodkéw materialowych 1 pienieznych, oraz
zacytuje dalej za powyzszym ekonomistg ra-
»Rozrachunek gospodarczy — to
metoda planowego kierowania przedsiebior-
stwami radzieckimi. W gospodarce radzieckiej
ustala sie dla kazdego przedsichiorstwa na
podstawie planu panstwowego nie tylko ilogé
produkeji, ktéra przedsiebiorstwo winno wy-
tworzyé w pewnym okresie czasu, nie tylko
jej asortyment i jako$é, ale takze normy
nakladéw pracy, narzedzi pracy, surowcodw,
paliwa, energii elektrycznej itd.-— Wszystkie
te wskaZniki —przy osiggnietym poziomie
techniki i wydajno$ci pracy oraz ustatfonych
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normach zuzycia surowcow, paliwa, energii
elektrycznej i innych materialéw — winny od-
powiadaé spotecznie niezbednym naktadom. Na
pokrycie niezbednych nakladéw potrzebnych
do wytworzenia takiego lub innego rodzaju
produkeji kazde przedsiebiorstwo znajdujace
sie na rozrachunku gospodarczym otrzymuje
od panstwa do swojej dyspozycji niezbedne
$rodki.“

Oczywiscie formalng strong - zakladowego
rozrachunku bedzie przede wszystkim fakt
posiadania swojej osobowosci prawnej, posia-

dania swego wlasnego bilansu, odrgbnego
konta w NBP itp.
Natomiast wewnatrzzaktadowy rozrachu-

nek gospodarczy, czyli tzw. wydziatowy Troz-
rachunek gospodarczy, jest niejako rozprowa-
dzeniem planowych zadan calego zakltadu na
poszczegblne jego wydzialy, przy czym czesto-
kro¢ suma zadafn poszczegélnych wydzialow
zakladu nie bedzie odpowiadala Scisle planowi
zakladu. Wydzialowy rozrachunek gospodar-
czy czestokroé rozni sie pod wzgledem iloSci
wskaznikéw od wachlarza wskaznikéw calego
zakladu — i tu, dla lepszego zrozumienia ro6z-
nic tych dwoéch pojeé, nalezy zacytowac opinie
prof. Tatura: ,,Poréwnanie nakladow i wyni-
kéw przedsiebiorstwa bedacego na rozrachun-
ku gospodarczym pozwala wykaza¢ ogélng
sume zysku lub straty, a poréwnanie rezulta-
tow w zakresie wydziatu bedacego na rozra-
chunku gospodarczym pozwala ustalic sume
cszezednoder lub przekroczenia wydatkéw, be-
dacych wynikiem jego pracy. Laczna oszczed-
noéé wydzialéw moze nie zgadzaé sie z suma
zysku calego =zakladu, poniewaz koncowe
rezultaty finansowe pracy przedsiebiorstwa
(zysk lub strata) odzwierciedlaja nie tylko
calo§é . jego dzialalnoSci produkcyjnej, lecz
rowniez finansowe rezultaty wszelkiej innej
jego pracy.‘

Aby jednakze wydziatowy rozrachunek
gospodarczy . spetiat przewidziane dla tego
cennego instrumentu zadania musi i w tym
wypadku istnie¢ caty szereg podstawowych
warunkéw. Przede wszystkim dla wydzialow
cbjetych rozrachunkiem gospodarczym opra-
cowane byé muszg wszelkiego typu normaty-
wy, oparte na techmnicznych zalozeniach. Do
takich zasadniczych normatywéw zaliczamy:
techniczne opracowane normy pracy, hormy
zuzycia surowcéw, normy jakosci zuzywanych
i produkowanych wyrobéw, normy wybrakow
itp. Planowanie wydzialowe — jak to juz po-
przednio zaznaczylem — musi byé w calej
pelni opanowane. Sprawozdawczo$é ewiden-
cyjna funkcjonowaé musi nienagannie i da-
waé realny poglad na przebieg zjawisk tech-
nicznych i ekonomicznych. Wskaznik jakos-
ciowy — o takim ciezarze gatunkowym, jakim
jest planowany koszt wlasny — musi byc¢
w catoSci opanowany pod wzgledem ujmowa-
nia i ewidencjonowania. :

Odrebnym - zagadnieniem podstawowym,
gwarantujgcym sprawne dzialanie wydzialo-

wego rozrachunku gospodarczego, jest. wlasci-
wie zastosowany system premiowania, stano-
wiagey czynnik stymulujacy o decydujgcym
znaczeniu- dla kolektywu wydziatlowego oraz
dla jednosiki.

Wydzialowy rozrachunek gospodarczy sta-
nowi bezcenny instrument prawidlowego za-
rzadzania jednostka przemystowa i jest jed-
nym z filaré6w, na ktérym opieramy system
badan gospodarnosci zakladow.

Wydzialowy  rozrachunek gospodarezy,
cparty na zywym ruchu wspolzawodnictwa
i ruchu racjonalizatorskim, jest wyprobowa-
nym i podstawowym elementem walki z mar-
notrawstwem oraz akeji o podwyzszenie wy-
dajnosci i musi doprowadzi¢ do obnizenia
kosztéw produkeji. Nastepnym podstawowym
elementem montazu fundamentu badan gospo-
darnosei zakladéw hutniczych bedzie problem
sprawozdawczosci. Jak wiadomo, rozrézniamy
trzy elementarne typy sprawozdawczos$ci prze-
nuystowej :

a. sprawozdawczo$¢ operatywno-techniczna,

b. sprawozdawczosé statystyczna,

c. sprawozdawczoS¢ rachunkows.

7 operatywno-technicznej sprawozdawczo-
Sci czerpie kierownictwo bardzo aktualny po-
clad na biezace wykonywanie podstawowych
wskaznikéw techniczno-ekonomicznych i pla-
néow (ilo§¢ — jako$§¢ — asortyment rytmi-

ka — awarie — plynnos$é zaltogi — wydajnosé

Zmianowa).

Na skutek swojej aktualno$ci pozwala ona
na niezwloczne eliminowanie ujawniajacych
sie niedociagnieé¢ 1 usuwanie powstajacych
wszelkiego typu ruchowych trudnosci. Spra-
wozdawczo$¢é statystyczna daje staly welad
i obraz — niestety juz mniej aktualny —
przebiegu procesé6w. 1 zjawisk technicznych
i ekonomicznych o charakterze ogolnym i musi
by¢é powigzana pod wzgledem swego ujecia
z wymogami Glownego Urzedu Statystycz-
nego. Cho¢ pozbawiona aktualnoSci sprawoz-
daweczosci operatywno-technicznej, stwarza
jednak bardzo wartoSciowy material do analiz
poréwnawczych za okresy miesieczne, kwar-
talne, pélroczne i roczne. Jest ona poza tym
materiatem wyjSciowym do poréwnan miedzy-
zakladowych. Sprawozdaweczo$é rachunkowa
jest oparta wylacznie na dokumentach i doty-
czy tylko zjawisk wyrazonych w pieniadzach.
Jej wielki walor, to dokladnos§é i precyzja, jej
wielki dotycheczasowy mankament, bedacy nie-
stety niejako wynikiem poprzednio ustalonych
waloréw, to jej mala aktualnosé. Niemniej
sprawozdaweczo§é rachunkowa, do ktérej stop-
niowego uaktualnienia musimy wszyscy dazyé¢,
jest i bedzie podstawowym zZrédiem do badan
gospodarnoéci i-do wyciggania, zwlaszeza diu-
gofalowych, wnioskéw i postulatow.

Wilasciwe zorganizowanie tak oto pokroétce
nakreslonej sprawozdawczo$ci: w sposéb pro-
sty i jasny, jest bezwzgledna koniecznoscia
dla oparcia badan gospodarno$ci na trwatych
i realnych podstawach. Z organizacyjnego

©
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punktu widzenia jest rzecza wazna, aby Zro-
dlo sprawozdawczo$ci operatywno-technicznej
i statystycznej zlokalizowane zostalo bezwzgle-
dnie w jednym miejscu i to w sztabowej ko-
morce naczelnego dyrektora — w komorce
planowania techniczno-ekonomicznego. Nie wy-
maga zadnych specjalnych komentarzy, iz
sprawozdawczosé¢ rachunkowa stanowi zasad-
niczy trzon pracy komorki podleglej glow-
nemu ksiegowemu i jest podstawg kontroli
,,poprzez ztotdéwke*.

Na jakich zasadniczych problemach nalezy
koncentrowaé¢ metody badan gospodarnosci
zakladéw? Na to pytanie mozna sformulowaé
odpowiedz oparta na do$wiadczeniach ekono-
mistéw radzieckich. Badania obejmowac po-
winny nastepujace odcinki:

a. analize wykonania planu produkcyjnego
(iloSciowego, jakoSciowego, asortymento-
wego),

b. wykorzystania urzadzen i materialow,

c. wskaznikow pracy i placy,

d. wskaznikéw wydajnosci,

e. kosztow wiasnych produkeji,

f. wynikow finansowych i wykonania pla-
nu finansowego,

g. stanu flnansowego plzedSIeb10r<Lwa

Prof. Tatur precyzuje swoje zapatrywania
w tej materii, jak nastepuje: ,,Badania
wszystkich tych zagadnien muszg byé dokony-
wane w Scistym zwiazku z rozrachunkiem
gospodarczym w przedsiebiorstwie, z ocena
wyniku walki o przyspieszenie obiegu Srodkéw
obiegowych, z ccena wykonania przez badane

przedsiebicrstwo obowiazku wobec budzetu
panstwowego.
Obowiazki za§ wobec budzetu panstwo-

wego precyzuje N.Kornilow jak nastepuje:
,.Obowigzki przedsiebiorstwa polegaja na tym,
7¢ postugujac sie dostarczonymi przez pan-
stwo Srodkami winno ono wykonaé ustalony
dla niego plan przy najmniejszych nakladach.
Oznacza to, ze winno ono $ci§le przestrzegaé
ustalonych norm zuzycia surowcéw, paliwa,
energii elektrycznej, racjonalnie wykorzy-
stywaé¢ maszyny i urzadzenia, troszezyé sie
¢ przyspieszenie obiegu S$rodkéw obrotowych
i podnosi¢ rentownosé przedsi@biorstwa celem
zwiekszenia akumulacji socjalistycznej.

Do tych przez Kornitlowa ustalonych wy-
mogdéw nalezy dodaé wymoég podyktowany na-
szymi specyficznymi warunkami: koniecznosci
statego podnoszenia kwalifikacji zawodowych
calej zalogi przedsiebiorstwa, stopnia aktyw-
noéci ruchu wspélzawodnictwa oraz wynalaz-
czoscei.

W tym miejscu wypada dalej zacytowaé
definicje prof. Wejemana, precyzujaca cele
badan gospodarnodei przedsigbiorstw: ,,Ana-
liza dzialalnoéci gospodarczej podiug danych
rachunkowo$ci, jest to systemat sposobéw
badania wzajemnych zwiazkéw zjawisk w eko-
nomice socjalistycznych przedsiebiorstw w dro-
dze ‘opracowania danych obrachunku buchal-
teryjnego operatywno-statystycznego. Celem

takiego badania jest kontrola wykonania pla-
nu, usuniecie niedociagnie¢ w pracy operatyw-
nej oraz wspoéldzialanie w dalszej mobilizacji
rezerw pracy i zasob6w materialnych w przed-
siebiorstwach.*

Powyzej podano niejako szkice skondenso-
wanych wytycznych dla przysztych badan gos-
podarno$ei zaktadéw hutniczych, ktérych ce-
lem ma byé umozliwienie realizacji zalozen
gospodarczych Planu 6-letniego.

Nim przejde do sformulowania pewnych
zasadniczych tez, stanowiacych niejako re-
asumcje moich podstawowych wywodéw, za-
trzymam sie raz jeszcze na temacie szkole-
niowym.

W sytuacji niezmiernie podobnej do tej,
w ktorej znajduje sie nasz kraj w pierwszym
rocku Planu 6-letniego, Generalissimus Stalin
rzucil nastepujace hasto. ,,Uczmy sie, uczmy
sie z uporem. Oto zadanie na najblizszy okres.*
Wydaje mi sie, iz w naszych warunkach hasto
to jest rownie aktualne, ale musi by¢ ono uzu-
pelmione w stosunku do inteligencji technicz-
nej i ekonomicznej przemystu hutniczego do-
datkiem stéw: ,,i nauczajmy innych z entu-
zjazmem i z ofiarnodcig.”

W tej pracy musimy korzystal z bogatej
literatury radzieckiej, obrazujacej osiagniecia
nauki radzieckiej. Podany ponizej wykaz obej-
muje 13 tytuléw prac traktujacych od zagad-
nien elementarnych, jak zasady techniczno-
ekonomicznego planowania, az do kwestii ana-

lizy gospodarczej dzialalnoSci przedsiebior-
stwa. Przestudiowanie tej malej biblioteczki
i co wazniejsze — przedyskutowanie poszcze-

gb6lnych tematéw na zebraniach dyskusyjnych
w ciggu najblizszych miesiecy — powinno
wydatnie nas dozbroi¢ do praktycznej akeji da-
zacej do prawidlowego zawiadywania przed-
siebiorstw i hut.

Wywody moje moge zreasumowal w ha-
stepujacych tezach:

Teza I. Wymogiem owocnego i realnego
badania gospodarnosci zakladu przemystowego
jest wprowadzenie w zakladach zasad sztabo-
wo-liniowej organizacji.

Teza II. Wymogiem dla stworzenia wilasci-
Wych warunkow kontroli i analizy gospodar-
nodei jest wprowadzenie tréjczlonowego syste-
mu planowania, az do planu wydzialowego
wlacznie.

Teza III. Celem stworzenia wiernego ma-
terialtu dla kontroli i prac analitycznych cala
sprawozdawczo$é operatywna skoncentrowana
Iyé musi w komérece planowania techniczno-
ekonomicznego, za$ cala sprawozdawczo$é ra-
chunkowa w komorce glownego ksiegowego.

Teza IV. Rozrachunek gospodarczy oparty
na tréjstopniowym planowaniu musi byé do-
prowadzony az do wydzialu i ma byé metoda
planowego kierowania przedsiebiorstwa, = kto-
rej celem jest wykonywanie planéw panstwo-
wych przy najmniejszych- nakladach $rodkéw

‘materialowych i pienieznych.
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Teza V. W pierwszej fazie badan gospo-
darnoSci w hutnictwie prace zeSrodkowane
byé musza na zagadnieniu ujawnienia rezerw
czasu i poprawy wskaZznika wydajnosci, re-
zerw Srodk6w produkeji w postaci pelnego
wykorzystania czasu pracy agregatéow, wilasci-
wej organizacji miejsca pracy, podwyzszania
stopnia kwalifikacji zawodowych i oszczedno-
§ci w dziedzinie zuzywania materialoéw po-
mocniczych.

Teza VI. Komé6rki analizy gospodarnodci
powinny stanowié bezposSredni aparat naczel-
nego dyrektora zakladu lub- tez naczelnego
dyrektora danej branzy przemyslowe].

Na zakonczenie chcialbym sformulowaé
jeszcze jeden dezyderat, w przypuszczeniu, ze
wywola on pozadang dyskusje na ten temat.
Dezyderat ten dotyczy powolania i w naszym
kraju Instytutu Ekonomiki Przemystowej.
W instytucie tym skoncentrowaé sie powinna
praca nad dalszym usprawnieniem metod ba-
dania gospodarnoéci zakladéw, nad ustalaniem
norm i wytycznych w dziedzinie ekonomiki
przemystowej. Instytut ten postugiwaé sie po-
winien zespolami Katedr Ekonomiki i Plano-
wania wszystkich uczelni wyzszego stopnia.

Na wybranych zakladach przemystowych
réznych branz — typu zakladéw wzorcowych
—sprawdzane by byly przez ten Instytut,
przed ogdlnym wprowadzeniem w zycie, wszel-
kie wstepne zalozenia teoretyczne.

Obok juz istniejacego Glownego Instytutu
Pracy siostrzany Instytut Ekonomiki Prze-

Inz. BOLESLAW CHUDZIO
Dyrektor Techniczny
Centralnego Zarzadu Przemystu
Metali Niezelaznych

mystowe] moze i powinien odegraé w pierw-
szych — niewatpliwie decydujacych latach na-
szego Planu 6-letniego — bardzo doniosta
i pozyteczna role, taka, jaka spelnialy i spel-
niaja ciagle analogiczne instytuty i placéwki
w Kraju Rad.
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(11) Libierman: Planirowanije pribyli w promy-
szlennosti, Gosfinizdat 1950.

(12) Libierman: Chozjajstwiennyj Rasczot Maszino-
stroitelnogo Zawoda.
(13) Gulajew:

w maszinostrojenii.
(14) Tatur S.: Analiz Chozjajstwiennoj diejatiel-
nosti priedprijatija.

Uczot w Maszino-

Organizacja  raboczego  miesta

Metale niezelazne w Planie 6-letnim

Zadania Planu 6-letniego w przemysle metali niezelaznych. — Rozwdj ~wydobycia rud krajowych: cyn-
kowo-olowianych, miedzi i nmiklu. — Zagadnienia wzbo gacania rud. — Rozbudowa i modernizacja hutnictwa
cynku i olowiu. — Rozwdj hutnictwae miedzi, niklu, aluminium i magnezu, oraz zakltadéw przetwérczych. —
Walcownictwo metali niezelaznych w Planie 6-letnim. — Zagadnienie szkolenia kadr.

Plan 6-letni postawil przemyslowi metali
niezelaznych bardzo powazne zadania. Najwaz-
niejszym jest zmniejszenie do minimum im-
portu zaréwno rud jak i metali niezelaznych.
Wymaga to przede wszystkim rozbudowy wias-
nych baz surowcowych, ktére gwarantuja
niezalezno§é gospodarcza kraju. Obecna baza
surowcoéw metali niezelaznych w Polsce obej-
mowala bardzo waski odcinek, ograniczajac sie
do rud cynkowo-olowianych.

Przed wojna wydobycie rud krajowych po-
krywalo zapotrzebowanie hutnictwa cynkowego
w okoto 40 %, obecnie, po urzeczywistnieniu

Planu 3-letniego, liczba ta powaznie wzrosta.
Byla to jednak jedyna baza surowcowa metali
niezelaznych w Polsce.

Plan 6-letni postawil nam mobilizujgce
zadanie dalszego rozwiniecia bazy surowcowej
cynku i otlowiu, oraz stworzenia baz takze dla
innych cennych metali, jak miedZz i nikiel.
W pierwszym rzedzie przystapiliSmy do badan
poszukiwawezych. Wiercenia zadane przez
Plan 6-letni przekraczaja wszystko, co dotych-
czas kiedykolwiek w Polsce zrobiono. Badania
ztoza przeprowadza sie réwnocze$nie w dwoch
kierunkach, a mianowicie badanie jakoSciowe
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i szacunkowe. Szukamy metali tam, gdzie
przypuszczamy ze bedg, oraz tam, gdzie wiemy
7Ze $3.

Roéwnoczednie opracowuje sie metody tech-
nologiczne przerobki rud bogatych oraz ubo-
gich, wymagajacych uprzedniego wzbogacenia.

O doniostosci zadan i waznodci zagadnien
gérnictwa metali niezelaznych §wiadezg preli-
minowane sumy inwestycyjne.

Krajowe zapotrzebowanie metali niezelaz-
nych bedzie w coraz wiekszym stopniu pokry-
wane z wilasnych rud przez hutnictwo metali
niezelaznych i bedzie sie coraz bardziej zblizato
do samowystarczalnosci mimo statego zwigk-
gzania sie spozycia wewnatrz kraju.

Rudy wydobywane ze zi6z krajowych, jako
przewaznie ubogie, wymagaja procesu wzboga-
cania. _

Istnieje wiele metod wzbogacania rud. Naj-
wieksze zastosowanie do rud siarczkowych ma
flotacja, a do rud utlenionych metoda wzboga-
cania ogniowa, czyli hutnicza. Obie wymagaja
duzych nakladow oraz wielu urzadzen. Obie
jednak maja za zadanie daé koncentraty o mo-
zliwie duzej zawartosci metali., Wydatki na
rozbudowe urzadzeit wzbogacania rud w dro-
dze ogniowej zajmujg powazng pozycje w ogol-
nych mnakladach inwestycyjnych goérnictwa.
Wzrost przerdbki rud galmanowych metodg
ogniowg podniesie sie prawie czterokrotnie.
Niemale sg tez wydatki na flotacje. Inwestycje
idg w kierunku powiekszenia produkeji za-
kladéw istniejacych oraz budowy zakladow
nowych, nowoczednie wyposazonych i plano-
wo rozmieszczonych.

Przy rozbudowie i budowie nowych zakla-
déw bierze sie pod uwage wykorzystanie ele-
mentéw konstrukeyjnych istniejacych i przy-
stosowanie
Rownocze$nie dazy sie do ujednostajnienia
wszystkich elementéw pomocniczych w zakla-
dach podobnych, w celu zmniejszenia pracy
konstruktorow i wykonawcoéw, a w przysziosci
w celu ulatwienia racjonalnej gospodarki mie-
dzyzakladowej.

Buduje sie wiec szyby o jednakowych ma-
szynach wyciggowych, ujednostajnia sie trans-
port, buduje sie jednakowe baterie piecéw dla
wzbogacania ogniowego rud cynkowo-olowia-
nych, jednakowe elementy dla wzbogacania
metodg mokrsg.

Wszedzie bierze sie pod uwage wzrost
uzysku metali wskutek zastosowania nowych
reagentéw i pelne uchwycenie wszystkich para-
metréw procesow technologicznvch. Roéwniez
hilans metalowy rud i produktéw wytwarza-
nych bedzie troskg wykonawcéw Planu 6-let-
niego. We wszystkich urzadzeniach wprowadza
sie na szeroksg skale automatyzacje urzadzen,
oszezedzajaca wysilek jednostki, a zabezpie-
czajacg pozadane efekty wydobycia czy tez
produkeji. Niemniejsza troska przy budowie
zakladéw jest zapewnienie pracownikom jak
najlepszych warunkéw pracy i jej bezpieczen-
stwa,

ich do zmienionych warunkéw.-

Rozwéj goérnictwa cynkowo-otowianego sku-
pia¢ sie bedzie obecnie w trzech osrodkach.
Giowng charakterystykg obecnego kierunku
rozwojowego bedzie wieksze wykorzystanie rud
galmanowych, wzbogaconych ogniowo. Oba
nowe oSrodki beda mniej wiecej sobie réwne
co do produkeji koncentratéw, bedg sie nato-
miast réznily mozliwosciami przetwarzania
tych koncentratéw na metaie. Jeden z nich
hedzie samowystarczalnym zakladem przera-
biajacym odpady takze z innych okregow.

Gornictwo rud miedzi bedzie mialo dwa
oérodki. Pierwszy bedzie dostarczal koncentra-
tow siarczkowych, drugi opiera si¢ na rudach
utlenionych. Oba osrodki majg duze mozliwo-
$ci dalszego rozwoju, chociaz oba nie sg zupel-
nie dokladnie zbadane. Wiercenia, ktore prze-
prowadzaé sie bedzie z duzym nasileniem
w obu tych czefciach kraju, mogg przynie$c
wiele przyjemnych niespodzianek.

Rudy niklowe znajdujace sie na Dolnym
Slasku, wzbogacane metoda hutnicza, daja
cenny produkt, zelazonikiel, ktéry dalej prze-
rabiany réznymi sposobami da cenne pdipro-
dukty i produkty o podstawie niklowej.

Druga, nie mniej wazng galezia przemyslu
metali niezelaznych, &ciSle zwigzang z jego
gérnictwem, jest hutnictwo. W tym dziale
praca w okresie biezgcego Planu 6-letniego
idzie w dwoéch kierunkach: pierwszy to0
unowoczesnienie starych urzadzen, drugi to
rozbudowa nowych galezi produkeji, ktérych
dotychczas w Polsce nie bylo.

Wiele urzgdzenn hutnictwa przemyslu cyn-
kowego obecnie pracujgacych mnalezy — bez
przesady — do urzadzen muzealnych. Do takich
urzadzen nalezaly reczne piece prazalne, wy-
magajagce nieslychanego wysitku ludzkiego,
a dajace produkt malo wartoSciowy. Tego
rodzaju urzadzenia znikng bezpowrotnie, a za-
stapia je nowoczesne piece catkowicie zmecha-
nizowane, o duzej wydajnosci, gwarantujace
réwnoczesnie zwiekszony uzysk i lepszy bilans
metali. Beda to zaréwno piece mechaniczne
wielopétkowe, jak tez taSmowe typu Dwight-
Lloyd i piece zawiesinowe o bardzo dobrej
wydajnoéci, ktérych produkt specjalnie nadaje
sie do faworyzowanej w Planie 6-letnim elek-
trolizy cynku.

Hutnictwo metali niezelaznych w Polsce
ograniczalo sie dotychczas do produkeji cynku,
olowiu oraz nieznacznych ilosci metali towarzy-
szgeych —kadmu 1 srebra. Natomiast tak
wartoSciowe metale jak arsen i antymon
stanowily malo wykorzystywane odpady. Obec-
nie kazdy metal zawarty w rudzie bedzie
wykorzystany, ale réwnoczeénie powstajg cale
nowe galezie hutniczej przerébki koncentratéow
miedzi, arsenu, niklu i innych. Nie Tedzie
metalu potrzebnege w przemysle a znajduja-
cego sie w naszych zlozach, ktéry nie bylby
wydobywany i zaprzagniety w stuzbe narodu.
Budowa nowych galezi hutnictwa, nie’nanych
w kraju, jest rzecza trudna, wymagajacg
duzego wysitku, nakladéw pienieznych, a przede
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wszystkim doéwiadcezenia. O ile wysilek oraz
$rodki finansowe mozna znalezé w kraju,
o tyle doSwiadczenia nabywa sie w diugoletniej
pracy. I tu zyskaliS§my nieodzowng pomoc za-
przyjainionych sasiadéw ze Zwigzkiem Ra-
dzieckim na czele. Pomoc Zwiazku Radzieckiego
ma tym wieksza wage, zZe przychodzi w okresie,
w ktérym odmowily nam jej panstwa zachod-
nie, nawet za ciezkie pieniadze.

Modernizacja hutnictwa idzie w kierunku
polepszenia jakosei produkiu i polepszenia
bilansu metali. Z tego powodu przeklada sie
nad dotychczas stosowane metody hutnicze
przerdb koncentratéw w drodze elektrolityecz-
nej. Zapewnia to lepszy uzysk, zmniejszenie sit
roboczych oraz wykorzystanie wszystkich me-
tali w stopniu wyzszym niz dotychezas.

Oprécz unowoczesnienia prazalnictwa w hut-
nictwie przewiduje sie modernizacje hut i za-
kladéw olowiu. Obecna huta olowiu jest jednym
z najstarszych urzadzen tego typu na Swiecie.
Nowa huta bedzie jednym z najnowoczesniej-
szych zakladéw tego rodzaju. Szkodliwg prace
reczng zastgpi praca maszyn, gazy i pyly
dotychczas zatruwajace okolice beda ujete
i wykorzystane. Gdpady wrécg do obiegu pro-
dukcyjnego, powstang nowe produkty: sole
arsenowe, potrzebne do zwalczania szkodnikow
lednych, oraz antymon metaliczny, konieczny
skiladnik wielu stopdéw.

Produkeja olowiu, dzieki powickszeniu wy-
dobycia rud wiasnych i zastosowaniu nowo-
czesnych metod, pokryje prawie calkowicie
nasze zapotrzebowanie, mimo zwiekszonej kon-
sumpeji.

Produkeja cynku wzrosnie mniej wiecs]

dwukrotnie. Jezeli przed wojna byliémy w te]
dziedzinie czwarta potega w Kuropie, to po
Planie 6-letnim bedziemy pierwszym produ-
centem cynku w Kuropie. Dotychczas stosunek
produkowanego cynku hutniczego do elektroli-
tycznego byt 4 : 1. Produkecja cynku rafinowa-
nego do produkeji stopdéw o doskonalej czysto-
Sci 99,99 zwiekszy sie trzykrotnie. Powstanie
nowa gataz produkeji proszkéw metalicznych,
oparta na nowych metodach, ktéra bedzie po-
krywala nasze zapotrzebowanie.
. Rozwdj hutnictwa i rafinacji miedzi jest
logicznym nastepstwem wydobyecia rud. Row-
niez hutnictwo rud niklowych wkroezy na
nowe drogi rozwojowe. Powiekszenie produkeji
cyny z odpadéw blachy biatej i ze zuzytych
puszek konserwowych dojdzie do pelnego wy-
korzystania wszystkiego, co dotychczas bylo
niedostrzegane lub niedoceniane.

Produkeja miedzi wzrosnie do 60 % zapo-
trzebowania krajowego, a produkeja mniklu
pokryje okolo 50 % zapotrzebowania. Gbie te
galezie hutnictwa spowoduja zasadniczy zwrot
w hutnictwie metali niezelaznych, rozszerzajac
dotychezasowy wachlarz produkeyjny.

Po raz pierwszy w historii naszej beda
przerabiane odpady porafinacyjne, zwickszajac
kilkakrotnie dotychczasowa produkcje srebra,
a z metaloidéw towarzyszacych tym odpadom,

jak selen i telur, uzyskamy produkty bardzo
przydatne i pozgdane w przemysie.

Udpadkowym, lecz nie mniej waznym pro-
duktem w metalacn nlezetaznych sg kwas
siarkowy 1 siarka. Wzrost proaukeji kwasu
Slarkowego jest znhaczny, choclaz hie l1dzie
W parze z rozwojem hutiictwa Cynkowego,
ktore w wiekszym stopniu niz dovychczas
bedsle Wyxorzystywato rudy nieslarczKowe.
Wraz ze wzroswell produkeji cynku wsrosnie
wiece] niz o poiowe produkcja blell cynkowej,
bardzo waZiego produktu ekKsportowego, Jak
rowniez produxcja stopow cynkowych, zastepu-
jacycin mosigdz.

wachiarz metali niezelaznych mnie bylby
pelny, gayoys$my nie produkowall metali lek-
Kien — asumunium 1 magnezu. ‘'L'en problem
znajdzie w naszym hutniccwie rozwigzaule, 1 to
taxie, Ze od razu przewyzszy 010 Wscystkie
Przeawojenne usiiowania w tym kierunku. Za-
poctrzepowanie nasze na te metale wzrasca
szyobeie] niz przewldywalismy, jednak mimo
WSZystko 1 tu pedziemy dagzyli do samowystar-
czaimnosci, bo samowystarczainosé w dzieuzinie
nietall miezelaznych to samoazielnosé i nleza-
wistosé nie tyilko ekonomicena, ale 1 polityczna.

Powstang mnowe zakimady — rozmies.czone
zgodnie z pbazami surowcowymi, o nowoczes-
nych, a czasami catklem nowych i smiaiych
procesach  technologicznych, zapewniajac;ch
wzrost uzysku i wyaajnosci. I tutaj tasze za-
stosujemy typizacje urzadzen i procesow tech-
nologieznych. Poprawig sie warunki higie-
niczne 1 zapewulone bedzle bezpleczeusStwo
pracy. Fabryki nasze przestana byc clemnymi,
niehigienicznymi i nieestetycznymi budowlami,
zapewniajacymi tylko wysokie dywidendy,
stang sie mnatomiast architektoniczng ozdobg
ckolicy, jasnymi i higienicznymi osrodkami
pracy, podnoszacymi stope zyciowsg okoiicy
i bedgcymi jej. duma. Przestang byé matymi
fabryczkami o jednostronnej produkeji, a sta-
ng sie wszechstronnymi zakiadami o catkowicie
wypetnionym cyklu produkeyjnym, przerabia-
jacymi wszystko, co tyiko mozna przetworzyé
bez niepotrzebnych transportéw, a przede
wszystkim przy mozliwie niskich kosztach
przetworczych.

Suche liczby wydatkéw nie méwia wszyst-
kiego, bo tez w Polsce nie wszystko robi sie pie-
niedzmi. Wzrastajaca wydajno$é pracy jest tez
powaznym wkladem w rozbudowe przemystu.
Entuzjazmu pracy nie da sie ujaé w suche
liczby matematyczne, lecz wyniki tego en-
tuzjazmu mozna wyliczyé i wylicza sie, prze-
liczajac na liezby ujmujace wzrost wydajnosci
pracy. Na wzrost ten précz entuzjazmu sklada
sie nabywane z biegiem czasu doswiadczenie
oraz staly postep ruchu racjonalizatorskiego.

Zwiekszona wydajno$é pracy to pieniadz,
a wydajnosé pracy w Planie 6-letnim wzrosnie
o 25 % wydajnoSci obecnej. Liczba ta oznacza,
ze do wydatkéw obecnych przybedzie 25 % na-
kladéw mna robocizng nie ujetych w liczby
bilansowych zlotéwek.
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Dzieki tej liczbie wzrasta nie tylko wartosé
inwestycji, ale takze warto$¢é wytwarzanego
produktu.

Razem z rozwojem hutnictwa idzie w parze
rozwé] zakladéw przerabiajacych ziom metali
kolorowych oraz rozwdj produkeji stopow
takich jak mosigdz, braz, spize i stopy lozy-
skowe, oraz calej grupy stopéw zastepezych,
wéréod ktérych wspomniane juz stopy o osnowie
cynkowej odgrywajag nleposlequ role. Caly
szereg stopdw o osnowie alummloweJ, jak
brazal, silumin, dural, elektron i wiele innych,
sg i beda przerabiane w coraz wiekszym za-
kresie, a trudny przeréb odpadéw tych stopow
{jak widry i zlom) przyniesie krajowi olbrzy-
mie oszezednosci.

Zwigkszy sie kilkakrotnie produkecja metali
z réznego rodzaju popiotdéw porafinacyjnych
i innych odpadéw, powstajacych w szeregu
etapéw przerdbki hutniczej i rafinacyjnej.

Na strazy uzyskéw i bilanséw metali takze
i tu stang odpylnie najrozmaitszego typu. Nie-
zmienng zasadg naszg bowiem jest nie do-

puszezaé do straty cennego metalu wydobywa-
nego i przetwarzanego z tak duzym wysitkiem.

Osobny rozdzial po§wiecié nalezy rozwojowi
walecownictwa w Planie 6-letnim. Wydatki na
ten cel sa wprawdzie najmniejsze, ale mimo
wszystko kazda pozycja jest wieksza od tych
kwot, ktore dotychczas wydawano. Roéwno-
cze$nie kazda zlotowka wydana na ten cel
oddala nas bezpowrotnie od dotychczasowego
zacofania przemyslowego, nadmiernego i nie-
potrzebnego wysitku ludzkiego, od mnieracjo-
nalnego cyklu produkeyjnego. Walcownictwo
metali niezelaznych musi pokryé coraz wieksza
réznorodno$¢ wymagan kraju i eksportu.
Roéznorodno$é ta dotyczy zaréwno metali, jak
i ‘asortymentéw wyrobéw.

Walcownictwo mnasze jest przestarzale —
2 to, co w nim jest nowoczesne, nie moze po-
kryé zwiekszajacego sie z roku na rok zapotrze-
bowania.

Wzroénie jednak produkeja blach koloro-
wych, taém wszelkiego rodzaju itp. Produkeja
tych wyrob6w pokryje w bardzo duzym stop-

poleca sie co nastepuje:

danej specjalnosci.

szego personelu technicznego.

przez zaklady pracy.

Apel do Czytelnikéw

w sprawie upowszechnienia prasy technicznej

W roku ubiegltym ukazalo sie z datg 12 lipca 1949 r. pismo ogélne nr 5 Departamentu
Techniki PKPG znak TE8-5-9 dotyczace rozpowszechnienia prasy technicznej.

Niestety nie wszystkie zaklady i instytucje dostosowaly sie do zarzadzenia PKPG.

Zwracamy sie do wszystkich zatrudnionych w przemysle z goracym apelem zbadania, czy
zakiad, w ktérym pracuja, prenumeruje czasopismo przewidziane okélnikiem PKPG (Prze-
glad Techniczny, Horyzonty Techniki), jak réwaiez odpowiednie pisma branzowe. W przeciw-
nym razie nalezy poczyni¢ starania, aby okélnik nr 5 PKPG znalazl zastosowanie. Ponizej poda-
jemy kilka istotnych ustepéw ze wspomnianego okoélnika.

W celu udostepnienia czasopism technicznych ogélowi pracownikéw zakladéw i instytucji

1. Czasopisma techniczne na poziomie nizszym winny byé abonowane w takiej ilosci, by
jeden egzemplarz fachowego czasopisma wypadal na 50 pracownikéw produkeyjnych
zatrudnionych przy odpowiednich fachowych pracach (np. jezeli w fabryce elektrotech-
nicznej pracuje 500 pracownikéw produkcyjnych, z nich 150 w dzialach mechanicznych,
pozostali za§ w dziatach montazowo-elektrycznych, nalezy zaabonowaé 3 egzemplarze cza-
sopisma Mechanik i 7 egzemplarzy czasopisma Wiadomosci Elektrotechniczne).

Obecno$¢ 10 ludzi pewnej specjalnos§ci w zakladzie zobowigzuje kierownictwo za-
k*adu do zaabonowania dla nich odpowiedniego fachowego czasopisma.

2. Czasopisma techniczne na poziomie wyzszym winny byé abonowane w takiej ilosci, by
jeden egzemplarz odpowiedniego czasopisma wypad! na 20 inzynieréw lub technikow

Obecno$é 2 inzynierédw lub technikéw pewnej specjalno$ci zobowigzuje kierownictwo

zakladu lub instytucji do zaabonowania dla nich odpowiedniego fachowego czasopisma.

8. Wszystkie zaklady pracy i instytucje winny prenumerowaé co najmniej jeden egzemplarz
czasopisma ogdlno-technicznego Przeglad Techniczny.

4. Wszystkie zaklady pracy i instytucje winny abonowaé czasopisma popularyzujace pro-
blemy techniki pt. Horyzonty Techniki w ilosei 1 egzemplarz na 100 pracowmkow za-
ktadu i zwraca¢ uwage na rozpowszechnianie tego czasopisma wérdd robotnikéw i niz-

5. Zaklady pracy i instytucje winny prowadzi¢ wsréd personelu inzynieryjno-technicznego
i ogo6lu pracownikéw propagande, sklaniajaca do indywidualnego abonowania przez pra-
cownikow odp0W1edmch czasopism technicznych.

Zaklady pracy i instytucje winny ulatwié pracownikom indywidualne abonowanie
wazniejszych czasopism technicznych w drodze przeprowadzenia zbiorowych prenumerat

6. Czytelnie czasopism i &wietlice istniejagce w zakladach pracy winny byé zaopatrzone
w wazniejsze czasopisma techniczne, w szczegélnoSci za§ w czasopisma przeznaczone dla
robotnikéw i nizszego personelu techniczrego.

s;
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niu zapotrzebowanie kraju. Uruchomione zo-
stang nowoczesne maszyny, najnowoczesniejsze
walcarki do blach, prasy i olbrzymim nacisku,
walcarki do tasm. Powstang przy tym nowo-
czesne elektryczne piece do topienia i zarzenia.
Jak zelektryfikowane zostang urzadzenia, wy-
kazuje zuzycie energii elektryveznej, ktore—
w stosunku do tony produktu-—wzrosnie
w ostatnim roku Planu prawie o 50 %. Oznacza
to, ze dawne piece plomienne, dajace zly uzysk
metalu, dotychczasowe piece zarzalne, ogrze-
wane nieekonomicznie weglem lub gazem, za-
stapi sie nowymi, elektrycznymi urzgdzeniami.
Znikng stare fabryki, nie majace mozliwosci
rozwojowych, a powstang nowe, o prostym
ceyklu produkeyjnym, catkowicie dostcsowane
do potrzeb kraju, nie marnujgce ani grama
metali. Pomoc krajéow Demokracji Ludowej,
a przede wszystkim Zwiazku Radzieckiego,
bedzie tu odgrywala powazna role. Pomoc ta
i tu jest wszechstronna.

Majac zapewnione §rodki pieniezne porywa-
my sie na wielkie przedsiewziecia, w ktérych
problem ludzki odgrywa wazna role. Nie mamy
w Polsce bezrobocia, ale nie mamy tez zbyt

wielu fachoweow, zwlaszcza w  dziedzinach
nowych. W celu wyszkolenia i doszkolenia kadr
fachoweéw powiekszamy wiec szkoty o szero-
kim wachlarzu nauki.

Obecnie posiadamy zardéwno szkoly przemy-
slowe jak 1 gimnazja, ksztalecgce miodziez
w potrzebnych przemystowi metali niezelaznych
kierunkach, a wiec hutniczym, chemicznym,
metalowym, elektrotechnicznym oraz gorni-
czym. Zardéwno szkoly przemyslowe jak i gim-
nazja przejda w jeden typ szkoly zawodowej
z zachowaniem kierunku zawodowego. Oproécz
tego ksztalei sie mlodziez w czterech szkolach
typu technikum. Dwie z nich to technikum
hutnicze, jedno chemiczne i jedno gornicze,
majace za zadanie przygotowaé personel nad-
zorczy techniczny. Ilo§¢ ucznidéw w technikum
wzrasta z roku na rok.

Do wykonania Planu 6-letniego przystepu-
jemy wiec z poczuciem odpowiedzialno$ei, ale
takze 1 zaufaniem we wlasne sily, bo przeko-
naliSmy sie w czasie Planu Odbudowy, ze do
pokonania pietrzacych sie probleméw potrzebna
jest wiedza i upér. Pierwsza poglebiamy i roz-
szerzamy, a uporu nigdy nam nie braklo.

Inz. JERZY ZIEBA

Badania mineralogiczne zasadowego zuzla
martenowskiego

Dwie metody badait mineralogicznych 2uzla: w $wietie odbitym i w Swietle przechodzgeym. — Skiad minera-
legicany 2uila. — Wystepowanie poszczegolnych skladniléw w Zuilu zaleinie od jego =zasadowodci i wyglad
skladnikéw w $wietle pizechodzqcym. — Skladniki, ktére moine rozréinié w Swietle odbitym i ich wystepo-
wanie w zaleinodel od zasadowosci 2uzla. — Ocena nZytecznodei obw metod badania.

Mikroskopowe badania zasadowego zuzla
martenowskiego mozna podzielié ze wzgledu
na sposéb obserwacji na dwie metody. Pierw-
sza polega na obserwacji szlifu zuzlowego
wykonanego metodami metalograficznymi, tra-
wionego kwasem azotowym w $wietle od-
bitym. Druga metoda opiera sie na wilasnos-
ciach optycznych poszezegbélnych skladnikéw
7uzla w Swietle przechodzacym. Obie metody
nie nadaja sie do ruchowej kontroli zasado-
wosei zuzla, sa natomiast uzyteczne dla §le-
dzenia przebiegu zjawisk zachodzacych w zZu-
zlu. Ocena zasadowoS$ci na podstawie wynikow
chserwacji mineralogicznej jest bardzo przy-
blizona; wymaga ona duzego do$§wiadczenia,
a w przypadku badani w §wietle przechodzg-
cym — specjalisty do wykonywania cienkich
szliféw. Dotad nie ustalono zadnych praktycz-
nych wzorcéw majgcych na celu szybkie orien-
towanie sie co do zasadowoS$ci zuzla. Metody
kontroli zuzla przez obserwacje mikrosko-
powa w §wietle odbitym czy przechodzacym
moga byé stosowane jako uzupelnienie innej,
taniszej i szybszej metody, jak to sie odbywa
w niektérych stalowniach amerykanskich (1).

I. Obserwacja mikroskopowa cienkich szliféw
zuzla w Swietle spolaryzowanym przechedzacym

Na podstawie dotychczasowych badan mi-
neralogicznych zuzla usystematyzowano (2),
(8), (4), (5) wlasnosci optyczne faz wyste-
pujacych w zasadowych zuzlach martenow-
gkich, a latwo$é ich odrdéznienia zezwala na
okreSlenie 1iloSci wystepujacych skiadnikow
w drodze planimetrowania.

W zasadowym zuzlu martenowskim wyste-
puja nastepujace skladniki mineralogiczne:

a. wapno, w postaci nieregularnych wtrag-

ceni;

b. krzemiany: ortokrzemiany (2RO -Si0,),

metakrzemiany (RO-Si0,), krzemian
tréjwapniowy (3 CaO-SiQ,);

¢. fosforany: (nRO-P,0,);

d. ferryty: jednowapniowy (CaO-Fe,0,),
dwuwapniowy (2 CaO - Fe,0,), tréjwap-
niowy (3 CaO-Fe,0,);

e. aluminaty: (n MeO -m AlLO.);

f. zwiazki potréjne typu: (n CaO-m AL O, -

-k Si0,);
g. wolne tlenki;
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h. male ilo§ei siarki w postaci CaS lub rza-

dziej CaSO,.

Podstawowymi skladnikami charakterysty-
cznych faz sa zmienne iloSci CaO, FeO, SiO,,
MnO, MgO. W réznych typach zuzli ulegaja
one zmianom, a utworzone z nich fazy pozwa-

laja sadzi¢ o jako$ci zuzla.

Siarka 1 fosfor,

ki, faza krzemianowa zmienia sklad, osiaggajac
sklad odpowiadajacy krzemianowi dwuwap-
niowemu. Zaczyna pojawiaé sie druga faza,
zwana wiistytowa lub tlenkowsg, ktérej iloseci
zwiekszaja sie z zasadowoécia. Dwie mikro-
qtruktuly tej grupy zuzli przedstawiaja rys
11 2.

Tablica I
Sktad chemiczny zuzli badanych mikroskopowo
Sklad chemiczny w procentach
Nr V= -
wytopu CaO - SiO, CaO Si0» MnO FeO Fes0y) PuO; S Al,O: | MgO | Fecalk,
32548'1 1,55 40,30 26,10 12,74 6,02 0,91 1,28 | 0,17 | 3,11 | 9,63 5,31
325482 1,95 34,00 17,50 15,32 15,66 1,78 | 4,49 | 0,11 3,52 | 1,76 13,40
32548 3 2,77 44,62 16,24 9,36 11,69 2,50 | 4,78 | 0,12 | 4,24 | 6,83 10,82
32548/4 3,65 46,35 12,78 } 8,08 14,22 3,18 | 3,66 | 0,22 | 4,62 | 6,61 13,58
325485 4,92 46,22 9,42 10,53 17,03 4,01 2,69 | 0,22 | 2,67 | 7,80 16,02
32558/1 0,99 36,60 36,70 7,56 7,28 1,98 | 3,40 | 0,22 | 2,20 3,80 7,00
325582 2,18 45,70 21,00 7,98 12,74 3,00 3,25 | 0,16 | 2,35 | 3,68 11,90
32558 3 2,91 44 84 15,40 7,22 17,55 443 | 2,85 | 0,16 | 3,40 | 3,90 16,60
32558 4 3,61 48,50 13,40 6,84 17,03 4,29 | 2,20 | 0,14 | 3,30 | 4,18 15,10

mimo ze s3 waznymi skladnikami, nie tworza
podstawowych faz, Al,O, za$ wystepuje zwy-
kle w stalych iloSciach i nie odgrywa w obser-
Wacji mikroskopowej cienkich szliféw zuzla
wazniejszej roli.

Obserwacje cienkich szliféw zuzla przepro-
wadzono na zuzlach rozmaite] zasadowosei,
ktérych sklad chemiczny podano w tablicy I,
optyczne za§ wilasnoéci mineratéw w nich wy-
stepujacych podano w tablicy II.

W oparciu o ‘wyniki obserwacji podzielono
zasadowe zuzle martenowskie na trzy grupy,
wzorujac sie na pracach anglosaskich badaczy
(2), (3), (4), (5).

Grupa I. Zuzle o zasadowoS$ei

CaO _ ,
V= S0, < 2,0.

zZuzle tej grupy skladaja sie z fazy krze-
mianowej, ktéra w roztworze stalym typu
montycellito-glaukochroitowego okre§lana jest
zwykle jako CaO-RO-Si0O,, gdzie RO =FeO,
MgO, MnO. Mineraly te sa bezbarwne lub wy-
kazuja barwe bladozétta w Swietle spolaryzo-
wanym. Przy skrzyzowanych nikolach fazy
krzemianowe latwo rozpoznaé po brylantowych
barwach i nieforemnych iglastych krysztalach,
miedzy ktérymi widoczna jest faza tlenkowa
barwy czarnej, wystepujaca w wiekszych lub
mniejszych ilosciach.

Poczatkowy #uzel tworzy sie z FeO, MnO,
Si0,, Ca0 i MgO. Skladniki te sag wprowadzane
do pieca wraz ze wsadem w tej lub innej po-
staci, albo pochodza z wyprawy pieca lub do-
dawanych topnikéw. W pierwszej chwili SiO,
dazy do utworzenia krzemiandw przez zwigza-
nie FeO, MnO, MgO i okreélonej ilosci wapna.
Powstaje woéwezas faza krzemianowa typu
montycellito-glaukochroitowego. W miare roz-
tapiania sie wapna, ktére wypiera stabsze tlen-

1. Mikrostruktura prébki zZuzla nr 32558/1
V =0,99

Swiatto spolaryzowane. Powigkszenie 80 X. Czarne tlo

jest faza tlenkowa. Bialoszare bezksztaltne krysztaly

sa faza krzemianowa

Rys.

2. Mikrostruktura probki zuzla nr 32548/1
V=1,55

Swiatlo spolaryzowane. Powigkszenie

drobne krysztaly sa faza krzemianows,

faza tlenkowa

Rys.

80 . Biate
ciemne tto
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Tablica II
Optyczne wlasnoS§ci mineraléw wystepujacych w zuzlu, wedlug Larsena i Bermana z pracy Agrella (3)
News | W | Roweyod | Zahow | Uk Bame
Jigerzin j Eemicay 7 o I 8 ‘ ” optyczne graficzny szlifie
Wapno CaO e 1,838 —— izotropo- regularny | bezbarwny do
wy bladozottego
Peryklaz MgO — 1,736 —_ ” ' bezbarwny gdy
czysty, zwykle
zolty do bru-
natnoczerwo-
nego
Wiistyt FeO zawieraja- - 2,320 == » » czarny, mato-
¢y nieco Feg Oy wy, hieprze-
w roztworze zroczysty
Magnetyt Fe, O, - 2,320 — " " »
Ferryt
jednowapniowy | CaO-Fe,O, 2,43 2,68 — jednoosio- | tetrago- gleboko czerwony
wo ujemny| nalny
Ferryt
dwuwapniowy 2 Ca0 - Fe, O, 2,25 2,27 2,35 dwuosiowo | nieznany zottobrunatny
dodatni
Ferryt
tréjwapniowy | 3 CaO.Fe,O, 1,73 - e — pryzma- nieprzezroczy-
tyczny sty, matowy
do rubinowo-
czerwonej
Larnit 2 Ca0 - Sio, 1,707 1,730 1,715 |dwuosiowo | jedno- bezbarwny do
y dodatni skoény bladozielone-
go, lub jasno-
76ty
Krzemian
tréjwapnicwy 3 Ca0- SiO, 1,719 - 1,724 |jednoosio- |rombo- bezbarwny do
wo ujemny| edryczny bladozéttego
lub oliwkowo
zielony
|
Montycellit CaO+ MgOl- Si0, | 1,639 1,653 1,643 |dwuosiowo | pryzma- i bezbarwny
: ujemny tyczny |
Montycellit ; ;
zelaza I Ca0 - FeO - SiO, == — = \ ” jasnozélty
Glaukochroit | Ca0-MnO- SiO, 1,679 1,716 1,729 " = | bezbarwny
Merwinit 3 Ca0 . MgO . ,S8i0| 1,708 1,718 1,711 . ' ] "
|
. i

Grupa II Zuzle o zasadowos$ci V=2,0 do
3,6.

W zZuzlach o zasadowo$ci 2,0 —3,6 nastg-
pilo juz wystarczajgce rozpuszezenie wapna
do wytworzenia krzemianu dwuwapniowego.
Obserwacja cienkich szliféw zuzla w $wietle
spolaryzowanym wykazuje istnienie czterech
faz. W zakresie zasadowoseci 2,0 —2,5, a nie-
kiedy i przy wyzsze] zasadowo$ci, mozna spo-
tkaé krzemian dwuwapniowy wystepujacy
w postaci nieregularnych blizniaczych ziarn
barwy bialej lub zéltawej. Ziarna te wystepuja
na tle brunatnoczarnej lub czarnej fazy wii-
stytowej. Jako trzeciag faze nalezy wyréznié

ziarna nieprzereagowanego wapna, ktére cha-
rakteryzuja duze rozmiary i barwa czarno-
brunatna. Ziarna nieprzereagowanego wapna
otoczone sg bialawym pierécieniem krzemianu
dwuwapniowego. Ze wzrostem zasadowosei do
3,6 powieksza sie ilo§é fazy tlenkowej, na
ktorej tle zaobserwowaé mozna drobmno roz-
proszone ziarna krzemianu dwuwapniowego.
Zaczyna sie pojawiaé nastepna faza barwy
z6ttoczerwonawej, wystepujaca w postaci nie-
regularnych skupieni. Sg to ferryty jedno- lub
dwuwapniowe. Rys. 3, 4 i 5 przedstawiajg
mikrostruktury prébek zuzla zaliczonych do
tej grupy.
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Rys. 3. Mikrostruktura prébki zuzla nr 382548/3
V=277

Swiatlo spolaryzowane. Powiekszenie 80 X. Na czar- -

nym tle fazy tlenkowe] wystepuja wyrazne kry-
sztaly krzemianu dwuwapniowego. fiatwe do odrdéznie-
nia krysztaly bliZzniacze

Rys. 4. Mikrostruktura prébki zuzla nr 382568/4
V=3,61
Swiatlo spolaryzowane. Powiekszenie 80 X, Czarne tlo
jest faza tlenkowa, na ktérej wystepuja biate skupie-
nia, skladajgce sie z krysztaléw krzemianu dwuwap-
niowego

Rys. 5. Mikrostruktura prébki zuzla nr 32548/4
V =3,65
Swiatlo spolaryzowane. Powigkszenie 80 x. Na tle
ciemnej fazy tlenkowej widoczne sa drobno rozpro-
szone krysztaly krzemianu dwuwapniowego. Ferrytéw
nie stwierdzono

Grupa III. Zuzle o zasadowosici V > 3,6.

Zuzle zasadowodci wyzszej od 3,6 charak-
teryzuje faza krzemianu tréjwapniowego,
wystepujacego na tle fazy tlenkowej. Jako
trzecia faze nalezy wyodrebnié ferryt tréjwap-
riowy. Krysztaly krzemianu tréjwapniowego sa
barwy kremowej, jasnozéitej lub zielonkawej
i wystepuja w postaci grubych krétkich igiet

Rys. 6. Mikrostruktura zuzla. Wedlug AISI (2)
Powiekszenie 150 . Na czarnym tle fazy tlenkowe]
widoczne sa krysztaly krzemianu tréjwapniowego

(rys. 6). Fotografie mikrostruktury nie obra-
zujg dobrze wilasnesel optycznych faz wyste-
pujacych w zasadowych zuzlach marteno-
wskich. Obraz ogladany ped mikroskopem
mineralogicznym jest barwny; roéznice odeieni
i koloréw poszezegdinych skladnikéw zuzla
pozwalaja przy pewnej wprawie na latwe ich
wyodrebnienie, co na fotografiach jednobarw-
nych nie jest takie proste.

I1. Obserwacja trawionych szliféw zuzlowych
w swietle odbitym

Przygotowanie prébki w celu otrzymania
odpowiedniego szlifu jest proste i podobne do
postepowania przy probkach stalowych. Na
przygotowanie sklada sie (4):

a. szlifowanie wstepne,

b. polerowanie w paru stadiach na papie-

rach szmerglowych,

c. polerowanie na suknie,

d. trawienie 0,5-procentowym kwasem azo-

towym 5 —10 sek.

Szlifowanie przy sprzyjajacych warunkach
nie trwa dluzej niz 10 minut, jakkolwiek nie-
kiedy wskutek kruchosei i porowatodei zuzla
trzeba probke inkludowaé w bakelicie.

Wedlug B.Masona (6) skladniki struktu-
ralne, ktore mozna wyréznié przez obserwacje
trawionych szliféw w Swietle odbitym, sg na-
stepujace:

a. faza tlenkowa MgO, FeO, MnO,

b. grupa oliwinowa CaO-RO-S8i0,, gdzie

RO =Mg0O, FeO, MnO,

c. merwinit 3 CaO-MgO-2 Si0.,

d. krzemian dwuwapniowy 2 CaO-Si0,,

e. krzemian tréjwapniowy 3 CaO-SiO,,

f. ferryt dwuwapniowy 2 CaO- Fe,O,.
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W ramach badan wlasnych wykonano szlify
zuzlowe z prébek zuzla o skladzie chemicznym
podanym w tablicv I. Stosowano nastepujace
przygotowanie prébek:

a. wstepne szlifowanie na tarczy korundo-

wej,

b. polerowanie na papierach

wyeh: /M, 1/F, 1/0. 20, 3/0,

c. polerowanie na suknie z uzyeiem AlO,,

d. trawienie 4-procentowym kwasem azo-

towym przez 3 sek. :

Grupa I. Zuzle o zasadowo$ci

CaO
Si0,

Na podstawie obserwacji mikroskopowej
wytrawionych szliféw zuzlowych w $wietle
odbitym stwierdzono, ze zuzle tej grupy
skladajg sie przy nizszych zasadowo$ciach
7 fazy oliwinowej i z malych ilosci krysztalow
merwinitu. Ze wzrostem zasadowo$ei do 1,9
ilo$¢ merwinitu powieksza sie i zaczyna poja-
wiaé sie faza tlenkowa. Przy zasadowos$ci 1,9
do 2,0 wystepuje faza, ktérej B.Mason nadal
nazwe roztworu stalego merwinitu w krzemia-

szmerglo-

=22,0.

- R A
pr i

Rys. 7. Mikrost

ruktura probki /1
V=155
Trawione 4 % HNO.. Swiatlo odbite. Powiekszenie
380 X. Iglaste krysztaly barwy szarej sa merwinitem.
Biale tlo jest faza oliwinowg

Rys. 8, Mikrostruktura prébki zuzla nr 82548/2
V=195
Trawione 4% HNO . Swiatlo odbite. Powiekszenie
380 . Biale bezksztaltne skupienia sa faza tlenkowa.
Szare tlo to roztwdér staly merwinitu w krzemianie
dwuwapniowym

nie dwuwapniowym. Rys. 7 i 8 przedstawiaja

proébki zuzla ze wspomnianymi fazami.
Grupa II. Zuzle o zasadowosei V=2,0

do 3,65. Zuzle o tej zasadowodci skladajg sie

L5 4 i SRR D M
Rys. 9. Mikrostruktura prébki zuzla nr 32548/3
V=2,77
Trawione 4% HNO,. Swiatlo odbite. Powiekszenie
380 . Duze ziarna wyraZnie réznigce sie od poz-sta-
tych faz sg nieprzereagowanymi kawalkami wapna.
Male krysztaly réznych ksztaltéw sg krzemianem dwu-
wapniowym. Biale tlo jest faza tlenkowsg

V =38,61
Swiatlo odbite.
380 X. Szare bezksztaltne krysztaly sa krzemianem
dwuwapniowym. Biale tlo jest faza tlenkowa

Trawione 4% HNO. Powiekszenie

. SR Rt
Rys. 11. Mikrostruktura prébki Zuzla nr 32548/4
V =38,65
Trawione 4% HNO,. Swiatlo odbite. Powigkszenis
380 X. Szare, drobne, wystepujace w duzej ilo§ei kry-
sztaly 83 krzemianem dwuwapniowym, biala masa
jest faza tlenkowsg
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z fazy tlenkowej, wystepujacej w réznych ilos-
ciach, z kawalkéw nieprzereagowanego wapna
i z krzemianu dwuwapniowego. Rys. 9, 10 i 11
przedstawiaja mikrostruktury prébek  zuzla
zaliczonych do tej grupy.

Grupa III. Zuzle o =zasadowosei V=
,=> 3,65. Zuzle o zasadowosci wyzszej od 3,65
skladajg sie z krzemianu tréjwapniowego
wystepujacego w réznych ilodciach, fazy tlen-
kowej i z ferrytéw. Krysztaly krzemianu troj-
wapniowego wystepuja w postaci charakte-
rystycznych skupien (rys. 12).

Mikrostruktura prébki zuzla nr 32548/5
V=492

. Swiatlo odbite.
380 X. Na bialym tle fazy tlenkowej widoczne sa
krysztaly krzemianu tréjwapniowego, ukladajace sie
w typowe skupienia

Rys, 12.

Trawione 4 % HNO.,. Powickszenie

Dr inz. ZYGMUNT WUSATOWSKI
- Instytut Metalurgii

Metoda badania stopnia wyrobienia zuzla
za pomoca obserwacji wytrawionych szliféw
zuzlowych w Swietle odbitym jest malo do-
kladna. Pod tym wzgledem przewyisza jg me-
toda badania cienkich szliféw w Swietle prze-
chodzacym, jednak szybkoéé i tanioéé badan
w $Swietle odbitym stawia obie metody na ré-
wni.

Metody badati stopnia wyrobienia zuzla
przez obserwacje mikroskopows cienkich prze-
krojéw w $wietle spolaryzowanym i trawio-
nych szliféow w §wietle odbitym, jakkolwiek
s§ uzyteczne do S§ledzenia przebiegu ksztalfo-
wania i wyrabiania zuzla, nie nadaja sie do
ruchowej kontroli jego zasadowoéei ze wzgledu
na mala dokladno$é¢ i dlugi czas konieczny do
przygotowania probek do obserwacji. Metody
te, jak juz wspomniano, mogg byé stosowane
jako uzupelnienie innej, dokladniejszej, tan-
szej 1 szybszej metody (np. plackéw zuzlo-
wych).
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Czynniki wpltywajoce no odchytki grubosci
przy walcowaniv blach i tasm

Przekroje walcowanych blach i tasm. — Sity wystepujace w czasic walcowania w przekroju blachy b
tasmy. — Nacisk metalu na walce w czasie walcowania, — Wplyw clepla na walce, oraz metody chlodzenia
walcow. — Szlifowanie walcéw pracujgeych ne gorgeo i na zimno. — Crynniki wplywaejgee no odchylki wy-

migrowe walcowanych blach i tasm. L
Obserwujac przez pewien dluzszy okres
czasu walcowanie blach lub blach ta§mowych
na goraco, a takze tasm szerokich lub waskich
na zimno, stwierdzimy, ze przekroje wyrobow
— na pozér zupelie plaskie — przyjmuja
najezedciej postaé beczkowato-wypukia (ry-
sunek 1a). Rrzadziej spotvkamy przekroje
wkieste (rys. 1b), a do wyjatkéw nalezg prze-
kroje zupemie plaskie (rys. le).

a
Rys. 1. Przekroje walcowanych blach i tasm

c

Jest wlagnie ,,sztuka walcownika tak do-
braé¢ ,kaliber” mna walcu, aby wypuklodei
i wklestodci nie tylko miedcily sie w zakresie
dopuszezalnych odchylek wymiarowych, lecz
takze aby powierzchnia wyrobu pozostala pla-
ska, niezwichrowana lub niepofalowana w §ro-
dku albo po bokach.

Przypu$émy bowiem, ze walcujemy (12)
zupehie plaska platyne (rys. 1¢) na walcach,
ktérych szczelina przy przejsciu metalu jest
wklesta. W takim wypadku otrzymamy wyréb
o przekroju (rys. 1b), gdzie nadmiar metalu
musial sptynaé ze érodka. Poniewaz roztlacza-
nie na boki zachodzi tu tylko w bardzo nie-
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znacznym stopniu, dlatego mnadmiar metalu
spltywa w przéd i w tyl blachy, tworzac za bla-
cha ,brzuchy* (12). Przy szczelinie wypuklej
(rys. 1la) nadmiar metalu musi splynaé z brze-
g6w blachy. Powstaja wtedy za Dblacha ,,jas-
koéleze ogony* (12). Gdbywa sie to tak diugo,
dopdki metal posiada duza plastyczno$é i po-
szezegdlne czastki mogg latwo zmieniaé wza-
jemne polozenie, a wiec ,,przeplywac‘.

Jesli jednak temperatura sie obnizy lub

inne czynniki zmniejsza plastycznosé blachy,
takze przy walcowaniu na zimno, gdy plastycz-
no8¢ metalu szybko zanika, wtedy wzajemny
ruch czastek staje sie ograniczony. Jednak
nadmiar wypchnietego metalu musi sie gdzie§
zmie§ci¢. W takich wypadkach powstaja sfa-
lewania w $rodku blachy —— (rys. 1b), lub tez
po bokach (rys. 1a).
W wypadku szczeliny wypuklej (rys. 1a)
stosunkowo malo zgniatany sztywniejszy §$ro-
dek wydluza sie duzo mniej niz cienkie boki.
Boki silnie zgniatane nie moga sie wiagciwie
wydtuzyé, gdyz sa powiazane ze Srodkiem i dla-
tego powstaja w tych miejscach fale.

Zagadnienie doboru wilasciwego ksztaltu
dla walcowanego plaskiego metalu wystepuje
tym dobitniej, jesli metal przechodzi z jednych
zespoléw walcdw na nastepne, badz to przy
dalszym walcowaniu na goraco, badZz to gdy
rozpoczynamy walcowanie na zimno. W takim
wypadku niedobranie do siebie odpowiednio
wkalibréow* waleéw poprzedniego 1 nastepnego
powoduje, ze metal otrzymuje ksztalt zupelnie
nieprzystosowany do dalszych przejéé. Po-
wstaja wtedy liczne braki, wady oraz trudnosci
w produkeji. Nalezy tu takze zaznaczyé, ze
réwniez w przekroju podtuznym prawie nigdy
wyréb gotowy nie posiada jednakowych wy-
miaréw. NajczeSciej przéd jest nieco ciefiszy,
a koniec nieco grubszy. Pochodzi to najczeSciej
7z walcowania na goraco, gdy przdéd przechodzi
szybciej przez walce i stygnie mniej anizeli
koniec. Obnizenie za$§ temperatury powoduje
wzrost oporu plastycznego metalu, a w kon-
sekwencji wieksze ugiecie sie walcdéw, Scis-
niecie lozysk, éruby dociskowej i wydluzenie
stojakow.

Jedli chodzi o latwo$é walcowania, to we-
dlug Winklera (10) najlepszy jest przekroj
metalu wedlug rys. 1la.

4 /%&

s, s
7

)

Rys. 2. Sily wystepujace w czasie walcowania
w przekroju blachy lub tasmy
Rozpatrzmy blizej rys. 2, obrazujacy prze-
kréj poprzeczny walcowanej taémy lub blachy.
Jedli blacha zachowuje postaé ,beczkowatg‘

{a), wtedy skladowa boczna A nacisku walcéw
N skierowana jest ku §rodkowi waleéw M — N,
Jegli w takim wypadku $rodek walcowane]j
blachy lub tasdmy przypadkowo wyjdzie z pla-
szezyzny M — N, wtedy sily boczne samoczyn-
nie skieruja go na dawne miejsce.

Natomiast w wypadku (b) nieznaczne na-
wet odchylenie ze $rodka walecéw powoduje
powstanie sit bocznych, ktére tym bardziej
beda dazyly do odrzucenia walcowanego me-
talu ku bokom walcéw. Z tych powoddéw z re-
guly walcujemy z pewna nieznaczng wypukio-
$cia metalu. Przy walcowaniu po kolei na kilku
walcach ,,wypuklo§é“ czyli ,beczkowatosc”
metalu musi stopniowo wzrastaé od ostatniej

klatki do pierwszej. Réwnoczesnie caly prze-

kréj walcowany powinien w poszezegdlnych
przepustach otrzymaé jednakowe wydluzenie
dla wszystkich jego czeéei. Jest to zasada, na
torej podstawie ARMCO uruchomilo pierw-
sza walcownie goraca blach tasmowych. Za-
sada ta obowigzuje przy walcowaniu szerokich,
plaskich i cienkich wyrob6éw, jak blachy, bla-
chy tasmowe czy ta$my. Warunek ten odpada
jedynie przy walcowaniu na zimmno, na walcar-
kach zaopatrzonych w zwijarki, gdzie naciag
wywarty przez zwijarke na tadme powoduje
jej wlasciwe prowadzenie.

W innych za§ wypadxach musi blacha czy
tadma byé grubsza w $rodku niz po bokach.
Poniewaz w takich przypadkach latwo otrzy-
ma¢é¢ pofalowany wyroéb, dlatego gnioty w po-
szezegblnych przepustach musza sie rozdzielaé
réwnomiernie procentowo — wzdiuz calej sze-
rokoSci b — walcowanego materialu. W ten
sposdb réznice grubodei blachy w jej prze-

kroju poprzecznym b musza przyrastaé od
ostatniego przepustu wedlug wzoru:
C_\;Zen'*hi 5 [1]
"1l
gdzie
ex roéznica gruboSci pomiedzy bokiem

a S$rodkiem blachy w 2z przepuscie,
en roéznica grubodci w ostatnim przepu-
Scie,
hx grubosé blachy w a przepudcie,
hn grubo$§é blachy w ostatnim (n) prze-
puscie,
przy czym jest obojetne, czy mierzymy gru-
ho§é na brzegu, czy w Srodku. Wazne nato-
miast jest, aby mierzyé w obu wypadkach
w tym samym miejscu.

W mnowoczesnych walcowniach blach war-
todei réznic grubodei przekroju blachy lezg
w granicach 2 —10 %. Warto$é 2 % osiagajg
najlepiej pracujace walcownie, za§ 10 % sa to
wyniki stabe, odpowiadajace starym metodom
walcowania blach cienkich.

Przekrdj poprzeczny blachy czy tasmy za-
lezy w glownej mierze od ksztaltu, jaki ma
szezelina waledw w- chwili przejscia przez nia
metalu, oraz od poczatkowego ksztaltu metalu.
W ukladach cigglych przy walcowaniu na go-
raco zalezy takze od odlegloSei poszezegélnych
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klatek pomiedzy sobg oraz innych dodatko-
wych czynnikéw. ’

Ksztalt beezki walca, a przez to szezeliny
walcow mnie podgrzanych i nie obciazonych,
rézni sie zasadniczo od stanu obcigzonego
i podgrzanego. Jeéli blacha lub tadma posiada
nieodpowiedni ksztalt po wyjsciu z waledw,
poprawié¢ mozemy to tylko przez dobdér od-
miennego sposobu szlifowania, pod warunkiem,
ze inne czynniki, jak nacisk walcow, tempera-
tura walca itp. nie ulegly zmianie. Z géry tu
musimy zalozyé, zZe- bedziemy rozpatrywaé ko-
lejno wplyw poszczegdlnych czynnikéw, zakla-
dajac, ze reszta jest stala. Do tego samego
celu dazymy takze w czasie walcowania, gdziz
wszystkie czynniki wraz z naciskiem walcow
staramy sie utrzymaé jako stale.

Kgztalt beczki walca, a wiec szezeliny po-
miedzy dwoma walcami, oraz ziniany tej szcze-
liny w czasie pracy zaleza od nastepujacych
czynnikow :

1. mechanieznych,

2. cieplnych,

3. wyrobienia sie waleéw w czasie pracy,

4. konstrukeji walcow, klatek i1 ukladéw

walcowni.

Czynnikami mechanicznymi sg:

a. ugiecie sie walcow,

b. splaszezenie.

Ugiecie sie walecéw powstaje na skutek na-
cisku walcéw na walcowany metal. Powoduje
ono powiegkszenie szezeliny w walcach w po-
réwnaniu ze stanem nieobcigzonym.

Nacisk walcéw okresla sie dla kazdego wy-
padku ze wskazan specjalnych przyrzadéw po-
miarowych, albo tez oblicza sie go metodami
teoretycznymi lub empiryeznymi (13).

W celu okreslenia ugiecia waledw musimy
réwniez znaé rozklad nacisku walecow wzdluz
beczki walca. Zagadnien tych nie bede tu
szezegblowo rozpatrywal, wobec oddvielnego
opracowania szczegdlowego tegoz tematu (13).
Nadmienié jednak trzeba, ze przyjmujemy
rownomierny rozklad nacisku waleéw wzdluz
tworzgcej beezki walca, pomimo wynikéw préb
Leuga. Zalozenie takie przyjeto w celu upro-
szezenia réwnania. Jest ono tym prawdziwsze,
im szerszy oraz im ciedszy jest walcowany
metal, wiec przy wszystkich blachach. bla-
chach ta$mowych i szerokich taémach. Znajac
nacisk walcéw wzdluz tworzgcej beczki walca
potrafimy obliczyé ugiecie walcéw.

Walcowanie szerokich i plaskich elementéw
metalowych odbywa sie zasadniczo w ukladach
quarto lub duo. Poniewaz uklady trio i trio
Lautha sa rzadko stosowane, wiec nie bedzie-
my sie nimi zajmowali.

Przy duzyeh $rednicach walecéw musimy
uwzglednié nie tylko ugiecia spowodowane si-
lami zginajgcymi, lecz takze silami poprzecz-
nymi, czyli tnacymi.

Przyimujemy nastepujace oznaczenia (ry-
sunek 3):

E, modul sprezystoSei podluznej walca
oporowego,
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E, modutl sprezystosci podluznej walca
roboczego,

J,  moment bezwladnoici czopa walca
oporowego,

J, moment bezwladnosci beczki walca
oporowego,

J, moment bezwladnodci beczki walca
roboczego,

G, modul sprezystosei  poprzecznej
walca oporowego,

G, modut  sprezystoSei  poprzecznej
walca roboczego,

F, przekr6i czopa walca oporowego,

F, vprzekrdéj beczki walca oporowego,

F, przekrdj beczki walca roboczego,

M  moment gnacy,

D, érednica beczki walca oporowego
mm,

D, $rednica beczki walca roboczego
mm,

d, érednica czopa walca oporowego
mm,

L, rozstep reakeji w lozyskach mm,

b szeroko$é walcowanego metalu mm,

m  odlegloéé reakeji lozyska od boku
beezki walca mm,

n odlegtodé krawedzi walcowanego
metalu od reakecii lozyska mm,

@ odleglo§é dowolnego, obcigzonego

punktu od reakeji tozyska mm,
K wer. la = p nacisk waledw w kg/mm?® szerokosei

walca.
!
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Rys. 8. Nacisk metalu na walce w ukladzie quarto

Ogélne réwnanie linii ugiecia pod dziala-
niem momentu zginajacego ma postac:

d*y M
|—— S, - 2
ac® JE 2]

Przyklady obliczen ugiecia walcéw pod
dzialaniem sity skupionej w pewnym wykroju
podaje W.Trinks (7), dlatego nie bede ich tu
szezegblowo omawiatl.

W wypadku walcowania szerokich blach
czy tez taSm otrzymujemy obciazenie, ktére
zakladamy, 7e jest réwnomiernie rozlozone na
walcu. W takim wypadku po dwukrotnym cal-
kowaniu réwnania [2] otrzymujemy nsastepu-
jace wzory do obliczania ugiecia walcow
w przekrojach I, IT i III:
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(ED;+E.D}) = 2D'-E-3
_[4111-1 RE S AL+ — 2L bt 8 (]37 1 )' [11]
3 d
2 4 4
_ 1.(,3}“_(3_2 %M_D*)I . [8] b = - pb
3 \ Eld] 7 R IH Dt E -6 . i
fee DD ' .|8L1”——4L,b’ b 64 m? (137_1 ) . [12]
: (E,.D*+-ED,) n y :
- l’_~lL];,_|_i b §L1b” . b. dla sit tnacych za§ wzory nastepujace:
3 ‘ 3 '
. . ; , _D-b-m-2
3_2m3 (E]Dl +ED, 1)|, [4] Fr=- G med [13]
3 Ed'n '
e b g
o pb Fu= L [L]—b—i Zm(fi—)_—-l )] [14]
(E\D,*+ E;D,") = !
"4 9 b* p-b ok
NELP—2bL, + — + =t = |5 v 2n_._.1), 15
|3 1 3 1+6 frix G~n:-D3[ 4 (dﬁ-‘ [15]

¢ M 2 L]

_L._B_%ma(ElDl +E:ZD2‘ _.1)]' [5]
Ed'n .

Réwnoczesnie dzialajace w waleu sily po-

przeczne (tnace) powodujg jego ugigcie, ktére
okre§la ogélne rownanie w postaci:

dy _ 1 dM (6]
dx FG dx
Po scalkowaniu otrzymujemy analogicznie

dla przekrojéw I, IT i III nastepujgce wzory
do obliczania ugiecia walcéw w przekrojach:

2p-b-m
LI S [7]
B dnG,

fu = p-b
L .
' GDEG.D

. {Ll_bh}.Zm(wD_‘z -])] [8]
\ ‘G1d12

p-b
(G D4+ GD}) =

Ll_i +2m (2121_+_§D_ ~1 )‘ [91
9 G.d;?

f’nI:

Jedli w tych wzorach za #,, J,, G,, F', pod-
stawimy wartoi¢ =0, otrzymamy wzory na
ugiecie dla waledow w ukladzie duo w tych sa-
mych przekrojach: ’

a. pod dzialaniem momentu zginajacego:

=p‘b-m‘—}§
D" E-3

5 PR (‘3 ___22‘)]’ [10]
| 3 4 \ dt

f1

D $rednica walca,
d ’ CZOpa.

Ugiecie calkowite walca jest sumg ugiecia

pod- dzialaniem sil zginajaeych i poprzecznych.
Dlatego calkowita strzatka ugiecia jest réw-

_niez sumg tych wartoéci. W ten sposéb strzal-

ka ugiecia w przekroju I jest sumag fr4 £,
w przekroju II suma f; - fy;, za§ w prze-
kroju III suma firp + 757,

Wzory powyzsze wyprowadzil po raz pierw-
szy Caswell, niestety popelnit pewne bledy,
ktéore dopiero pézZniejsi autorzy sprosto-
wali (3).

Je§li walce ulegaja splaszezeniu (19), wte-
dy ksztalt szczeliny walca powigksza sie takze
o wielkoéé splaszezenia na luku chwytu. W ta-
kich wypadkach do strzalki ugiecia spowodo-
wanej silami zginajacymi i poprzecznymi na-
lezy dodaé jeszcze strzalke spowodowang spla-
szezeniem sie walcow.

Jedli rozklad nacisku walcéw w poprzek
beczki walca (po tworzacej) jest réwnomierny,
wtedy wplyw jego nie zaznacza sie tak silnie.
Poniewaz réwnomiernym naciskom odpowiada
réwnomierne splaszezenie sie waledw, taki
wypadek nie wplywa na powiekszenie odchy-
ek wymiarowych w tej samej walcowanej
blasze. Jednak jeSli rozklad nacisku jest nie-
réwnomierny, wtedy wplyw splaszczenia sie
walcow staje sie takze powaznym czynnikiem,
przy czym wiemy, ze w rzeczywistodel spoty-
kamy sie prawie zawsze z nieré6wnomiernym
rozkladem nacisku.

Poniewaz splaszczenie waledw jest mniej-
sze na walcach o mniejszej Srednicy, dlatego
wplyw jego na walce robocze ukladu quarto
bedzie muiejszy niz na walee duo o Srednicy
odpowiadajacej s$rednicy walecéw oporowych.
Strzatka spowodowana splaszczeniem sie wal-
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c6w dochodzi do wartoSci 20—30 % strzalki
ugiecia sie walcéw (4). Dokladne wartosci
gptaszczenia obliczamy wzorem Hitcheocka
(13). Do mniej dokladnych obliczen mozna
korzystaé z uproszczonego wzoru Iwanowa
(1), (4), (5) lub uproszezonego sposobu Trin-
ksa (6), (7).

Wplyw ciepla na walce

Przy przejéciu goracego metalu przez wal-
ce, ogrzewaja sie one z dwdch powoddw:

a. zamiany pracy zgniatania metalu na

cieplo,

b. oddania ciepla przez gorgecy metal zim-
niejszym walcom przez konwekeje 1 pro-
mieniowanie.

Przy walcowaniu na zimno \walce ogrzewaja
sie tylko przez zamiane pracy odksztaleenia
na cieplo, ktéra tutaj zachodzi intensywniej.
Wzrost temperatury walca powoduje powie-
kszenie jego S$rednicy. Ma to tylko wtedy
wplyw na odchyltki wymiarowe blachy, jesli
walec nagrzewa sie nieréwnomiernie. Czynni-
kami, ktére wplywaja na rozkiad temperatury
walca sg:

1. dop}yw ciepla od gorgcego metalu lub

zamiana pracy zgniatania,

2. ftrata ciepla przez wode cn}odzacg wéa-
ec,

3. odplyw ciepla przez czopy do lozysk sto-
jaka oraz w powietrze,

4. odplyw ciepla przez promieniowanie.

Obliczenia takie sa przyblizone, poniewaz
bardzo trudno ujaé odpowiednio wzorami ma-
tematycznymi te zalezno$ci, tym bardziej, ze
doptyw ciepla odbywa sie do walca okresowo,
a wiee tylko wtedy, gdy walcowany metal
przechodzi bezpos$rednio przez walce.

Jesli tylko dlugo$é walcowanego metalu
nie jest zbyt wielka (np. walcarka ciagia na
zimno), wtedy te okresowe zmiany tempera-
tury powierzehni waleca wplywaja tylko kilka
milimetréw w glab pod jego powierzchnie;
w ten spos6éb nie majg istotnego wplywu na
§rednice walca i w dalszych rozwazaniach mo-
zemy je pominaé. W ten sposdéb mozemy przy-
iaé, ze przez walec odbywa sie pewien staly
przepltyw ciepla, ze §rodka beczki, prostopadle
przez przekr6j walca do czopdéw, stad na pa-
newki, tozyska, srube naciskowsg oraz stojak.
7. drugiej za$ strony wystepuja straty ciepla
w powietrze oraz do wody chlodzacej w razie
studzenia beczki lub czopéw walca. Tempera-
tura wiec beczki walca zalezy od gnioctu, czasu
styku, temperatury metalu oraz iloSci wody
chlodzacej. W celu uproszezenia przyjmujemy.
ze doplyw ciepta utrzymuje sie na wartoSei
stalej, jak réwniez i straty ciepia.

Do wzordéw przyjmujemy nastepujace ozna-
czenia (rys. 4):

yi wspdlezynnik przewodzenia ciepla
walea dla zeliwa =50 keal/m,h °C,

F' przekrdj beczki walca,

f czopa walca,

! ”

Str. 419
D $rednica walca,
d ' czopa,
4 temperatura beczki w odleglosei « 7
D1 . beczki w odlegtodei 12“4 ,
, . ,.b
Do ,, beezki w odleglosei o
J1y 2 czopa w przekroju II

do II,

Jsr w Sr odku beczki walea,

L dlugoy beczki,

b szerokodé walcowanego metalu,

t temperatura walcowanego metaly,

T, s bezwzgledna powierz-
ni walca.
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Rys. 4. Przenikanie ciepla przez walec

Ciepto doplywajace do elementu walca

0 szerokosei dw:

q-de—F; 9, [16]

dx
i)rzy czym ¢ jest sumg ciepla wnoszonego
przez metal oraz przez zamiane pracy na cie-
plo (sposdb obliczania tego ostatniego podaje
W. Trinks (7).
Ciepto odptywajace

-——F),d—‘ﬁ—i—d—ﬁ—a’x) —— (
da \ dx

dy  d*
dx da®

musi byé réwne cieplu doplywajacemu, stad:

d9 dd A
dx dx da?

q - dr —

stad po scatkowaniu:

2q
P= — & + e, 17
D - [17]
d“‘ﬂ;»
== 19‘,-——?9‘1‘ ’ 18
2-aL( ! ) [18]

Temperature w miejscu [ —1I otrzymujemy,
jesli we wzory [17] 1 [18] podstawimy za «

e L ; .
Wartoscg— , a za 9 warto§é zmierzong.
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Przy dokladnym obliczaniu musimy uwzgle-
dnié straty przez wode chlodzgca i promienio-
wanie w powietrze; sposob obliczania takiego
podaje réwniez W. Trinks (7).

W ten sposéb wypuklosé walca, a wiec po-
wiekszenie jego powierzchni w dowolnym
punkcie beczki walca w stosunku do bokow
beczki otrzymamy ze wzoru:

W=a R (9—9,); [19]
«  wspdlezynnik rozszerzalnodei liniowej wal-
ca,
E  promienn walca,
9, temperatura na kraicu beczki walca,
9 o0 w dowolnym punkcie powie-
rzchni beezki walca.

Jesli chlodzenie walca jest za duze, powo-
duje to spadek temperatury na powierzchni
beczki, szczegdlnie w Srodku, wskutek czego
zmniejsza sie wypuklosé walca, natomiast za
mate chilodzenie powoduje skutek odwrotny, to
znaczy przyrost temperatury oraz powieksze-
nie beczkowatosci walcow.

Jesli walec znajduje sie w stalej tempera-
turze, a poprzeczny rozklad nacisku jest pra-
wie rownomierny, wtedy ksztalt szczeliny walca
mozna w przyblizeniu obliczyé podanymi wzo-
rami. Jednak takie wypadki nie zawsze zacho-
dzg i wtedy trzeba ksztalt beczki walca dobie-
raé¢ doswiadczalnie.

W czasie walcowania mamy dwie drogi do
zmiany ksztaltu szezeliny walca, a mianowicie
przez zmiang ugiecia si¢ walcoOw oraz przez
zmiane ,,ro$niecia walcow*.

Ugiecie mozemy zmieni¢ tylko przez zmia-
ne gniotu. Poniewaz w procesie walcowania
jest wymagana pewna hajmniejsza ilo$¢ prze-
pustéw o okreSlonym gniocie, dlatego z tej
drogi prawie nigdy sie nie korzysta, zwlaszcza
na ukladach ciaglych, gdzie gnioty i ubytki
zwigzane sg bezposrednio z szybkosciami wal-
cowania.

Natomiast, o ile to tylko mozliwe, korzysta
sie ze zmiany temperatury walca oraz zmian
réznic temperatury na walcu. Wykonuje sie to
przez podgrzanie walca calego lub podgrzanie
strefowe, polgczone z chlodzeniem wodnym
calego walca lub takze strefowym. Przy wal-
cach goracych stosuje sie chlodzenie powietrz-
ne calej beczki lub strefowe. Powietrze moze
bvé zimne lub podgrzane, gdyz inne sposoby
chlodzenia okazaly sie zbyt niebezpieczne. Pod-
grzanie dodatkowe takich walcéw odbywa sig
najezeéciej strefowymi palnikami gazowymi;
wszystko to pozwala na bardzo dokiadne regu-
lowanie temperatury.

Przy walcowaniu na zimno wymaga sie,
aby zmiany temperatury na powierzchni walca
byly nieznaczne, gdyz wplywa to w duzym
stopniu na odchytki grubo$ci walcowanego wy-
robu, przy czym idealne sg takie wypadki, gdy
przez studzenie odbieramy walcom doktadnie
taka samg iloéé ciepla, jaka do nich sie dostata.

Sa tu stosowane dwa sposoby studzenia:

Przez natryski wodne — uprzednio omoéwione

— laczone mozliwie grupowo; w ten sposéb
kierujac doplyw wody do wybranej grupy mo-
zemy w dowolnym stopniu regulowaé jej dzia-
lanie. Drugim czesto stosowanym sposobem sg
plaszceze chlodzace. Sa to skrzynki obejmujgce
60 — 90° powierzchni walca na calej jego diu-
gosel. Przy walecu skrzynki sa uszezelnione.
Skrzynki doktadnie przylegaja do waleow i po-
dzielone sa na szereg poprzecznych przedzia-
1ow. OSrodek chlodzacy doprowadza sie z gory
rurg, a odprowadza z dolu plaszeza dwoma ru-
rami. Przy dobrym uszczelnieniu straty osrod-
ka chlodzacego sg niéznaczne. Srodkiem chlo-
dzacym jest zwykle okolo bB-procentowy roz-
twor oleju w wodzie.

W ten sposéb mozemy nie tylko regulowaé
dowolnie temperature walca, lecz osrodek chto-
dzgey nie wchodzi w styk z walcowanym me-
talem, mozemy wiec uzy¢é dowolnego smaru,
potrzebnego do intensywnego walcowania. dJe-
7eli takie chlodzenie nie wystarcza, wtedy
zwieksza sie szybko$¢ przeplywu przez wzrost
ciénienia w rurze wloctowej. Jednak dla wal-
cowni szybko walcujacych ten sposéb nie wy-
starcza 1 trzeba stosowaé natryski. Roztwér
oleju w wodzie nadaje sie do walcowania stali,
lecz zawodzi przy walcowaniu aluminium.

Starsze sposoby, stosowane przez nawier-
cenie walca w osi dla przepuszczenia wody,
nie sg wilasciwe, poniewaz chlodzenie jest malo
skuteczne. Walce ogrzewane sg na powierzchni,
a studzone w $rodku po przejsciu ciepla przez
caly promien walca, wiec potrzeba do tego
dluzszego czasu. Dlatego jesli ilos¢ dochodzg-
cego ciepla sie zmieni, wtedy szezelina walcéw
vlega takze zmianie po pewnym czasie, a to
nie odpowiada wymaganiom walcowania.

Przy wymianie walcéw nadajemy zadany
ksztalt szczelinie przez odpowiednie szlifowa-
nie. Rys. 5 podaje zasadnicze sposoby szli-
fowania waleéw ukladu quarto, przy czym
pominieto w rozwazaniach ro$niecie walca
cporowego, gdyz réznic temperatury na jego
beczce praktycznie sie nie spotyka.

a. Silif wala. roboczego

b. Pecznienis waica robocz. pod aziataniem pochione-
lago ciepta

C. UgiEcie Sip walea Quorowego

d - - - roboczego

8. POIrZEING GO WalcoWania Wipuklose tasmy

Rys. 5. Zwykle sposoby szlifowania waleéw quarto,
pracujacych na gorgco
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Goérny rzad rys. 5 (A, B, C) podaje zmiany
ksztaltu beczki obu waledw szlifowanych ecy-
lindrycznie. Rys. 5 A podaje je w stanie obcig-
zonym i zimnym. Rys. 5 B sa to te same walce
w stanie nie obciazonym, jedynie walec ro-
boczy mnapecznial o warto§é b po osiggnieciu
swej temperatury roboczej. Rys. 5 C podaje
te same walce ogrzane w stanie obcigzonym,
w takim wypadku:

[20]

szlif walca za§ wynosi:
C—c

2
Przy szlifowaniu walca r1oboczego wklesto,
a walca oporowego cylindrycznie, otrzymujemy
podobne wyniki, gdyz ugiecie walca roboczego
ckresla tak samo wzér [20]. Podane wiec
sposoby nie zmniejszaja ugiecia sie walca ro-
hoczego. Rys. 5 D, K, F.

Poniewaz powierzchnia waleca roboczago
narazona jest na duze naprezenia cieplne
i mechaniczne na skutek ugiecia walca, przy
czym jest to zwykle warstwa wytrzymalo-
Sciowo malo odporna, jako warstwa utwar-
dzona na walcu, dlatego zaleca sie w takich
wypadkach szlifowaé walce jak na rys. 6.

a==0-— ) [21]

p24
2

-4

Rys. 6. Specjalny sposéb szlifowania waledéw quarto,
pracujacych na goraco (do walcowania blach
tasmowych

Walec oporowy szlifowany jest wypukto
o wartos§é f, zas walec roboczy wklesto o war-
tos€ a. Rys. 6 A podaje oba walce w stanie
nieobciazonym. Na rys. 6B walce réwniez
znajduja sie w stanie nieobcigzonym, przy
czym walec roboczy napeczniat o wartos$é b po
osiagnieciu temperatury roboczej. Walce obcig-
zone w warunkach pracy przedstawione sg na
rys. 6 C. W tym wypadku walec roboczy teore-
tycznie sie nie ugina, poniewaz o§ jego pozo-
staje prosta.

Szlif wypukly walea oporowego wynosi

f=c+e. [22]
1

Szlif  wkleslty walea roboczego W)inosi

1
)
[23]
|
W ten sposéb walec roboczy oszlifowany jest
na warto$¢ odpowiadajaca wypuklodci walco-
wanego metalu. Walec za§ oporowy ugina sie
pod obcigzeniem w taki sposéb, ze przylega

a=>-Fe.

écisle do powierzchni nie ugietego walca robo-
czego.

Szlif nadany walcom wtedy tylko wplywa
istotnie na odchytki walcowanych blach, jesli
zatoga dopilnowuje nastepujacych wymagan:

1. utrzymania mozliwie réwnomieriego
rozktadu temperatury na beczce walca,

2. utrzymania statej temperatury beczki
walca przez rownomierny dopiyw walco-
wanego materiatu,

3. rownomiernego roziozenia gniotéw przy
walcowaniu metalu na tych samych
walcach i dostosowanie ich do przekroju
koncowego,

4, wymiany walecéw zaraz po wyrobieniu
gie ich do granic dopuszczalnych.

Przy walcowaniu na uktadach cigglych,
gdzie tylko raz przechodzi metal przez dany
zespdl walcéw, caty zespél walcow musi posia-
da¢ odpowiednie kalibrowanie, ktére wymaga,
jak to juz wiemy, rownomiernego rozlozenia
gniotéw na calym przekroju oraz prowadzenia
blachy lub tasmy przez wypuklosé¢ w Srodku
i stopniowe jej zwalcowanie wedlug wymagan
réwnania [1]. Na przyktad Emicke (3) po-
daje nastepujace dane (w milimetrach) :

1. klatka wstepna szlif wklesty 0,43

g- ”” ” . ” i) 0124

e 7 ] 9 2] 0:16
klatka koticowa ,, - 0,10 — 12

Przy walcowaniu cienkiej blachy, walce nie
chtodzone woda (tak zwane walce gorace) szli-
fuje sie wklesto w granicach 0,2 —0,5 mm,
zaleznie od $rednicy beczki walca, diugosci
beczki i temperatury, w ktérej walec pracuje.
Warto$¢ optymalng dobiera sie przez préby.

Takie same walce chlodzone (to znaczy
walce zimne) szlifuje sie wypuklo w granicach
0,10 — 0,15 mm. W obu wypadkach uzywa sie
walcow zeliwnych utwardzonych.

Gorgce walce walcowni blachy cienkiej
w czasie pracy studzi sie grupowymi dyszami
z zimnym lub gorgcym powietrzem, a pod-
grzewa zespolem grupowych palnikéw gazo-
wych. Optymalna temperatura pracy takich
walcow miedei sie w granicy 500 do 400C,
brzy czym temperatura okolo 400 C na po-
wierzchni beczki jest najlepsza. Spadek tem-
peratury ku bokom beczki walca zalezy od
dlugosci beczki i wynosi przecietnie 30 — 50 C.
Podnoszenie wyzej temperatury walcéw nie
jest korzystne z nastepujacych wzgledéw (14):

a. nastepuje spadek wytrzymalosci walca
o okolo 30 %,

b. rozpoczyna sie w temperaturze 450C
grafityzacja warstwy utwardzonej,

¢. W temperaturze 150 — 500 C zaczyna sie
nalepianie i weiskanie tlenkéw z blach
na powierzchnige walca.

Przy walcowaniu na zimno szlifuje sie wal-
ce wypuklo, zwykle w granicach od 0,00 do
0,10 mm, zaleznie od dlugosci beczki walca
i rodzaju walcowanego metalu. Im dluzsza jest
beczka walca i twardszy jest metal walcowany,
tym wieksze przyjmuje sie wartosei.
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Przy walcach quarto stosuje sie bardzo
czesto podgrzewanie walca oporowego w celu
jego wypelnienia w $rodku.

Walce w ukladzie duo otrzymujg dwa razy
wieksza ,,beczkowatodé niz walce quarto; jest
to jasne z poprzednich wywodow.

Poniewaz ksztalt szezeliny walcdow zalezy
$ciSle od nacisku, wiec zmieniajac naciag lub
smarowanie mozemy zmienié nacisk walcéw,
a przez to zmienié odpowiednic ksztalt walcow.
W ten sposbéb mozemy wplyngé na réwnomier-
nosé¢ walcowanego wyrobu. W pracy musimy
odpowiednio zgrywaé te czynniki, jak szlifo-
wanie, nacigg i smarowanie powierzchni wal-
cOw.

Przy walcowaniu na zimno walce o wypu-
kloéei po regularnym luku kota stosuje sie przy
zwyklym walcowaniu. W mniektérych wypad-
kach jednak, gdy walce dociska sie silnie
razem, przed wprowadzeniem bardzo cienkiej
tagémy, wtedy na skutek splaszezenia sie wal-
céw latwo moga zaj$é wypadki, ze boki beczki
beda sie stykaé, chociaz metal wprowadzono
miedzy walce. Dlatego boki beczki zaokragla
sie znacznie wiekszym lukiem niz Srodek
beczki, jak na rys. 7.

Rys. 7. Szlifowanie waleéw, do walcowania na zimno

waskich 1 cienkich tasm

Podobnie przy bardzo waskich tasmach
zimnowalcowanych o szerokosei okolo 2,5 mm,
zjawisko to wystepuje jeszeze silniej, dlatego
caly walec otrzymuje bardzo silng wypuklosé,

AT

]
==t
!

Rys. 8. Szlifowanie waleéw do walcowania na zimno
“bardzo waskich tasm

jak na rys. 8, z wyjatkiem waskiego paska
w §rodku beczki waleca.

Dotychezas byly omawiane réznice w gru-
bodci 1 przekroju walcowanej blachy czy tez
ta§my. Obecnie poruszymy jeszcze réznice gru-
boei zachodzace pomigdzy poczatkiem a koii-

cem walcowanej blachy lub tasmy. Zasadnicza
przyczyng tych réznic jest przyrost plastycz-
nego oporu walcowanego metalu, spowodowany
w pierwszym rzedzie cbnizeniem sie tempera-
tury pomiedzy poczatkiem a koncem walcowa-
nia. Wynika to stad, ze poczatek walcowanej
blachy tasSmowej szyhciej przechodzi przez
walce, zwlaszeza w ukladzie cigglym, niz jej
koniec. W ten sposéb poczatek jest goretszy
niz koniec. Zjawisko to wmozna zmniejszyé
przez nieréwnomierne nagrzanie wsadu —
konica silniej niz poczatku, lub stosujac w nie-
ktérych sposobach walcowania piece posrednie.

Wzrost plastycznego oporu walcowanego
metalu wplywa na powiekszenie odchylek wy-
miarowych przez wigksze ugiecie sie walcow,
poddanie si¢ panewek i lozysk oraz wydluzenie
stojakow.

X% IR I HH
SRIBIIEZK

poczgtkowy przekraf blachy lasmowej

pﬂzy/'osr gﬂuwx/ 74 skylek wyatyzenia sig stojakinw
-« Uglgcia sip panewek ito-

zgsk ¢ Scispigcia sruby
przyrost grubesd na skufek ygisclia walcow

Przyrost gruboei przy koficu przepustu
przez walce

Rys. 9 obrazuje przyrost grubodci blachy
taémowej przy koficu przepustu przez walce.
Na rysunku tym e jest to polowa potrzebnej
wypukloéci blachy tasmowej na poczgtku prze-

-pustu; s jest potowsa przyrostu grubosci na

skutek wydluzenia sie stojakéw; jest ona stalg
wzdluz szezeliny walcow; ¢ jest po}owq przy-
rostu grubesm na skutek poddama sie panewelk,
lozysk i &ruby dociskowej; wielko§¢ ta jest
réwniez stala w szczelinie walcéw. Natomiast
przyrost ugiecia walcow w jest wielkoScig
zmienng wzdluz szezeliny walcéw, fpowoduje
wiec wiekszg wypukloi¢ blachy tasmowej;
zalezy on zreszta do przyrostu plastycznego
oporu metalu.

Poniewaz przy mniejszym nacisku walcow
otrzymujemy mniejsze réznice w grubosci po-
miedzy poczatkiem a kosicem walcowanej
blachy taémowe], dlatego walcujge w ostatnim
przepuseie (np. ukladu cigglego) gniotami 4 do
i5 %, obnizamy w bardzo znacznym stopniu
réznice grubodei, zachodzace pomiedzy poczat-
kiem a koricem tasmy.

Rozpatrywane dotychezas zjawiska doty-
czyly waleéw §Swiezo szlitowanych., Jednak
w miare pracy wyrabiaja sie one, co powoduje
jeszeze wiekszg r6znice wymiaréw walcowa-
nego przekroju. Wyrabianie sie walcdéw spowo-



Nr 1i—-12

HUTNIK

Str. 423

dowane jest gléwnie tarciem pomiedzy walco-
wanym metalem a powierzchnig waleca. W pro-
cesie walcowania tylko w plaszezyznie podzia-
lowej szybko&¢ plyniecia metalu jest taka sama,
jak szybkos¢ obwodowa walcow; przed nig
istnieje strefa opédzniania sie metalu w stosun-
ku do powierzchni walcéw, za niag strefa wy-
przedzana. Wiemy tez ze walec ma rézna
drednice, a wiee rézne szybkosci na obwodzie;
nastepnie, walce wzajemmnie wspolpracujace
nie posiadaja prawie nigdy takiej samej $red-
nicy. Jesli oba walce sa napedzane, powstaja
z tego powodu tukze rdéZnice szybkosei obwo-
dowych walcow.

Wytrzymalo§é plastyczna metalu nie do-
zwala na wieksze dodatkowe jego plyniecie,
a poniewaz roztlaczanie w omawianych tu wy-
padkach takze nie zachodzi, dlatego wszystkie
te rézmice szybkosci wyrdéwnujg sic przez
dodatkowe tarcie metalu o powierzchnie walea.

W ukladach quarto i wickszych dochodzi
jeszcze tarcie pomiedzy walcem roboczym
a oporowym (przy czym za oporowy przyjmuje
kazdy walec bezposrednio wspdlpracujacy
z walcem roboczym) na skutek réznych Srednic
walcow 1 roéznego sposobu szlifowania wzdluz
szezeliny waledw. Powoduje to takze roznice

szybkosci obwodowych waleéw 1 ich wyra-
bianie sie.
Wyrabianie sie waleéw w czasie pracy

staramy sie zmniejszyé przez dobor odpowied-
nio wysoko twardego, a malo §cieralnego
tworzywa na walce, jakim jest przede wszyst-
kim zeliwo utwardzone oraz stal stopowa har-
towana na wysokie wytrzymalosci do 99°
Shore‘a. :

W czasie pracy musimy takze zwrocié
uwage na wilasciwe ulozenie programu rwal-
cowania, poniewaz w ten sposéb mozemy
réwniez zmniejszy¢ wyrabianie sie walcow oraz
odchytki wymiarowe wyrobow.

Przy walcowaniu szerokich cienkich wyro-
béw, brzegi ich s3 zawsze zimniejsze, gdyz
latwiej stygna od $rodkéw, jak to ma miejsce
w blachach lub blachach tasmowych. Na skutek
wiekszego oporu plastycznego bokéw metalu,
walce wyrabiajg sie silniej w tych miejscach
niz w $érodku. Je$li zaczniemy walcowaé od
waskich sort, to wyrobimy walce w Srodku
i przejécie do pdiniejszego walcowania sort
szerokich jest prawie niemozliwe bez przeszli-
fowania waleéw. Natomiast jesli zaczynamy od
sort szerokich, wtedy po wyrobieniu sie walcow
do dopuszczalnej granicy przechodzimy na
walcowanie sort wezszych, gdyz odchytki wy-
miarowe sa tu latwiejsze do utrzymania, o ile
tylko powierzchnia waleca nie wyrobila sie do
tego stopnia, ze wymaga szybkiego przeszlifo-
wania.

Ostatnim wreszcie czynnikiem, ktéry wply-
wa na odchylki wymiarowe, jest odpowiednia

konstrukecja walcarki i walcowni. Im walce
i ich czopy sa grubsze (oporowych), im kon-
strukeja stojakéw jest silniejsza 1 ciezsza,
w tym mniejszym stopniu wystepuje ugiecie
sie waleow, poddanie sie lozysk i wydluzenie
stojakow. Wszystko to obniza odchylki wymia-
rowe walcowanego metalu.

Uklad walcowni ma takze pewien wplyw
na skutek szybszego lub wolniejszego stygnie-
cia walcowanego cienkiego metalu. Z tych
powodéw uklady ciagle okazaly sie najlepsze
w porownaniu z ukladami polciaglymi czy tez
szeregowymi. W celu zmniejszenia roznic wy-
miarowych spowodowanych zmianag plastyczne-
go oporu metalu stosuje sie ogélnie nastepujgce
aposoby :

1. Podgrzewa sie nier6wnomiernie wsad
lub tez poczatek blachy tasmowej silniej
sie studzi przed wejsciem do koncowej
linii walcowania.

2. Stawia sie piece poSrednie.

3. Wymiary stojakéw walcarek goraeych
jak i zimnych projektuje sie mozliwie
duze i silne.

4. Walcuje sie w mozliwie malych dtu-
gosciach.

5. Wyréwnuje sie réznice grubodci przez
docisk walcow w ostatniej klatce w cza-
sie walcowania.
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Nowe materiaty tozyskowe

Fosyska zc sztucznej 2ywicy materialem zbyt drogim. — Poszuliwania i produkcja nowych imateriatow
losyskowych. — Wiasnosei lignofolu i lignostonu 1w poréwnaniu z brqzem i sztuczng ywicq. — Chlodzenie

oraz konstrukeje loiysk lignofolowych i lignostonowy ch.
Préby wprowadzenia lignostony i lignofolu w hutnictwie polskim.

tozysk.

Tozyska ze sztucznej zZywicy na osnowie
tkaninowej, stosowane powszechnie w wal-
cowaniach polskich, maja w stosunku do to-
zysk metalowych wiele niewatpliwych zalet,
odznaczajg sie jednak pewna zasadnicza wa-
da: sa doéé drogie. Fakt ten stanie sie zupelnie
oczywisty, gdy uswiadomimy sobie, ze do wy-
robu tych lozysk stosuje sie np. w Polsce pto-
tno w wysokim gatunku. W zwigzku z tym
nawet kraje przodujace pod wzgledem ekono-
micznym rozpoczely poszukiwanie tanszych
materiaidw do wyrobu lozysk walcowniczych.

Artykul niniejszy zawiera omoéwienie no-
wych tanich tworzyw lozyskowych opartych
na drewnie, a stosowanych od dluzszego czasu
w hutnictwie radzieckim. W polskiej literatu-
rze technicznej na temat tych tworzyw uka-
zaly sie dotychczas jedynie tylko krotkie
wzmianki.

W Zwiazku Radzieckim jak réwniez w Sta-
nach Zjednoczonych przeprowadzono szereg
bhadan naukowych i ruchowych nad uszlachet-
pianiem drewna w celu podniesienia jego
wiasnodci mechanicznych 1 antyfrykeyjnych.
W wyniku tych badan uzyskano nowe tworzy-
wa lozyskowe: lignoston i lignofol w ZSRR
oraz pregwood w USA.

Oérodkiem badawczym nad metodami
uszlachetniania drewna w ZSRR byt Centralny
Instytut Badawczy Leéno-Chemiczny tudziez
zaklady LODOZ. ' Pierwszych préb zastosowa-
nia lozysk lignostonowych i lignofolowych do-
konala w zakladach Czerwony Gwozdziarz
brygada inzynieréw w skiadzie: GaHlaj, Kot-
czin, Kurbatow, Siemionow i Uspienski. Po-
wazne zaslugi w dziedzinie poszukiwan naj-
bardziej racjonalnego sposobu wytwarzania
lignostonu i rozpowszechnienia nowego two-
rzywa w praktyce ruchowej polozyl inz. Mat-
wiejew.

Produkeje lignostonu i lignofolu na skale
przemystowa rozpoczeto w ZSRR w 1937 r.
W tymze roku walcownie moskiewskich zakia-
déw hutniczych Sierp i Mlot przesziy na lozy-
ska lignostonowe i lignofolowe.

W zakladach LODOZ stosuje sie do pro-
dukeji lignostonu klocki brzozowe o wymia-
rach (35—40) X 100 X 400 mm oraz
(40 — 80) X 1000 X 1200 mm. Klocki te pod-

1 Zaktad Dodwiadezalny Uszlachetniania Drewna
w Lykach.

-— Zastosowanic 1 odpornoéé ma zuiycie mowych

daje sie suszeniu naturalnemu w powie-
trzu, co trwa okolo 6 miesiecy, Iub sztucznemu
20 — 50 dni przy temperaturze 40 — 60 C. Po
ukoficzeniu suszenia drewno zawiera jeszcze
12 — 14 % wilgoci. Drewno w tym stanie na-
syca sie pod ciSnieniem 20 % roztworem glu-
kozy technicznej na goraco w autoklawach
przez przecigg kilku godzin. Z kolei nastepuje
prasowanie wstepne, prostopadle do wibkien,
pod cisnieniem 50 — 80 kg/em®; w czasie pra-
sowania wstepnego grubosé klockéw maleje
0 10— 15 %. Ostatnia faze produkeji stano-
wig kolejne wygrzewania w piecu elektrycz-
nym i prasowania. W pierwszym etapie tem-
peratura wygrzewania wynosi 80— 100 C,
a ci$nienie prasowania 350 kg/cm®, co daje
zgniot okoto 50 %. W drugim etapie wygrze-
wanie odbywa sie przy temperaturze 140 do
160 C, prasowanie za$ pod ci$nieniem 80 do
100 kg/em® miedzy dwiema plytami ogrzanymi
do 165 C. Operacja ta nosi nazwe karmeliza-
cji. Po jej ukonczeniu materiat chledzi sie
wolno do 30 C.

Lignofol wytwarza sie z fornieru brzozo-
wego grubosei 0,56 —2 mm przez nasycenie
roztworem alkoholowym Ilub emulsja wodna
zywicy fenolo-formaldehydowej i prasowanie
przy temperaturze 150 — 165 C pod ci$nieniem
100 — 300 kg/cm®. Lignofol produkowany jest
w postaci bryt lub ksztaltek o ukladzie wio-
kien rownoleglym lub skrzyzowanym.

Uklad réwnolegly powoduje anizotropie
materiatu; lignofol o ukladzie skrzyzowanym
ma wilasno$ci mechaniczne bardziej réwno-
mierne i1 niezalezne od kierunku. Wymiary
prasowanych plyt lignofolowych wynoszg od
500 X 750 mm do 1000 X 10060 mm przy grubo-
gei 20 — 50 mm. Wymiary ksztaltek zalezg od
wielko$ei matryc i ciSnien, ktére mamy do
rozporzadzenia.

Wyprodukowane wedlug = przytoczonego
schematu technologicznego klocki lignostono-
we oraz plyty i1 ksztaltki z lignofolu maja
wlasno$ei wytrzymatosciowe 1 fizyczne jak
w tablicy 1.

W celu poréwnania w tablicy tej umiesz-
czono wilasno$ci materialéw tozyskowych, ktore
83 obecnie stosowane w walcownictwie: brazu
olowiowego 1 sztucznej zywicy o osnowie tka-
ninowej.

Jak wynika z liczb tablicy 1 lepsze gatunki
lignostonu (lignoston B) oraz lignofol nie
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. . Tablica I
Wtasnogei niektérych materiatéw tozyskowych
Braz Sztuczna
olowlowy | yywica na | Lignoston | Lignoston | Lignofol
L.p Wlasno$é materiatu Jednostka Sn 6% rwica Na 1Znoston, ignoston | Lignofo
Pb 10 osnowie nr 3 B j nr 8
Cu &4 22 tkaninowe] i
=l b
1 Wytrzymaloéé na Sciska- ‘
nie wzdluz wldkien keg/mm?® l . 45 13— 13,5 11—12 13-—15 14 — 17
2 Wytrzymaleéé na $ciska- ‘
nie prostopadle do wio- i
kien ., 1 - 23245 | 75-—85 - _
3 | Wytrzymatosé na rozcia.-'j ‘ |
ganie wzdluz wldkien - i 17 | 10—11 — — 25 — 27
| s
4 | Wytrzymalo$é na zgina- ?
nie prostopadle do wié-
kien " — 12 — 17 —_ 23 — 28 27 —. 29
5 Twardoéé wedlug Bri-
nella wzdluz widkien 35 55 30 12—16 | 17-—22 35— 40
6 | Twardoi¢ wedlug Bri-
nella  prostepadle do | ‘
wlékien 5 — 42 | 12—14 | — —
7 | Udarnogé kgem/cm? 32 —35 21— 24 2,4 4,7 22,5 — 28
8 Odksztalecenic sprezyste
przy  ciénieniu 100
kg/em® wzdluz widkien % 0,42 0,62 0,80 — 0,52
9 ‘Wepdblezynnik tarcia przy [ ;
nacisku powierzchnio-
wym 75 —150 kg/em?® _ 0,05 io,ooz —0,005,0,003 — 0,005 — {0,003 — 0,005
10 Wspolezynnik rozszerzal- | O ) ’
noéei cieplnej 1,75 .107° | 4,5.107" ! = — —
11 | Cieplo wladciwe Keal/keg °C ! 0,36 | 03—04 — — 0,4
12 Przewodnictwo cieplne Kecal/m®. cm - } '
- sek.oC 1 0,456 0,004 — - 0,004
13 Granica odpornosei ciepl- . ‘
nej o 400 ‘ 140 — 150 100 100 140 — 150
14 | Pochtanianie wilgoci % — 0,2 5—8 5—6 0,2
| {
15 Ciezar wladciwy o/cm? i 8,3 1,36 — 1,40 | 1,20 — 1,28 | 1,35—1,40 | 1,36 — 1,40
16 Cena jednostkowa wed- }
tug danych radziec- rubli/kg | 5,0 22 3 3,5 8
kich rubli/dm® | 44,0 30 — 31 3,6-—375 | 4,6—4,9 | 10,8—11,2
ustepujg pod wzgledem wytrzymatosei na §ci- gztueznej zZywicy jest nieco nizszy od odpo-
J y D

skanie materialom lozyskowym =ze sztuczne]j
7ywicy o osnowie tkaninowej. Jezeli chodzi
o elastyczno§é, za ktérej miare mozna uwazac
odksztaleenie sprezyste, najlepszym materia-
tem jest obok brazu lignofol. W podobny spo-
s0b ksztaltuje sie udarno$é wymienionych
wyzej tworzyw. Nalezy podkreéli¢, ze zastoso-
wanie najcienszych fornieréw daje w wyniku
wzrost wilasnodel wytrzymatodeiowych ligno-
folu.

Bardzo istotng wielkoSeig stuzaca do po-
réwnania przydatno$ci danego tworzywa jako
materiatu lozyskowego jest wspdlczynnik tar-
cia. Przy malych naciskach powierzchniowych
wspoétezynnik tarcia lignostonu, lignofolu oraz

wiednich wartos$ci dla babbitu i brazu (babbit
0,02 — 0,025, braz 0,03 —0,05). Przy nacis-
kach powierzchniowych rzedu 75 — 150 kg/em?
wspélezynnik tarcia maleje znacznie do 0,003
— 0,005 dla lignostonu i lignofolu i zbliza sie
do wspélezynnika tarcia w tozyskach tocznych.
Te wysokie wilasno$ci antyfrykeyjne zawdzie-
czajg lignofol i lignoston strukturze zblizonej
do budowy wewnetrznej biatych metali tozy-
skowych, a mianowicie w miekkiej osnowie
drewna rozproszone sa twarde czasteczki ba-
kelitu (lignofol) lub twarde, skarmelizowane
§eianki naczyn (lignoston).

Z uwagi na tworzenie sie duzych iloci
ciepta przy tarciu i na konieczno$é odprowa-
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dzenia tego ciepla, niewatpliwa wada lignosto-
nu i lignofolu stanowi niskie przewodnictwo
cieplne. Utrzymuje sie ono jednak w zblizo-
nych granicach jak dla sztucznej zywicy
¢ osnowie tkaninowej.

Lignofol moze pracowaé¢ przy temperatu-
rach 140 — 150 C, przy wyzszych bowiem na-
stepuje zweglenie; lignoston natomiast tylko
ponizej 100 C, poniewaz przy wyzszych tempe-
raturach widkna ulegaja pecznieniu, wynoszg-
cemu do 6 % grubosci. Powoduje to zacidniecie
czopa w lozysku i szybkie znis-czenie panewek.

7 wymienionych wzgledéw czopy pracujace
na lozyskach lignofolowych i lignostonowych
obficie chlodzi sie woda, podobnie zreszta jak
przy panewkach ze sztucznej zywicy. Woda
spelnia tu podwdjng role: odprowadza cieplo
i smaruje powierzchnie §lizgowe. Lozyska me-
chanizméw o warunkach pracy lub konstruk-
¢ji nie zezwalajacej na chlodzenie i smarowa-
nie wodg, mozna obcigzaé naciskami rzedu
1—2 kg'em® na.sucho, a do 50 kg/cm® przy
stosowaniu oleju maszynowego lub wrzeciono-
wego.

Przy mnaciskach jednostkowych powyze]j
50 kg’em® nalezy zasadniczo stosowaé wode.
Przy naciskach ponad 200 kg/cm® wskazany
jest dodatek smaru, zwlaszeza w chwili roz-
ruchu agregatu. Dodatek ten nie przekracza
1/3 ilofei smaru wprowadzanego normalnie do
tozysk o panewkach brazowych. Ilo§¢ wody do
chlodzenia lozysk lignostonowych lub lignofo-
lowych wynosi orientacyjnie 0,15 1/min/em®
powierzchni roboczej lozyska. Srednie zuzycie
wody przez poszczegdlne rodzaje walcowni wy-
nosito np. w zakladach Czerwony Gwozdziarz
na jedna klatke walcownicza:

1. dla walcowni zgniatacza — 20 m®h
2e s . $redniej — 13,56 ,,
3., " bednarki — 9 ,,
4, ,, ) drutu — 6,

Przy wzroScie obciazenia i podczas upaléw
letnich iloSci te byly wieksze, zimg zas§ mniej-
sze.

Wode -do lozyska doprowadza sie z dwdéch
stron: z jednej do smarowania wodg, a z dru-
giej do wyplukiwania zgorzeliny i chlodzenia
czopa.

Aby zapobiec rdzewieniu czopéw smaruje
gie je towotem na czas postoju walcowni i przy
przebudowach.

Konstrukeja lozysk lignofolowych i ligno-
stonowych rozwinela sie podobnie jak kon-
strukeja ltozysk ze sztucznej zywicy. Najczes-
ciej stosowanym sposobem jest umieszczanie
segmentéw lignostonowych lub lignofolowych
w oprawach staliwnych, a przy naciskach po-
nizej 100 kg/em® w stalowych spawanych.
Osadzenie w oprawie przeciwdziala paczeniu
lozyska. Rys. 1 przedstawia oprawe spawang
dla lozyska lignostonowego. Rys. 2 ilustruje
gposéb  osadzenia segmentéw 1 kolnierza
W oprawie.

Lignoston S$redniej jakoSci stosuje sie do
lozysk walcarek drutu i drobnych profilow

Rys. 2. Osadzenie segmentéw lignostonowych
w oprawie lozyskowej

przy naciskach do 100 kg/ecm®; lepsze gatunki
pracuja z powodzeniem réwniez w warunkach
trudniejszych.

Przy naciskach powyzej 200 kg/cm® poleca
sie stosowaé panewki lignofolowe (zgniatacze,
walcownie grube, Srednie, rur i blach cien-
kich).

‘Odporno$¢ na zuzycie lozysk lignofolowych
i lignostonowych jest znacznie wyzsza niz lo-
zysk brazowych, doréwnuje za$, a niekiedy
przekracza, trwalo$§é tltozysk ze sztucznej zy-
wicy, jak to potwierdzajg dane zakladéw Sierp
i Miot przytoczone w tablicy 2.

Poza przytoczonymi zaletami, tzn. niskim
wspoélezynnikiem tarcia i wysoka odpornoscia
na zuzycie oraz oszczedno$ciag smaréw, analiza
pracy tozysk z lignofolu i lignostonu wykazuje
skréocenie postojow wywolanych wymiang zu-
zytych panew oraz zmniejszenie iloSci brakow
gspowodowanych niedotrzymaniem tolerancji
wymiarowych walcowanych profilow.

Jednym 2z najbardziej decydujacych mo-
mentéw, przemawiajacych za mozliwie szero-
kim wprowadzeniem nowych tworzyw w hut-
nictwie, jest tanio$é tych materialéw i moznosé
wytwarzania ich z suroweéw pochodzenia
wylacznie krajowego.
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v Tablica II
Odporno§é na zuzycie tozysk w zakladzie Sierp i Milot
Wytrzymuje zmian
Sred- Sred- ML i’ e 2
Rodzaj nica nica . sztu- |
walcowni walca Klatka czopa Typ panewki | czna |ligno-| ligno-
mm mm braz | ;ywi-| fol | ston
ca
Walcownia gruba 700 wykonczajaca glozona z segmentiow 15 60 70 60
” §rednia 450 ' " 5 5 35 80 70
" srednia 450 wstepna ’ - — — 80 70
' drobna 300 . - i 15 40 65 50
W drutu 250 wykonezajaca prasowana wraz
z kolnierzem 20 70 85 —

W warunkach radzieckich przy jednako-
wych kosztach montazu i obrébki mechanicz-
nej materiaty ze sztucznej zywicy na osnowie
tkaninowe]j s3 drozsze od lignostonu okoto 6
razy, od lignofolu za$§ okolo 2 razy.

Zastosowanie lignofolu i lignostonu nie
ogranicza sie jedynie do tozysk walcowniczych,
obejmuje bowiem takze lozyska réznego ro-
dzaju urzadzen -transportowych i mechanicz-
nych oraz czeSci maszyn, a zwlaszcza kola ze-
bate.

Autorzy niniejszego artykulu powodowani
zaletami nowych tworzyw opracowali przy po-
parciu CZPH prébna metode produkeji ligno-
folu w oparciu o dostepne surowce krajowe
(fornier bukowy). Nowe tworzywo wykazalo
wyzsze wlasnoSei wytrzymalo$ciowe niz pro-
dukowany w kraju material lozyskowy ze
sztucznej zywicy na osnowie tkaninowej, tzw.
gumoidtext. Panewki lignofolowe zabudowano
tytutem préby w jednej z walcowni $laskich.
Dotychczasowy przebieg pracy panewek stwa-
rza podstawy do przypuszczen, ze nowe two-
rzywo bedzie moglo zajaé miejsce kosztowniej-
szych lozysk gumoidtextowych.

Inz. KAROL KOTLARCZYK
CZPMN

Produkcja lignostonu réwniez znajduje sie
w stadium proéb.
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Redukcja rud cynku w pionowych retortach

Zalety procesu otrzymywania cynku w retortach pionowych metodq New Jersey Zinc Co. — Przygoto-
wanie mamioru i brykietowanie. — Koksowanie brykietow. — Redukcja w pionowej retorcie. — Przebieg
procesu. — Eliminacja par olowiu. — Skraplanie par cynku i wykorzystanie gazéw. — Jakosé produktéw

i ogélna charakterystyka procesu.

Do niedawna jedynym sposobem otrzymy-
wania cynku z jego rud na drodze ogniowe]j
byla destylacja w piecach o poziomych muf-
lach. Destylacje przeprowadza sie w malych
muflach produkujacych 20 do 40 kg cynku
dziennie. W celu osiagniecia wigkszych ilosci
cynku stosuje si¢ piece o duzej iloseci mufli.

Obecnie pracuja piece mieszczace 160, 240,
a nawet 900 mufli.

Wszystkie czynno$ci zwigzane z otrzymy-
waniem cynku przeprowadza sie recznie. Po-
mimo ucigzliwo$ei tego procesu w ciagu prze-
szlo stu lat nie zmienit sie on w swych zatoze-
niach. Nie znaczy to, aby nie prébowano go



Str. 428

HUTETNIK

Nr 11 —12

unowocze$nié. W ciagu tego okresu opraco-
wano dziesiatki konstrukeji piecow, lecz
w praktyce nie zdaly one egzaminu. Na prze-
szkodzie stanelo zle odbieranie ciepla przez
wsad, powodujace znaczne przedluzenie pro-
cesu destylacji przy powiekszeniu skali, a ozu-
zlanie sie wsadu zmuszalo do przeprowadzania
czestych napraw mufli. Piec o poziomych muf-
lach utrzymuje sie tak diugo dzieki temu, ze
cienkie §ciany stosunkowo maltych mufli, ogrze-
wane ze wszystkich stron spalinami, dostar-
czaja iloSci ciepta potrzebnej do przeprowa-
dzenia reakcji endotermicznych w zadowalajg-
cym czasie.

Dopiero badania przeprowadzone przez New
Jersey Zine Company w Palmerton zostaly
uwieniczone pomyslnymi rezultatami, dzieki
ktérym opracowano nowy sposéb ciagly otrzy-
mywania cynku w pionowych retortach. Meto-
da ta umozliwia:
calkowite zmechanizowanie procesu,
zwiekszenie wydajnosei redukeji,
otrzymanie bardziej czystego cynku,

. obnizenie kosztéow produkeji,
polepszenie warunkéw pracy.

Pomyslny rezultat metoda ta zawdziecza
zastosowaniu zbrykietowanego wsadu oraz
wprowadzeniu reduktora do brykietéw w po-

ruda cynku wegtel

mieszalnik  obrolowy
UL -EC (AL IR L i

mtyn_chiljski

smota

tugt bisulfitoye

staci wegla koksujacego. Obecnie wedlug tej
metody pracuje na $wiecie pie¢ duzych zakta-
déw, w tym trzy zaklady w USA, jeden zaklad
w Anglii i jeden zaklad w Niemczech. Prze-
cietna zdolno§¢ produkeyjna tych zakladow
wynosi okoto 30 000 ton cynku rocznie.

Proces otrzymywania cynku w pionowych
retortach mozna podzieli¢c na pie¢ stadiow

(rys. 1);

1. przygotowywanie namiaru,

2. brykietowanie,

3. koksowanie brykietow,

4. redukecje w pionowych retortach,

5. skraplanie par cynku i wykorzystanie

gazow redukcyjnych.

Przygotowywanie namiaru. Zasadniczymi
sktadnikami namiaru sa: ruda cynkowa (blen-
da prazona lub tlenek spiekany) i wegiel

bitumiczny. Jako dodatki stosuje sie koks, lugi
bisulfitowe .oraz smole. Dodatek koksu czyni
spieczone brykiety porowatymi i utlatwia de-
stylacje cynku, natomiast smola i tugi bisul-
fitowe zwiekszaja wytrzymato§é zaréwno suro-
wych, jak i spieczonych brykietow. Procentowy
sklad namiaru zalezy od charakteru rudy
i jakoSei wegla. Stosunek tych skladnikéw
moze ulegaé zmianie w zaleznoSci od indy-
widualnych wymagan. Zazwyczaj waha sie on
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Rys. 1. Schemat otrzymywania cynku w pionowych retortach
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w granicach 60 — 70 czesdci ciezarowych rudy
cynkowej, a 40 — 30 czeSci materiatéw weglo-
wych (wegiel bitumiezny, antracyt i koks).
Sklad mieszanki dobiera sie tak, aby zawar-
to§¢ Zn w skoksowanych brykietach wynosita
38 do 48 % Zn. Dazy sie jednak do tego, aby
zawarto§é Zn byla tak wysoka, jak tylko po-
zwalaja na to dobre warunki spiekania i wy-
trzymato$§é pozostato§ei po produkeji.

Rude cynkowa miele sie w mlynach kulo-
wych lub stozkowych Simonda az do takiego
rozdrobnienia, ze w catoSci przechodzi przez
gito 14 mesh. Ruda o ziarnisto$ci nizszej niz
14 mesh nie wymaga rozdrobnienia. Nastepnie
podaje sie ja transporterem do jednego ze
zbiornikéw rudy mielonej. Podobnie wegiel
tlusty, antracyt i koks miele sie do tej samej
ziarnisto§ei w miynach kulowych lub udaro-
wych i podaje sie transporterami do odpowied-
nich zbiornikéw. Ze zbiornikéw tych materia-
ly przenoszone sa transporterami na wage. Po
odwazeniu skladnikéw mieszanka jest podawa-
na transporterem zbiorczym do mieszalnika
bebnowego, obrotowego, pracujacego ruchem
cigglym. W nim nastepuje wstepne wymiesza-
nie namiaru. Z mieszalnika obrotowego mate-
rial spada do zbiornika z elewatorem, ktéry po-
daje mieszanke do miyna chilijskiego. Z niego
materiat spada do drugiego miyna chilijskiego.
Tu dodaje sie 8 % w stosunku do ciezaru mie-
szanki smoly uprzednio zmielonej oraz 4,66 %
lugéw bisulfitowych (materiat odpadowy przy
produkeji celulozy).

W mtlynach chilijskich nastepuje wymiesza-
nie tworzyw z lepiszezami (smola, tugi bisulfi-
towe) oraz dalsze mielenie do ziarnistosei
przechodzacej w caloSci przez sito 200 mesh.
Stad material podaje sie do zbiornikéw zapa-
sowych gotowej mieszanki. Oddziat przygoto-
wywania materialdow 1 mieszalnia pracuja
okresowo i dlatego stosowane sa zbiorniki za-
pasowe. Dalsze oddzialy pracuja ruchem
ciagltym. .

Brykietowanie namiaru. Ze zbiornikéw za-
pasowych transportuje sie mieszanke do mie-
szalnika lopatkowego. W nim zwilza sie namiar
do zawarto$ci wilgoei 7 — 8 %. Wilgotna mie-
szanke przepuszeza sie przez prase walcowa
w celu zageszezenia pulchnego namiaru na
zbitg plastyczna mase, ktéra nastepnie spada
do brykieciarki walcowej. Ta prasuje brykiety
w ksztalcie soczewek Iub poduszek, ktory
zapewnia najlepsza przepuszezalno§é gazéow
w piecu redukeyjnym i przy koksowaniu. Ci-
$nienie stosowane do brykietowania wynosi
150 at. W zakladach w Palmerton prasuja bry-
kiety o wymiarach 4" X 27," X 2Y,". Z bry-
kieciarki brykiety spadaja na ruszty przesie-
wajace, a z nich do woézkow-koszy. Sluzg one
do chwilowego magazynowania brykietéw,
gdyz piece koksownicze ladowane sg okresowo.
Powstaly przy brykietowaniu miat oraz pola-
mane brykiety spadaja przez ruszty na tasme
transportujaca, ktéra zawraca je do miynéow
chilijskich,

Koksowanie brykietéw. Przed koksowaniem
surowe brykiety, umieszczone w wodzkach-
koszach, suszone sg przy temperaturze 140 C
w piecach tunelowych, ogrzewanych za pomoca
gazOw odlotowych z zainstalowanych kottow
parowych.

Wysuszone brykiety koksuje sie w piecach
koksowniczych (rys. 2). Sa to komory, przez
ktére przeplywaja spaliny. Wewngtrz komér
znajduja sie pionowe §ciany z otworami, po-
miedzy ktérymi przesuwaja sie brykiety z gory
na dot pod wplywem wlasnego ciezaru. Na-
grzewanie i koksowanie brykietéw odbywa sie
za pomocg spalin z pieca redukeyjnego, ktore
uprzednio przeszly przez rekuperator do pod-
grzewania powietrza. BezpoSrednie ogrzewa-
nie brykietéw duza iloscia przeplywajacych
spalin w kierunku poprzecznym do ich ruchu
powoduje szybkie nagrzanie brykietéw do
temperatury koksowania.
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Rys. 2. Piece do koksowania brykietow

Koncowa temperatura koksowania lezy
miedzy 750 — 900 C. W tych warunkach pro-
ces koksowania zachodzi szybko i trwa za-
ledwie 0,5 do 1,5 godz. Gazy wlatujgce do
komory koksowniczej powinny posiadaé tem-
perature 800 — 1000 C, wylatujace natomiast
temperature 650 — 800 C. Nie nalezy stosowac
gazéw o zbyt wysokie] temperaturze, gdyz na-
stepuje wowezas redukeja i odparowanie cynku
oraz zwigzane z tym jego straty. Przy normal-
nie biegnacym procesie koksowania straty cyn-
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ku nie przekraczaja 1 % ogélnej zawartoSci Zn
w brykietach. Aby uchwyci¢ te niewielkie
ilogci, za piecem koksowniczym zainstalowana
jest komora pylowa. Do koksowania nadaje sig
kazdy gaz obojetny w stosunku do materiatu
koksowanego. Przy zawartosci tlenu w gazach
nie przekraczajacej 5 % utlenienie brykietow
jest nieznaczne. Zawarto§¢ CO, wynoszaca na-
wet 18 % nie wplywa ujemnie na jakos¢ pro-
duktu. Przy wyzszych zawarto$ciach tlenu
w gazach ogrzewajacych komore, stosuje sie
dodawanie gazu czadnicowego przed wlotem do
komory, a to w celu rozcienczenia gazéw ogrze-
wajacych i zwiazania nadmiaru tlenu. Dla
kontroli dzialania komory koksowniczej zain-
stalowane sa pirometry rejestrujace tempera-
tury gazéw wechodzacych i uchodzacych z ko-
mory. Réwnoczesnie manometry ciagowe kon-
troluja ilodci gazdéw przeplywajacych przez
komore, aby w okre§lonym czasie proces kokso-
wania przebiegl catkowicie. Do wykrycia utle-
nienia brykietéw zainstalowany jest analizator
rejestrujacy zawarto$é tlenu w gazach. Gazy,
opuszczajace komore, ze wzgledu na swe duze
cieplo jawne i czedci palne pochodzace z desty-
lacji wegla bitumicznego, hedacego skladni-
kiem brykietéw, uzywane gsa do opalania
kotléw parowych. Np. w Oker (Niemcy) z od-
zyskanego ciepla otrzymywano 3 000 000 kWh
miesiecznie, co wystarczalo na pokrycie zuzycia
mocy wszystkich oddzialow.

Redukcja w pionowej retorcie. Pionowa
retorta (rys. 8) jest szybem zbudowanym z ce-
giel karborundowych, powiazanych karborun-
dowym cementem. Poziomy przekrdj retorty
tworzy prostokat dlugosci 1500 do 2100 mm,
szerokosei 300 do 330 mm. Wysoko§é retorty
osigga 10 do 12 m. Wymiary retorty i jej po-
jemnod¢ ograniczone s wzgledami konstruk-
cyjnymi oraz szybkodcig przenikania do wsadu
przez &ciany ciepla, potrzebnego do przebiegu
reakeji endotermicznych wewnatrz retorty.

przekro) pooreeczny

Rys. 3. Retorta pionowa

Grubo$é $cian karborundowych waha sie
od 40 do 2883 mm (w Oker stosowano grubosé
Scian szerszych 114 mm, wezszych 288 mm).
Ze wzgledu na konstrukcje retorta pionowa

nazywa sie retorta rozsuwna, gdyz poszezegol-
ne jej Sciany nie sa z soba powigzane. Wezsze
§ciany, ciezsze] i mocniejszej konstrukeji, sg
zaopatrzone w pionowe wgtlebienia, w ktére
wechodza sSciany szersze, konstrukecji 1zejszej.
W ten sposéb kazda Sciana retorty jest zupel-
rie niezalezna od pozostalych i moze sie swo-
bodnie rozszerzaé w kierunku pionowym
i poziomym. Retorta pionowa przypomina ko-
mory piecéw do koksowania wegla; jest po-
dobnie ogrzewana wzdluz szerszych scian. Do
budowy pionowej retorty zastosowano karbo-
rund ze wzgledu na jego wilasnoéci. Ma on
wysoka przewodno$é cieplna, dzicki czemu
éciany retorty moga byé dostatecznie grube,
a konstrukeja retorty mocna. Wspdlezynnik
rozszerzalno§ei cieplnej karborundu jest nie-
wielki, dlatego moga byé budowane $ciany
¢ duzych wymiarach bez obawy rozkruszenia
wskutek okresowego rozszerzania sie i kurcze-
ria, wywolanego zmianami temperatury pieca.
Warunki, w jakich pracuje retorta, nie wply-
waja na karborund. Nie ulega on zmianom pod
wplywem spalin, z ktérymi sie stykaja ze-
wnetrzne S$ciany, ani atmosfery wybitnie re-
dukujacej (okolo 97 % CO) wewnatrz retorty.
Dot retorty spoczywa na zeliwnej podstawie
uszezelnionej zamknieciem wody. Usuwanie
brykietow, z ktérych oddestylowal cynk, od-
bywa sie w sposéb ciggly za pomoca laiicucha
bez kotica lub $limaka, uszezelnionego zamknie-
ciem wodnym. Retorta znajduje sie wewngtrz
komory spalinowej, ktéra jest wylozona cegla
krzemionkowa. Ogrzewanie retorty odbywa sie
wzdtuz szerszych $cian komory. Miedzy wez-
szymi Scianami retorty a $cianami komory
spalinowej jest s-czelina szerokosei 12,5 mm
celem kompensacji rozszerzalnosei cieplnej ma-

terialéw. Gaz wprowadza sie w gérze komory

spalinowej, a powietrze przez otwory znajdu-
jace sie na szeSciu poziomach. Przez regulacje
doprowadzonej iloSci powietrza oddzielnie na
kazdym poziomie komory spalania uzyskuje sie
réwnomierne nagrzanie retorty wzdluz calej
dtugosei.

Dla kontroli temperatury komory spalania
i zabezpieczenia przed miejscowymi przegrza-
niami zainstalowano 6-punktowy pirometr
rejestrujacy. Oprécz tego prawie w kazdym
punkcie retorty mozna mierzyé temperature
przy pomocy pirometru optycznego przez
wezierniki. Retorty majg u goéry przestrzen nie-
dogrzewang dilugosei 2 m, sluzgeg jako elimi-
nator olowiu. Retorta ma u géry podwidjne
zamkniecie, pozwalajace na okresowe ladowa-
nie jej bez niebezpieczenstwa przedostania sie
powietrza atmosferycznego do wnetrza pieca
redukeyjnego i kondensatora.

Proces redukcji. Z komér koksowniczych
gorace brykiety o temperaturze okolo 700 C
transportuje sie za pomoca wézkéw-koszy na
pomost zaladowezy retort. Tu sa one wazone
i tadowane do lejéw zasypowych. Ladowanie do
retorty goracych brykietéw ulatwia redukeje,
gdyz nie trzeba dodatkowo nagrzewaé brykie-
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tow i zimny wsad nie ochladza retorty. Proécz
brykietéw do retorty laduje sie pewng ilo$é
koksu w kawaltkach 50 do 70 mm. Zaladowanie
pieca przeprowadza sie okresowo co 1 do
1,56 godz. Jednorazowy tadunek wynosi 250 do
a75 kg. 7 leja zasypowego, w miare odbierania
materiatu przez urzadzenie mechaniczne u do-
lu retorty, brykiety osuwaja sie w dot Juz
w nieogrzanej czeSci retorty ogrzewaja sie
one stopniowo goracymi gazami pochodzgcymi
z redukcji. W momencie osuniecia sie ich do
ogrzewanej strefy retorty maja one tempera-
ture okoto 1000 C. Przy tej temperaturze roz-
poczyna sie intensywna redukcja tlenku cynku
i destylacja par cynku. Wewnatrz ogrzewanej
czefci  retorty panuje temperatura okolo
1150 C. W czasie przesuwania sie wsadu wzdiuz
catej wysokosei retorty, co trwa 24 do 30 go-
dzin, tlenek cynku redukuje sie prawie w zu-
pelnosci. Brykiety traca okolo 60 % ciezaru
i pomimo tak duzego ubytku nie rozpadaja sie.
Usuwane sa z dolnej czesci retorty, w pierwot-
nej formie i rozmiarach. Dzieje sie to dzieki
temu, ze reduktor wprowadzono do brykietu
w postaci wegla, tworzacego przy koksowaniu
szkielet nie rozpadajacy sie przy redukeji
cynku. Zapewnia on brykietowi odporno$é na
Scieranie podczas osuwania sie w dét i na
zgniatanie stupem wsadu. Zastosowanie bry-
kietow do redukecji usunelo trudnosci, ktore
rapotykano przy wprowadzaniu pionowych
retort, a mianowicie ozuzlanie sie wsadu, za-
wisanie 1 okleianie s$cian retorty. Redukcja
cdbywa sie réwnoczednie niemal na calym
przekroju retorty i nie ma lokalnych przegrzan
przy goracych $cianach retorty. Dzieki zastoso-
waniu brykietowanego wsadu mozliwe jest
przechodzenie ciepta od goracych Scian do wne-
trza wsadu przez przewodzenie, promieniowa-
nie i konwekecje. Brykiety jako ciala zbite sa
dobrymi przewodnikami ciepta i przewodza
lepiej niz taka sama ilo§¢ luZnego tadunku.
Przestrzenie puste miedzy brykietami ulatwia-
ia ich opromieniowanie. O§rodkiem przenosza-
cym cieplo za pomoca konwekcji sa gazy re-
dukcyjne, przeptywajace. dluga droge przez
warstwy wsadu wzdluz calej retorty zanim
dostana sie do kondensatora.

Rola gérnej czesei retorty. Gérna nieogrze-
wana cze$¢ retorty wplywa w znacznym stop-
niu na prawidlowy przebieg calego procesu.
Gorace gazy (pary cynku, CO i CO,), plynace
w goOre ze strefy ogrzewanej, ogrzewaja w niej
zsuwajace sie w dot brykiety. W ten sposéb
nastepuje wymiana ciepla, wsad ogrzewa sie
do temperatury redukcji. a gazy ochladzaja
sie do temperatury kondensacji. Ré6wnoczesnie
ta cze$¢ retorty stanowi komore reakcyjna
miedzy wiasciwa retorta a kondensatorem.
Przy redukcji, w zalezno$ci od temperatury,
zawsze wydziela sie pewna ilo§¢ dwutlenku
wegla. Im wyzsza temperatura redukeji, tym
mniej wydziela sie dwutlenku wegla, i na od-
wrét, im nizsza temperatura, tym wiecej wy-
dziela sie dwutlenku wegla. Powoduje on

w kondensatorze przy skraplaniu par cynku
ich zwrotne utlenienie w my$§l reakeji:

Zn + CO,=Zn0O + CO

i powstawanie pylu cynkowego.

W komorze tej gazy pochodzace z redukeji
spotykaja sie ze $wiezymi gorgcymi brykie-
tami, zawierajacymi w nadmiarze wegiel. Na-
stepuje reakcja miedzy dwutlenkiem wegla
a weglem namiaru w mys$l réwnania:

CO, + C =2 CO.

W ten sposéb gazy pltynace do kondensatora
sg prawie wolne od dwutlenku wegla i dzieki
temu skraplanie par cynku przebiega prawi-
diowo.

Najwazniejszg czynnoScia, ktéra spelnia
nieogrzewana cze$¢ retorty, jest oczyszezanie
par cynku od metalicznych zanieczyszezen, jak
otow, zelazo, arsen, antymon i inne. Z tego po-
wodu ta cze$¢ retorty czesto zwana jest elimi-
natorem olowiu. W strefie redukcyjnej pary
cynku i tlenek wegla, wydzielajac sie z duza
szybkoSeia z wnetrza brykietéw, porywaja
i unoszg z soba mikroskopowe kropelki zre-
dukowanych metali. Oprécz tego metale te
W nieznacznym stopniu paruja w strefie reduk-
cyjnej. Wszystkie te zanieczyszezenia przecho-
dzg wraz z gazami redukcyjnymi do nieogrze-
wanej czeSci retorty. Tu istnieja korzystne
warunki oczyszezania par cynku. Temperatura
eliminatora otowiu utrzymywana jest na wy-
sokosci tuz powyzej temperatury skraplania sie
cynku, a tym samym jest o wiele nizsza od
temperatury wrzenia zanieczyszezajacych cynk
metali. Dzieki temu pary tych metali, powstalte
w goracej strefie redukcyjnej, skraplaja sie
lub krzepna w eliminatorze. Jest on wypel-
niony stlupem brykietéw okolo 2 m wysokosei.
Stup ten stanowi filtr. Gazy redukcyjne prze-
plywaja przezen wielokrotnie, zmieniajac kie-
runek ruchu i szybko$§é przeplywu z powodu
réznych wielkoSei szezelin miedzy brykietami.
Dzieki temu nastepuje koagulacja i osiadanie
kropelek metali zanieczyszczajacych na olbrzy-
miej powierzehni stupa brykietéw. Wydzielanie
zanieczyszezajacych metali ulatwia ten fakt, ze
gazy redukecyjne stykaja sie stale z nowa
warstwa brykietow i dlatego nie nastepuje ich
zbytnie nagromadzenie w warstwie brykietéow
stanowiacych filtr. Wobec waznosci wlywu
temperatury na odolowianie, eliminatory sa
tak budowane, aby grubo$§é warstwy izolacji
cieplnej mozna bylo regulowad.

Skraplanie par cynku i wykorzystanie gazu
kondensatorowego. Po opuszezeniu eliminatora
olowiu gazy redukecyjne (pary cynku, tlenek
i dwutlenek wegla) przechodza do skraplacza
(rys. 4). ‘

By skraplacz dzia}a}gﬁwlaéciwie, ilos¢ gazow
redukeyjnych na jednostke czasu powinna byé
mniej wiecej stala, a zawarto$¢ CO, nizsza
niz 1 %.
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Rys. 4. Skraplacz par eynku

Ochladzanie par cynku musi by¢ stopniowe
i powolne, gdyz gwaltowne studzenie prowadzi
do tworzenia sie pylu cynkowego. Temperatura
skraplania pary cynku zalezy od jej ci$nienia
czastkowego i w miare zmniejszania sie jego
wskutek skraplania sie pary cynku, tempera-
tura skraplania obniza sie do tego stopnia, ze
resztki par kondensujace sie ponizej tempera-
tury krzepniecia tworza pyl metaliczny. Précz
tego powstawanie pylu cynkowego spowodowa-
ne jest obecnoscia dwutlenku wegla w gazach
redukecyjnych, czy to z redukeji, czy tez po-
wstalego na skutek rozkladu tlenku wegla na
wegiel oraz dwutlenek wegla. W skraplaczach
zastosowanych przy pionowych retortach osia-
ga sie najwiekszg ilo$é plynnego metalu, a za-
ledwie okolo 4 % cynku w postaci pytu i tlenku
cynku.

System kondensacyjny pionowych retort

- sklada sie z krééea, taczacego eliminator olowiu
z pierwszg komora, z pierwszej komory skra-
plajacej, kanalu laczacego pierwsza komore
z druga komora, z drugiej komory skraplajacej
oraz kanatu kominowego.

Pierwsza komora ma w przekroju poprzecz-
nym w przyblizeniu ksztalt kwadratowy. Dno
1 boezne $ciany komory sa pelne, powala wyko-
nana jest z plaskich cegiel ulozonych w pew-
nych odleglo$ciach od siebie. Zbudowana jest
z karborundu ze wzgledu na jego wysokie prze-
wodnictwo cieplne i niewrazliwo$é na dzialanie
par cynku.

Polaczenie Scian z dnem i powalg wykonane
jest za pomoca ztobka i wpustu oraz uszczelnia-
jacego Kkitu. Komora%ta jest nachylona do po-
ziomu pod katem 30 °. Pomiedzy ceglami po-
waly umieszczone sa plyty, zwisajgce w doét
i siegajace prawie do dna. Szeroko$é ich wynosi

- szej

okoto ¥/, szerokosei komory. Plyty te sa umie-
szezone na przemian, dzieki czemu gazy w ko-
morze plyna droga wezowata, uderzajac o piyty
i $ciany komory. Zmieniaja one swa szybkos¢
przeptywu i majg ruch burzliwy. Wszystkie te
czynniki ulatwiaja skraplanie sie pary cynku.
Druga komora posiada w przekroju poprzecz-
nym ksztalt litery U. Wykonana jest takze
z cegiel karborundowych. Powala jej wykonana
jest z plaskich cegiet, miedzy ktérymi umie-
szezone s3 plyty siegajace prawie do dna.
Szeroko$é ich wymnosi okoto */, szerokosei ko-
mory. Przeplyw gazéw jest takze wezowaty.
Komory polaczone sg pionowym kanalem. Dno
komory drugiej nachylone jest nieznacznie od
kanalu pionowego az do otworu, przez ktory
okresowo spuszcza sie cynk. Z drugiej komory
gazy przedostaja sie do kanalu kominowego.
Dno jego jest nachylone do drugiej komory,
tak ze tworzy sie kotlina, w ktdrej gromadzi
sie eynk. W komorach i kanalach sg otwory do
usuwania nalotéw pylu i tlenku eynku. Cbie
komory skrapiajace sa izclowane cieplnie. Gru-
bo§¢ warstw izolacyjnych mozna regulowac.
Pierwsza komora jest mniej izolowana niz
druga. Zmniejszenie ilo$ci ciepla odprowadza-
nego z komér mozna regulowaé takze przez
wpuszezanie lub wysuwanie plyt pionowych.
Dzialajg one jak zebra chlodzgce. Gdplyw ciepla
w drugiej komorze odbywa sie wolniej niz
w pierwszej. W celu osiggniecia jak najdokiad-
niejszego skroplenia pary cynku konieczne jest
regulowanie temperatury i preznoSci w skra-
placzu. Gazy doplywajace maja temperature
875 — 825 C i ochladzaja sie szybko w pierw-
komorze do temperatury 550 —650C,
podeczas gdy spadek temperatury w drugiej
komorze wynosi tylko 50 — 100 C. Gazy ucho-
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dzace ze skraplacza maja temperature 525 do
" 575 C. Waznym czynnikiem sprawnego dziala-
nia kodensatora jest wielko$¢é powierzchni
skraplajacej i powierzechni odprowadzajacej
cieplo oraz ich wzajemny stosunek.

Za powierzchnie skraplajacg uwaza sie
catkowita powierzchnie, na ktérej skrapla sic
cynk; za powierzchnie oddajaca ciepto we-
wnetrzna powierzchnie tej czesei skraplacza,
ktérej zewnetrzna powierzchnia styka sie z po-
wietrzem.

Najlepsze skraplanie w skraplaczu z karbo-
rundu uzyskuje sie, jezeli powierzchnia skrap-
lajaca jest 1,8 — 2 razy wieksza od powierzch-
ni oddajacej ciepto. Jak juz wspomniano, dobre
warunki skraplania osiaga sie wtedy, gdy ilo&¢
gazow redukeyjnych doplywajacych w jedno-
stece czasu i ci$nienie sa stale, poniewaz w tych
warunkach temperatura kazdej czedci systemu
skraplajacego jest takze prawie stala. Jednak-
ze trudno jest prowadzié proces redukeji w ten
spos6b, aby iloéé gazéw i cidnienie byly w kaz-
dym momencie stale. Z tego wzgledu dolna
cze$é retorty zaopatrzona jest w zawoér, ktérym
wpuszeza sie powietrze, gdy ilo§é gazu i cisnie-
nie w kondensatorze sa za male. Zazwycza]j
wpuszeza sie powietrze okoto 0,2 m’/min, co
stanowi okoto 75 l'’kg otrzymanego cynku.

Juz w dolnej cze$ci retorty, gdzie stygna
brykiety, caly wolny tlen powietrza jest zwia-
zany na tlenek wegla, gdyz zredukowane
brykiety zawieraja okolo 38 % wegla. Z tego
powodu doprowadzone powietrze nie powoduje
zaburzen w retorcie, a nawet ulatwia jej prace,
gdyz z dolnych czedci wyptukuje reszte ciezkich
par cynku i przeprowadza je do kondensatora.
W przeciwnym razie pary te skondensowalyby
sie w dolnych czeSciach retorty lub pozostalyby
w brykietach.

Skroplony eynk, zbierajacy sie w kotlinie,
spuszcza sie okresowo i odlewa w gesi.

Gazy z kanalu kominowego kondensatora
przechodzg do pluczek w celu oczyszczenia
z resztek pytu i tlenku cynku oraz kadmu. Za-
zwyezaj w odpylnikach zbiera sie 2—3 %
cynku. Oczyszezone gazy kieruje sie przewoda-
mi do komory ogrzewajacej retorte pionows,
wykorzystujac ich wysoka wartosé opalowa
1 zmniejszajac ilo§é paliwa potrzebnego do
ogrzewania retorty.

Charakterystyka  produktu. . Otrzymany
w skraplaczu cynk z pionowych retort jest
¢ wiele czystszy niz z mufli poziomych. Zawiera
on $rednio 99,5 % Zn. Wedlug danych z Oker
sklad chemiczny cynku otrzymanego w piono-
wych retortach jest nastepujacy:

% %
Pb 0,2 —0,8 Pe 0,002 —0,04
Cd 0,02 —0,04 Sn 0,0002 — 0,0005
Cu 0,0025 As 0,0002 — 0,005
- Sb 0,0003 —0,0006 Mn 0,0001
In 0,001 — 0,005 Bi $lady
7Zn  reszta

Glownym produktem retort pionowych jest
cynk w postaci gasek. Jednakze stosujac od-
powiednie urzadzenia mozemy z nich otrzymy-
waé w razie potrzeby pyt cynkowy, jak réwniez
tlenek cynku.

Ogolna charakterystyka procesu. Proces
otrzymywania cynku w pionowych retortach
metoda New Jersey Zinc Company przewyzsza
pod kazdym wzgledem proces otrzymywania
cynku w muflach poziomych.

Uzysk metalu w postaci gasek jest wyzszy,
wynosi bowiem 90— 92 %, a ilo$¢ oddestylowa-
nego cynku z namiaru dochodzi do 96 %.

Czystodé cynku otrzymanego ta metoda jest
¢ wiele wyzsza; przecietnie wynosi 99,5 % Zn
(w muflach poziomych osiaga sie czystosé okoto
98,2 %). Zuzycie wegla jest mniejsze niz
w muflach poziomych.

By otrzymaé 1 tone cynku w stojacych re-
tortach potrzeba:

wegla bitumicznego 1,0 t
antracytu 0,5 ,,
wegla dla czadnic 0,9 ,,

razem 2,4 t

Czes¢ wegla uzytego do redukcji przechodzi
do popioldéw w ilosci okolo 0,45 ton na 1 tone
cynku. Jest on wykorzystywany przy przerobie
popioldéw na oléw. Procz tego z ciepla jawnego
gazéw wyzyskanego do ogrzewania kotlow
przy produkeji 1 tony cynku uzyskuje sie okoto
1000 kWh energii elektrycznej lub 5 ton pary.

Do obstugi pionowych retort potrzeba wielo-
krotnie mniejszej ilosci robotnikéw. Nie trzeba
przez dlugie lata szkolonych fachowcow (wyta-
piaczy cynku). Praca jest o wiele prostsza,
lzejsza i higieniczniejsza. Do przeprowadzenia
wszystkich prac zwiazanych z przygotowaniem
namiaru, koksowaniem brykietéw, obsluga re-
tort, spuszezaniem metalu i usuwaniem popio-
16w, produkeja gazéw, lacznie z kierownictwem,
na produkcje 1 tony cynku potrzeba zaledwie
jednej pracownikodniéwki. Zuzycie materialéw
ogniotrwalych jest o wiele mniejsze.

Pionowa retorta pracuje bez przerwy poét-
tora roku do pieciu lat. Komory ogrzewajace
mniej sie zuzywaja, gdyz nie stosuje sie zbyt
wysokich temperatur. Mufla pozioma natomiast
pracuje zaledwie 25-—380 dni. Dzieki tym
wszystkim czynnikom koszt otrzymania 1 tony
cynku w pionowych retortach jest znacznie
nizszy niz w muflach poziomych. Wysoki uzysk
cynku i dobre wskazniki technologiczne osia-
gnieto dzieki nastepujacym czynnikom:

1. calkowitej mechanizacji pracy i wprowa-

dzeniu ruchu ciaglego;

2. nalezytej organizacji i kontroli proceséw

technologicznych ;

3. wprowadzeniu do procesu redukcji wsadu

w postaci brykietéw, ulatwiajacych prze-
chodzenie ciepta z gorgcych §cian retorty
do §rodka namiaru drogg promieniowa-
nia, przewodnictwa i konwekeji oraz za-
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bezpieczajacych retorte przed ozuzla-
niem i zawisaniem namiaru;

4. zastosowaniu reduktora w postaci wegla
bitumicznego, tworzacego przy koksowa-
niu brykietéw szkielet, nie rozpadajacy
sie przy redukeji cynku.
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Racjonalne konstrukcje spawane jako droga
do oszczednosci

Zalety konstrukcji spawanych. — Skladniki koszté w. — Czynniki warunkujqce. ciezar konstrukcji. —
Relki azurowe. — Typowe rozwigzania spawanych pasé 1w belek kratowych i petnosciennych. — Potrzeba nowych

profiléw walcowanych do celow spawalniczych. — M ¢iliwodci potanienia kosztéw

wego. — Zastosowanie zgrzewania O0pPOrowego.

Rozwdéj spawanych konstrukcji stalowych
byl mozliwy tylko dlatego, Ze spawanie daje
mozno$§é uzyskania duzych oszczedno$ci mate-
riatu i robocizny oraz pozwala na skrécenie
czasu wykonania. Z tych powodéw wiekszo§é
konstrukcji stalowych budownictwa przemy-
stowego, urzadzen transportowych, budownic-
twa okretowego, czeSci maszyn oraz duzych
odlewéw jest wykonywana jako konstrukcje
spawane.

Mimo olbrzymiego postepu spawalnictwa
za granica, zwlaszcza w okresie ostatniej woj-
ny, istnieja w spawalnictwie polskim jesz-
cze niewykorzystane mozliwosei uzyskania osz-
czednoSci przez wprowadzenie nowoczesnych
metod wykonania i rozszerzenie zakresu sto-
sowania spawania.

Dazenie do oszczednoSei w budownictwie
stalowym cennego materiatu, jakim jest stal,
nie moze i§¢ niezaleznie i bez sprawdzenia cal-
kowitych kosztéw budowli tudziez bez analizy
poszezegdlnych skladnikéw tych kosztow.

Na koszt przecietnej budowlanej konstruk-
cji stalowej skiadaja sie: materiat 30%, prze-
rOb warsztatowy 40%, montaz 30%; przy
pominieciu montazu na koszt materiatu wypa-

wykonania warsztato-

dnie okolo 40%, a na przeréb warsztatowy
ckolo 60%. Powyzszy podziat wskazuje na nie-
mal jednakows waznos$¢é wszystkich ezynnikow
skladowych kosztow.

Zmniejszenie ciezaru konstrukeji nie zaw-
sze idzie w parze z obnizeniem calkowitego
kosztu budowli. Koszt przerobu na jednostke
ciezaru zalezy od rozwigzan konstrukcyjnych
projektu, gdyz przy jednakowym ciezarze kon-
strukeji, lecz rozmaitych rozwiazaniach kon-
strukeyjnych, moga zachodzié duze roéznice
w kosztach wykonania. Odnosi sie to oczywi-
Scie nie tylko do konstrukeji spawanych, lecz
w spawanych rodzaj rozwigzania konstrukeyj-
nego ma wiekszy wplyw na ksztaltowanie sie
kosztéw robocizny niz w konstrukejach innego
typu.

Zachodzi przeto konieczno$é rozpatrzenia
wplywu rozwigzan konstrukeyjnych na ciezar
konstrukeji i koszty wykonania.

Ciezar konstrukeji stalowej projektowane-
go obiektu budowlanego wynika 2z zalozenia
ustroju statycznego, przyjetych rozwigzan kon-
strukeyjnych gléwnych elementéow, wytrzyma-
losci materialu oraz wykorzystania naprezen
dopuszczalnych. Zalozenie ustroju statycznego
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—— uwarunkowane wymaganiami projektu bu-
dowli — jest zagadnieniem specjalnym, nieza-
leznym od metod wykonania warsztatowego.
Poréwnywaé¢ mozna tylko ciezary konstrukeji
tego samego ustroju, lecz réinych rozwiagzan
konstrukeyjnych.

Wiasciwe rozwiagzanie konstrukeyjne giow-
nych elementéw i zespoldéw powinno speiniaé
kilka zasadniczych warunkéw, ktére omawia-
my nizej.

Wielko$é projektowanych elementow i ze-
spotow powinna byé¢ tak obrana, aby wieksza
cze$¢ prac mozna bylo przeprowadzi¢ w dogod-
nych warunkach pracy warsztatowej, a jedynie
konieczne, ograniczone do minimum prace po-
zostawiaé do wykonania na miejscu budowy.
Jednocze$nie ze wzgledu na transport nalezy
zachowaé wymiary zewnetrzne elementéw
w granicach gabarytu kolejowego. Odpowie-
dnie dobranie wielkosci elementow oraz uwzgle-
dnienie w projekcie wstepnym warunkéw mon-
tazowych prowadzi do zmniejszenia robocizny
montazowej 1 czasu trwania montazu.

W zaleznoSci od obcigzenr i warunkéw pracy
elementu projektuje sie go w wykonaniu kra-
towym lub petnosciennym. Decyzja o wyborze
typu projektowanego elementu nie moze sie
opiera¢ jedynie na kryteriach statyki, lecz
musi braé pod uwage réwniez strone kalkula-
cyjna. Przekroje pemlmosScienne walcowane lub
spawane sa na ogol ciezsze od przekrojéow kra-
towych. Przekroje kratowe wymagaja wieksze-
go nakladu pracy, gdy sa wykonywane jako
elementy niepowtarzalne, natomiast w wyko-
naniu seryjnym koszt robocizny znacznie sie
obniza.

Rozpatrzmy najprostszy element konstruk-
cyjny, ktérym jest belka pracujaca na zgina-
nie. Przy nieduzych rozpietoSciach, ponizej
10 m, zazwyczaj nie stosuje sie zmiany prze-
kroju belki i naprezenia sg wykorzystane jedy-
nie na krétkiej dlugodci, gdzie wystepuja ma-
ksymalne momenty zginajace. Jezeli stosunek
wysoko§ei belki do rozpietoSei jest niekorzy-

J W h | Cezar
Profil cm® | em? | em | kgm %
r
§| walconary 7590 | 5.2 | 28 | 48 | 100

1770 | 620 | 38 | 362 | 75

: <> <>~
§Z/?40
‘:‘;

o | 537 | 40 |33 | 69

T

1030 | 475 | L35 1 217 | 45

i e——
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Rys. 1. Oszczednoé§é stali dla réznego typu
belek azurowych

- stny, przekrdj obiera sie ze wzgledu na dopusz-

czalne ugiecie, naprezenia za§ pozostaja nie-
wykorzystane. W takich wypadkach przekrdj
peloscienny bedzie nieekonomiczny, a belka
kratowa daje duze oszczednosci materiatu.

Na rys. 1 podano kilka rozwigzan belek azu-
rowych jednakowej wytrzymatosci, zastepujg-
cych belke pelnoScienna. Przy znormalizowaniu
tego typu belek mogg one byé wykonywane
w produkeji seryjnej, co pozwoli projektujg-
cym na korzystanie z nich w takim samym
stopniu jak z belek walcowanych. Przy pro-
dukeji seryjnej belek azurowych prace war-
sztatowe moga sie odbywaé w przyrzadach
i mozliwie z zastosowaniem automatéw spawal-
niczych, co obniza wydatnie koszty wykonania.
Pomimo wkiadu robocizny, oszczedno$é mate-
rialu jest tak duza, ze ogélny keszt budowy
z dZzwigaréw azurowych bedzie mniejszy niz
przy uzyciu diwigaréw walcowanych.

Zastosowanie takich diwigaréw jest mozli-
we przede wszystkim w tych przypadkach, gdy
wystepuja niewielkie obcigzenia przy duzych
rozpietoSciach belek. W konstrukcjach dacho-
wych, stosujac platwie azurowe o znacznych
rozpieto$ciach, zmniejsza sie ilo§¢ wiazaréw

1brojenie

Przestrzen
| dlo instalag)i

Rys. 3. Zastosowanie belek azurowych
w konstrukeji dachowej

dachowych i odpadaja podciagi pod wiazary
posrednie. Na rys. 2 i 3 podano przyklady sto-
sowania belek azurowych.

Powyzsze przyklady diwigaréw azurowych
sa charakterystyczne, gdyz stosunkowo niedu-
zym nakladem robocizny uzyskuje sie znaczne
podwyzszenie no$nosei dzwigaréw bez dodawa-
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nia materialu i bez elementéw posrednich w po-
laczeniach spawanych.

Wicksze zespoly kratowe wykonuje sie ze
sktadanych profilow walcowanych. Istniejacy
asortyment profilow walcowanych, przystoso-
wany do wymagan konstrukeji nitowanej, wy-
maga odmiennych regut projektowania  kon-
strukeji spawanych.

Spawanie pozwala na laczenie bezposredaie
elementéw bez stosowania elementéw dodatko-
wych. Przy projektowaniu przekrojow nalezy
wiec przewidywac takie rozwigzania polgezen,
ktére nie beda wymagaly dodatkowych elemen-
téw jak blachy wezlowe lub ogranicza ich wy-
miary. Przyklady typowych rozwigzan pasow
wiekszych belek kratowych przy uzyciu istnie-
jacych profilow podaje rys. 4. W konstrukeji

oo

A |/ /I
3 W{[TJ i
b“iulﬁﬁ[r)jj

Rys.

4. Pasy belek kratowych: « — nitowane,
b — spawane 2

spawanej uzycie katownikéw w innym ukladzie
niz w konstrukeji nitowanej, zapewnia prze-
kréj o znacznie wiekszym promieniu bezwlad-
riodci, co przy smuklych pretach pozwala na
zmniejszenie profilow i lepsze wykorzystanie
naprezen. .

Dogodny ze wzgleddéw spawalniczych prze-
kréj teowy, mato uzywany w konstrukecjach
nitowanych, w obeecnym wykonaniu jest trudny
do wykorzystania, gdyz posiada siinie zbiezne
Scianki i zbyt maly promien bezwladnoSci.
7 tych powodéw czesto stosuje sie przekroje
teowe powstajace przez rozciecie profilu dwu-
teowego lub tez zespawanie dwoch plaskowni-
kéw. Przy wiekszym zapotrzebowaniu takich
profildw ciecie i spawanie moga by¢ zautoma-
tyzowane.

tatwe do wykonania polaczenia spawane
dajg bardzo duza swobode w dobieraniu prze-

rojow zilozonych z profilow walcowanych oraz
mozliwo§é ekonomicznego wykorzystania na-
prezen.

Przekroje pelmoScienne skladane sa przede
wszystkim z blach i plaskownikow. Ze wzgledu
na istniejace ograniczenia w uzywaniu blach
przekroje pelnoscienne mozna projektowaé, sto-
sujac rézne kombinacje profiléw walcowanych
i wykorzystujac maksymalng szeroko$é ptasko-
wnikéw dochodzaca do 600 mm (rys. 5). W po-
réwnaniu z przekrojami nitowanymi przekroje
spawane-daja znaczne oszczednosci na ciezarze

=
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Rys. 5. Spawane przekroje pelmoScienne

materialu. W celu wykorzystania pelnego prze-
kroju styki w strefach rozcigganych muszg by¢
pokryte nakladks stosownie do zmniejszonego
naprezenia na rozcigganie dla spoin. Réwniez
stopniowanie grubo§ci przekroju jest latwe
i umozliwia dostosowanie przekroju do wiel-
kosci wystepujacych sit.

Istniejacy asortyment profilow walcowa-
nych wymaga przy projektowaniu elementow
zlozonych uwzglednienia warunkdéw pracy spa-
waeza i stosowanych metod wykonania war-
sztatowego. Wprowadzenie nowych profilow,
dostosowanych do konstrukeji spawanych nale-
zaloby na razie ograniczyé do profilow stuza-
cych do tworzenia pas6w belek zioZonych kra-
towyveh i pelmosciennych (rys. 6). Pozadane

;l !1 1
S [
i l 1 n
[N} 1 H
Rys. 6. Przekroje walcowanych profiléw
dostosowane do spawania

s

bylyby przekroje teowe o szerokich i rownole-
glych §ciankach oraz plaskowniki noskowe do-
stosowane do automatycznego spawania dzwi-
garéw pelnosciennych. Produkowane obecnie
profile noskowe maja nosek niedostosowany do
spawania automatami, gdyz posiadaja maia
wysoko$é noska. Podwyzszenie noska ma poza
tym duzy wplyw na zmniejszenie odksztalceft
skurcznych spawanych elementow.
Wykorzystanie naprezen dopuszezalnych
jest oczywidcie warunkiem zasadniczym uzy-
skania oszezednosel stali. Ze wzgledu na mniej-
sze dopuszczalne naprezenia dla spoin niz dla
materialu macierzystego laczenia nalezy pro-
iektowaé w miejscach wystepowania mniej-
szych sit lub stosowaé lokalne wzmocnienia.
Stosowanie spawania w stalach o wyzsze]
wytrzymatosei jest mozliwe z zachowaniem je-
dynie pewnych warunkoéow co do skiadu chemi-
cznego stali i grubodci spawanych elementéw.
Na przeszkodzie stoi brak odpowiednich prze-
piséw okreslajacych warunki, ktérym odpowia-
daé powinna stal przeznaczona do spawania.
Nie ma réwniez przepiséw dla konstrukeji
spawanych pracujacych na obciazenie dynami-
czne, pomimo ze w przemy$le wiele takich
urzadzen jest w ruchu.
Brak tych przepisow ogranicza zakres sto-
sowania spawania lub tez prowadzi do przyj-
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mowania zbyt duzych wspbleczynnikéw bezpie-
czenstwa.

Zagadnienie wladciwego ksztaltu spawanych
elementéw ma znaczenie nie tylko ze wzgledu
na wykorzystanie naprezen dopuszezalnych,
lecz rowniez i ze wzgledu na koszty wykonania
warsztatowego. Projekt konstrukeji spawane]
powinien uwzgledniaé warunki i metody wyko-
nania warsztatowego.

1lo§¢ pracy w warsztacie zalezy przede
wszystkim od ciezaru stopionych elektrod na
jednostke ciezaru konstrukeji spawanych.
Przez ilo§¢ pracy nalezy jednak rozumieé nie
tylko prace spawaczy, lecz réwniez robocizne
zuzyta na przygotowanie materialu i .montaz
warsztatowy przed spawaniem oraz czas po-
trzebny na dodatkowe operacje po spawaniu.
Tloé¢ 1 grubosé spoin musi byé Scisle ustalona,
gdyz ma decydujace znaczenie w kosztach wy-
konania. Nastepnie mechanizacja prac war-
sztatowyeh wymaga takiego ukladu poszezegol-
nych elementéw, aby montaz warsztatowy
i spawanie mogly sie odbywaé w uchwytach
i przyrzadach (rys. 7).

Mozno$§é prowadzenia prac warsztatowych
w przyrzadach, pozwalajacych na dogodne

Rys. 7. Spawanie auntomatem slupéw zmiennych
diugo$ei w przyrzadzie

dla spawania ustawianie spawanego przedmio-
tu, daje duze mozliwos$ei usprawnien warszta-
towych oraz zwiekszenia wydajnosci.
Projektowanie konstrukeji spawanych musi
14¢ réwnolegle z postepem w wyposazeniu war-
sztatowym 1 wprowadzaniem nowych urzgdzen
¢ duzej wydajno$ci. Spawanie automatyczne
zwicksza wielokrotnie wydajno$§é i moze by¢
gzeroko stosowane przede wszystkim w spawa-
nych Xkonstrukejach pelosciennych, kotiow,
zbiornikéw (rys. 8), rurociagéw, kadlubow
okretowych itp. Oprécz wydajnosei zwieksza
sie réwniez jakosé wykonywanych spoin, co
pozwala zmniejszy¢ wspdlezynniki bezpieczen-
stwa. Na tym odecinku musi istnieé Scisia lacz-
nos§é konstruktoréw z warsztatowcami w celu
ustalenia wlageiwych ksztaltéw spawanych ele-
mentéw. Niestety, dotychczas wiekszo§é war-
sztatéw nie ma automatéw spawalniczych,
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Rys. 8. Ilo§é metréw spoiny stykowej wykonanej
w 1 godz.: ¢« — recznie, b — na automacie

2 biura konstrukeyjne posiadaja zbyt malo wy-
tyeznych do projektowania pracy na automa-
tach.

W budownictwie stalowym w malym zakre-
cie jest stosowana metoda zgrzewania oporo-
wego. Cechg tej metody laczenia jest calkowite
zautomatyzowanie proceséw spawalniczych bez
dodatku materialu w postaci elektrod. Nastep-
nie istnieje w czasie zgrzewania mozliwo$é wy-
konania obrdbki termicznej zgrzewanego zig-
cza, tzn, w jednym procesie.

Zastosowanie urzadzen do zgrzewania jest
hardzo roéznorodne 1 niekoniecznie wymaga
produkeji seryjnej (rys. 9), laczenie pretow
zbrojenia dla konstrukeji zelbetowej mozna
wykonywaé¢ nieduzymi urzadzeniami w warun-
kach polowych, natomiast produkcja siatek na
zbrojenie wymaga urzadzen specjalnych, po-
zwalajacych na masowa produkeje o bardzo
duzej wydajnosci. Mozliwo§¢ wykonania ztacza
stykowego, nawet o duzym przekroju, zgrzewa-
niem upraszeza prace warsztatowa i moze mieé
zastosowanie przede wszystkim w laezeniu

Rys. 9.

Zgrzewarki oporowe:
do drutu, b — duza dla przekrojéw powyzej 100 em®

@ — mala przenoSna
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Rys. 10. Wieszak mostu lukowego: a — wykonanie
kute w calosci, b — z zastosowaniem zgrzewania

blach uniwersalnych produkowanych w zbyt
malych dlugosciach.

Wieszak mostu tukowego o przekroju okra-
glym z glowicami na belce zostal odkuty w ca-
loéci i wymagal bardzo klopotliwej obrébki
glowic ze wzgledu na duza dlugo$é wieszakow.
Przy zastosowaniu zgrzewania glowice mozna
bylo wykonaé cddzielnie i polaczyé w calosé
przy znacznie mniejszych kosztach. Przyklad
ten ilustruje mozliwosci stosowania zgrzewania
skomplikowanych elementéw, z ktorych czesé,
wymagajaca obrobki mechanicznej, moze by¢
wykonana oddzielnie.

Zgrzewanie punktowe lub liniowe moze
mieé¢ duze zastosowanie przy masowej produk-
cji specjalnych profiléw dla konstrukeji spa-
wanej. Do wprowadzenia w szerokim zakresie
zgrzewania w budownictwie stalowym koniecz-
ne sa proby laboratoryjne wytrzymalo$ciowe,
opracowanie prototypéw urzadzen do zgrzewa-
nia, ustalenie warunkéw projektowania i wy-
konywania konstrukecji zgrzewanych oraz wy-
posazenie warsztatow w nowoczesny sprzet
spawalniczy (rys. 12).

Rys. 11. Automatyczne zgrzewanie liniowe
Scian wagonow

Rys. 12. Zlacze kilku blach wykonane zgrzewaniem
punktowym

Uzyskanie oszczedno$ci materialu i zmniej-
szenie kosztow wykonania wymaga krytycz-
nego ujecia tego zagadnienia juz w pierwszej
fazie projektowania konstrukeji spawanej, pro-
jekt za$§ powinien uwzgledniaé warunki wyko-
nania warsztatowego. Ponadto nalezy stosowaé
metody spawania o duzej wydajnosci i zmecha-
nizowaé prace warsztatowa.

Inz. ANDRZEJ ZALEWSKI
Akademia Goérniczo-Hutnicza

Wykreslne ujecie strat oczekiwania w hutnictwie

"Harmonogramy ilo$ciowe i ich charakterystyczne przyklady. — Analiza praycryn ograniczonego stoso-
wania, harmonograméw ilociowych w dotychczasowej postaci. — Harmonogram ilosciowy kosztéw przerobu
1 jego uproszczona postaé. Harmonogram kosztéw ocz ckiwania. — Pole strat, jego sens i analiza. — Zasto-
socwanie pola strat do réznych badai gospodarczych. — Znaczenie i przydatnosé postugiwania sie  polem

strat w dziedzinie hutnictwa.

III. Harmonogramy iloSciowe

Harmonogram czasowy postuguje sie okre-
Slong skalg tylko dla odcietych, tj. wlasnie
skala czasu. My$l wykorzystania skali obu

wspoélrzednych, jakkolwiek péZniejsza od za-
stosowania harmonogramu czasowego, byla
jednak wielokrotnie rozwijana w formie tzw.
harmonograméw iloSciowych. Podamy tu cha-
rakterystyczne przyklady.
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Przyklad a. Gdyby na rzednych nad stop-
niem harmonogramu czasowego odkiadaé jego
produkcje w kolejnych jednostkach czasu, to
utworzytaby sie w ogole krzywa. Pole zawarte
pomiedzy tag krzywag i stopniem (ograniczone
rzednymi poczatku i konca stopnia) przedsta-
wialoby w okreslonej skali wieiko§¢ produkeji
na tym stopniu, a wiec np. iloé¢ sztuk w partii
odpowiadajacej jednemu cyklowi.

Przykiad b. Gdyby na rzednych nad stop-
niem harmonogramu czasowego odkladaé rze-
czywiste obcigzenia pracg odpowiadajgcego
danemu stopniowi czynnika wytworczego
w kolejnych jednostkach czasu oraz jego
optymalne wydajnosci pracy w tychze odcin-
kach czasu, to utworzyiyby sie w ogole dwie
krzywe. Stosunek po6l zawartych pomiedzy
kazdg z tych krzywych i tym stopniem harmo-
nogramu czasowego (w granicach rzednych
poczatku i konca stopnia) dawalby miare wy-
korzystania zdolnosci produkeyjnych tego czyn-
nika wytwodrczego.

Taki wykres moze utatwié zbadanie strat
ptynacych z niewlasciwego wykorzystywania
zdolnosei wytworezych poszezegdlnych czynni-
kéw w produkeji, jak roéwniez z ich niedosta-
tecznej koordynacji.

Przyklad c. Gdyby na rzednych nad stop-
niem harmonogramu czasowego odktadaé koszty
dziatania na tym stopniu w kolejnych jednost-
kach czasu, to utworzylaby sie w ogéle krzy-
wa. Pole zawarte miedzy ta krzywa i stopniem
{ograniczone rzednymi poczatku i konica stop-
nia) przedstawiatoby w okreslonej skali koszt
dzialania na tym stopniu, a wiec na przykiad
koszt jakiej$§ operacji, jezeli odbywa sie ona
wylgceznie na tym stopniu i zajmuje go catko-
wicie.

Jak widzimy choéby z tych przykiadéw
harmonogram iloSciowy mogltby byé uzyty
réwnie do badania wstepnego, jak do kontroli
proceséw produkeyjnych.

Jednakze dotychezas nie pozyskal on znacz-
nego zastosowania. Z przyczyn, ktére ograni-
czaja jego rozpowszechnienie, dwie podawane
sa najczeSciej, a mianowicie nieprzejrzystosé
wykreséw i trudnosei ich wykonania.

Rzeczywiscie, gdyby nanies¢ rzedne na har-
monogram czasowy porozbijany na stopnie
wedtug drobnych operacji, a nieraz poszcze-
gblnych chwytéw, to obraz bylby zwykle za-
gmatwany.

Ale do licznych zastosowan harmonogram
mégitby grupowaé czynnosci w niezbyt wielu
stopniach, co dawaloby podstawe do wykresu
zupekhie latwego do odczytania.

W ten sam sposéb mozna by zmniejszy¢
trudnoSei zbudowania harmonogramu ilo$-
ciowego. Nieraz dokiadne obliczanie rzednych,
ich geste nanoszenie i catkowanie otrzymanych
p6l mogtoby byé klopotliwe. Do wielu jednak
zastosowan wystarczyloby interpolowanie mie-
dzy rzadko rozstawionymi rzednymi lub wpro-
wadzanie od razu ich $rednich wielkoSei za
dany odcinek czasu. Pole nad jednym stopniem

mogloby stanowié woéwczas jeden prostokat
wzglednie szereg prostokatéw o podstawach
odpowiednich diugosci w stosunku do rozmia-
réow wykresu, tak aby zbudowanie ich nie
natreczalo trudnodei.

Fakt, ze mimo tych znanych $rodkéw har-
monogramy iloSciowe nie znalazly jednak sze-
rokiego zastosowania, zdaje sie¢ wskazywaé na
istnienie jakich§ innych przyczyn. Sprébujmy
ich poszukaé.

Powr6émy tu do naszych przykladéw za-
stosowania harmonograméw ilosciowych.

a. Jezeli na rzednych bedziemy odkiadali
wielko$§é produkeji w jednostce czasu, to pola,
ktérych podstawami beda poszezegélne stopnie
jednego cyklu, beda réwnowarte.

Wynika to z zasady budowy harmonogra-
mu, ze caly wykres danego cyklu odpowiada
ustalonej dla niego partii wyrobéw. Wiec kaz-
dy stopien cyklu musi te ilo§¢é przepuécié.

Gdyby jeden stopien musiat byé podzielony,
np. na dwa pracujgce rownolegle, to w tym
rozumowaniu nalezaloby ich pola traktowaé
tgceznie, tak jak gdyby wydajno$é danego stop-
nia zdwojono.

Gdyby na jakim§ stopniu udalo sie pod-
wyzszy¢ wydajno§é miejsca pracy, zostaloby
to wykorzystane w celu skrécenia odcinka
czasu.

Gdyby wydajno$é byla jednostajna na ca-
tym trwaniu kazdego stopnia, to odpowiedni
wykres stanowiitby ciag prostokatéow, ktérych
wysokodci bylyby odwrotnie proporcjonalne do
podstaw.

Wynika stad, ze majac tylko harmonogram
czasowy mozna by okres§lic z goéry stosunek
rzednych na wszystkich stopniach.

Gdyby wydajnos§é na jakim§ stopniu byla
zmienna w czasie, to mogloby sie okazaé¢ mozli-
we i celowe czeSciowe, wezedniejsze oddawanie
produkeji na stopien nastepny. Wyrazitoby sie
to w odpowiednim przesunieciu owego nastep-
nego stopnia.

Gdyby natomiast wcze$niejsze oddawanie
produkeji nie bylo racjonalne, to fakt niejed-
nostajnej wydajnosei moglby byé przedmio-
tem badan nad wykorzystaniem sprawnosci
danego czynnika wytworczosei (patrz nizej
pod D).

W obu tych przypadkach niejednostajnej
wydajnoSei na danym stopniu, odpowiednie
badania musialy juz poprzedzi¢ wykreSlenie
harmonogramu i znalezé w nim wyraz.

Jak widzimy, przyktad wykorzystania rzed-
nych w celu pokazania wydajno$ei na poszcze-
g6lnych stopniach odpowiada przypadkowi tak
Scistej zaleznodci elementu czasu od czynnika
nanoszonego na rzednych, Ze harmonogram
czasowy zawiera juz w sobie wnioski z prze-
stanek, ktére moglyby wynikaé z wykresu rzed-
nych.

b. Jezeli na rzednych bedziemy odkladaé
rzeczywiste obcigzenia danego urzgdzenia wy-
tworczego w kolejnych odcinkach czasu oraz
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jego optymalne wydajnosei w tychze odcinkach
czasu, to w przypadku najpomyslniejszym po-
winniby$my otrzymaé dla kazdego stopnia dwa
pokrywajace sie pola. Wowczas to bytby do-
pelniony ten warunek ,harmonii pracy®, ze
kazdy czynnik pracowalby z wydajnoscig opty-
malng.

Sposoby obliczania wydajnosci optymainej
urzgdzen nie wchodza w zakres mniniejszych
rozwazan. Nalezy tu jednak zaznaczy¢, Ze czg-
sto nie jest to sprawa tak prosta i niesporna,
jak sadzili ongi§ niektérzy organizatorzy pracy.
Jednakze dla naszych dalszych rozwazan mo-
zemy przyjaé, ze potrafilibySmy w kazdym
przypadku okre§li¢ z dostateczng dokladnoscia
optymalng wydajno$¢é danego miejsca pracy.

Przerabiajac przyklady wziete z Zycia prze-
konaliby$my sie, ze utrzymanie optymalnej
wydajnoéci wszystkich ogniw calego zespolu
produkcyjnego jest osiggalne tylko w tych
przypadkach, gdy cyklogramy dajg sig¢ dosu-
nad.

Wynika to z ciagloéci zatrudnienia na po-
gzczegbélnych stopniach, co pozwala na mozli-
wie doskonale przystosowanie urzgdzen do
ustalonego tempa pracy.

Gdyby wydajno$é na kazdym stopniu cy-
klu, przy ustalonej partii produktu, byla niz-
sza od optymalnej, to oczywiscie caly cykl
vleglby skréceniu. W tym celu zostalby skro-
cony czas na kazdym stopniu co najmniej
o tyle, aby jeden stopien pracowal z wydajno-
gciag optymalng. Na og6l skrécenie poszioby
glebiej, wykorzystujac dopuszezalne przecia-
7enie niektérych stopni, aby zblizyé sie do
optimum dla calego cyklu.

Gdyby wydajno$¢ na kazdym stopniu cy-
klu, przy ustalonej partii produktu, byla wyz-
sza od optymalnej, to caly cykl ulegtby prze-
dtuzeniu. W tym celu zostalby przedluzony czas
na kazdym stopniu co najmniej o tyle, aby je-
den stopien pracowal z wydajnoscia optymal-
ng. Poszukiwanie optimum dla calego cyklu
mogloby doprowadzié¢ do dalszego przedluzenia
poszczegdlnych stopni.

Oczywiscie w obu powyzszych przypadkach
moze wchodzié w gre zmiana partii produktu
wyznaczonej na jeden cykl. Zmiana taka zna-
laztaby takze odbicie w harmonogramie czaso-
wym.

Istnieja przeto pewne granice odchylen
od optymalnych wydajnoSci wszystkich stopni
harmonogramu, po ktérych przekroczeniu har-
monogram czasowy musi ulec. zmianom. Na-
tomiast przed przekroczeniem tych granic od-
chylenia na jednym lub wiecej stopniach moga
nie znalezé wyrazu w harmonogramie czaso-
wym.

- Np. jezeli i piec grzewezy, i zespdt klatek
walcowni wraz z urzadzeniami pomocniczymi
beda pracowaé z wydajno$cia nizszg od opty-
malnej, to oczywiscie cykl zostanie skrécony
i wykres odpowiednio zmieniony. Jezeli po skré-
ceniu cyklu piec (mimo forsowania w racjo-
nalnym zakresie) okaze sie¢ za malo wydajny,

to zauwazymy ten fakt z wykresu, widzac
przerwy w pracy np. klatki wstepnej. Jezeli
jednak piec bedzie czekal na walcarke, to
bezpoérednio z wykresu moze nam sie nic nie
rzuci¢ w oczy.

Rozpatrywany wyzej przykilad wykorzysta-
nia rzednych do przedstawienia stosunku po-
miedzy obciazeniem i wydajnoscia optymalng
na poszczegolnych stopniach odpowiada przy-
padkowi niezupelnej zaleznos$ci elementu czasu
w harmonogramie od czynnika nanoszonego na
rzednych.

c. Jezeli na rzednych bedziemy odkladali
koszt dziatania na danym stopniu na jednostke
czasu, to mozemy przez to rozumieé¢ albo kosz-
ty spowodowane tym dzialaniem bezposrednio,
a wiec dajace sie z nim zwiazaé technicznie,
albo te same koszty uzupelnione przez repar-
tycje innych kosztow, np. kosztéw ogoélnych
danego zaktadu czy oddzialu. Poniewaz repar-
tycja taka, chocby racjonalnie dokonywana,
przeprowadzana jest na zasadach umownych,
przeto dla naszych rozwazan wladciwe bedzie
uwzglednienie na razie tylko kosztow bezpo-
Srednich.

Pole, ktérego podstaws jest stopien harmo-
nogramu czasowego, bedzie zawieraé te koszty,
ktéore narosng w odecinku czasu odpowiadajg-
cym temu stopniowi. Pomiedzy ich wysokoscig
na jednostke czasu i dlugoscia odcinka danego
stopnia moga istnie¢ roznorakie zwigzki.

Tak np. szybszemu dokonaniu zadanej ope-
racji skrawania bedzie odpowiadaé zwykle
wigksze zuzycie, a wiec wyzszy koszt energii
czy narzedzi na jednostke czasu. Natomiast

, szybsze dokonanie jakiej$§ operacji kowalskiej,

polaczonej z podgrzewaniem palnikiem, moze
nie powodowaé wiekszego rozchodu ani kosztu
nagrzewu na jednostke czasu. Przeprowadze-
nie w krotszym czasie obrébki plastycznej na
gorgco (np. prasowania) moze daé oszezed-
no$¢ energii nie tylko na jednostke wyrobu,
ale nawet na jednostke czasu dzieki lepszemu
wykorzystaniu nagrzewu.

Juz z powyzszego mozna zauwazy¢é, ze diu-
go$§¢ stopnia nie pozwala na wyciagniecie
wnioskéw co do wysokosci kosztow bezposred-
nich na jednostke czasu.

Jednak wydawaloby sie, ze istnieje prosty
i Scisty zwiazek pomiedzy dlugoscia stopnia
a wielkoS§cia pola kosztow bezposrednich, mia-
nowicie najbardziej pozadana jest taka dlugosé
stopnia, przy ktérej osiagniete zostanie mini-
mum pola kosztéw.

Gdyby ten motyw rozstrzygal o budowie
kazdego stopnia poszczegéinie, to otrzymali-
byémy harmonogram czasowy, ktérego stopnie
bylyby tak samo Sciéle zalezne od kosztéow wlas-
nych na jednostke czasu kazdego z nich, jak
muszg by¢ §cisle zalezne np. od koniecznodci
przerobu tej samej partii produktéw na kaz-
dym stopniu calego cyklu.

Tak jednak nie jest. Juz w stosunku do
kosztéw bezpodrednich dazeniem jest osiagnie-
cie minimum sumy kosztéw mna wszystkich
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stopniach, a nie na kazdym z nich. fatwo za-
uwazyé, ze te dwa dagzenia nie zawsze sie po-
krywaja.

W celu ujecia caloksztaltu tego zagadnienia
nalezy tu wzigé pod uwage koszty ogélne, kto-
rych ciezar na jednostke produktu wybitnie
zalezy od czasu zuzytego na przerdb.

Z powyzszych przestanek wynika dgzenie
do skrécenia cykléw i ich zsuniecia, co — przy
utrzymaniu kosztéw bezposrednich na poszcze-
g6lnych stopniach w rozsadnych granicach —
daje wlasnie optymalny wynik laczny. -

Wyplywa stad wniosek, ze w przykladzie
powyzszym dlugodci poszczegdlnych stopni nie
mogg by¢ ScisSle uzaleznione od kosztéw wias-
nych na jednostke czasu zuzytego na kazdym
z nich.

W trzech przykladach powyzszych (a, b, ¢)
zauwazyliSmy, ze zalezno§é harmonogramu
czasowego od danych, ktére chcielibySmy na-
nie$¢ na rzednych, moze byé zasadniczo rézna.

Gdy istnieje $cisla zalezno$¢é, naniesienie
rzednych na ogél nie wzbogaci wykresu o no-
we dane dla naszej orientacji czy decyzji, gdyz
elementy, ktére -chcielibySmy podaé na rzed-
nych, uwzgledniono juz w wykresie czasowym
(patrz przyklad a).

Gdy takiej Scistej zalezno$ci nie ma, nale-
zaloby sie zastanowié, czy miedzy rzednymi
na roznych stopniach istnieja takie zwigzki,
ze ich umieszczenie na jednym wykresie daje
szezegdlne korzysci. W wielu przypadkach od-
dzielny wykres dla pojedynczego stopnia po-
zwoli wyciggnaé te same wnioski, ktére nasu-
nelyby sie, gdyby figurowat na pelnym harmo-
nogramie. Wowczas stuszniej jest sporzgdzié
oddzielny wykres pomocniczy, choéby dla kaz-
dego stopnia, niz budowaé harmonogram ilos-
ciowy, ktorego zestawienie na jednym rysunku
nie doprowadzi do dalszych wnioskéw. Tym
bardziej, ze wykres zawierajacy szereg danych,
miedzy ktorymi nie zachodza wyrazne zwigzki,
sprawia wrazenie zagmatwanego i nie bywa
chetnie uzywany.

Np. harmonogram, na ktérego rzednych
beda naniesione na kazdym stopniu koszty na
jednostke czasu w granicach danego stopnia,
nie bedzie na ogét bardziej interesujacy niz
oddzielne wykresy z tymiz danymi dla poszcze-
g6lnych stopni (patrz przyklad c).

Natomiast harmonogram, na ktérego rzed-
nych bedzie naniesiony na kazdym stopniu sto-
sunek obcigzenia do wydajno$ci optymalnej,
moze byé interesujacy, gdyz miedzy tymi ele-
mentami w calym cyklu istnieje luZny, ale
okreslony stosunek (patrz przyklad 0).

IV. Pole strat

Powyzsza préba analizy przyczyn ograni-
czonego stosowania harmonograméw iloscio-
wych jest jednak mniezadowalajgca.

Waszak np. nie ulega watpliwosei, ze koszty
wlasne przerobu sa powigzane z jego harmo-

nogramem czasowym. Zwigzek ten jest tak
znany, ze kazdy, kto chce gruntownie zbadaé
koszt wlasny danego wyrobu, musi wnikngé
w harmonogram czasowy jego produkeji, ze-
stawiony w takiej czy innej formie.

Wiadomo tez, ze dlugosci stopni poprzedza-
jacych majg czesto znaczny wplyw na koszt
pracy nastepnego i odwrotnie. Na przykiad
koszt przerobu w piecu martenowskim zalezy
wydatnie od szybkoSci zaladunku. Koszt na-
grzewu wlewka wzrasta w razie zbyt powol-
nego odbioru przez mlotownie itp.

Skoro wiec istnieja zwigzki miedzy kosztem
na jakim§ stopniu a innymi stopniami har-
monogramu czasowego, to powinno by byé
mozliwe zbudowanie takiego harmonogramu
iloSciowego, ktéry by ujawnial te zwigzki,
a przynajmniej niektére z nich.

Sprébujmy zbadaé, jakim warunkom powi-
nien odpowiadaé taki wykres.
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Rys. 4. Uproszezenia formalne harmonograméw

ilo§ciowych

Wykres 1 przedstawia harmonogram ilo§ciowy kosz-
téw przerobu w zt/godz. Wysoko§é kosztéw ujeta jest
w odcinkach godzinnych.

Wykres 2 przedstawia harmonogram tychze kosz-
téw przerobu z ta zmiana, ze podany jest koszt &redni
kazdego stopnia.

Wykres 3 przedstawia harmonogram tychze kosz-
téw przerobu z ta dalsza zmiana, Zze odleglo§é sasia-
dujacych stopni wzdluz osi rzednych nie jest jednako-
wa dla calego wykresu, lecz odpowiada kosztowi prze-
robu na nizszym z tych stopni.

Dla ulatwienia orientacji dokonamy na-
przéd nieco uproszezen formalnych (rys. 4).

Wykres, na ktérym koszty na jednostke
czasu przedstawione sa w ksztalcie rozmaitych
krzywych mna poszcezegdlnych stopniach, jest
trudny do odeczytania i poréwnywania pél.
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Znajomo$¢ ksztaltu takiej krzywej moze
byé wazna przy badaniu dzialania na jednym
stopniu. Natomiast przy wycigganiu wnioskow
z calo$ci harmonogramu na ogol nie bedzie
miala wiekszego znaczenia.

Dla latwosci poréwnania pdl koszty wlasne
na jednostke czasu nalezatoby sprowadzi¢ do
kosztu Sredniego dla kazdego stopnia.

Przy zastosowaniu tej metody wykres skia-
dalby sie z prostokatow o podstawach réwnych
stopniom i wysokoSciach odpowiadajacych Sre-
dnim kosztom na jednostke czasu.

Celem dalszej poprawy przejrzystoSeci mo-
zna by odstgpié od dotychczasowej praktyki
umieszezania stopni wykresu czasowego w row-
nych odstepach nad soba. Jest to stuszne, péki
skala rzednych nie zostaje wykorzystana do
specjalnych celéw. Natomiast przy rozwaza-
nym harmonogramie iloSciowym otrzymamy
jasniejszy wykres, jezeli przyjmiemy odstep
miedzy sasiednimi stopniami wzdiuz osi rzed-
nych za réwny wysokosci pola kosztéw niz-
szego z tych stopni, czyli réwny Sredniemu
kosztowi na jednostke czasu na tym stopniu.
QOczywiscie ten $éredni koszt bedzie wyrazony
w skali rzednych przyjetej dla calego wykresu.

Jezeli bedziemy postepowali wedlug wyzej
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Rys. 5. Wykresy kosztéw przerobu i kosztéw .
oczekiwania (pola strat)

Wykres 1 przedstawia koszty przerobu na poszcze-
gélnych stopniach.

Na stopniach harmonogramu czasowego zostaly
zbudowane prostokaty, ktérych wysoko§ei odpowiadaja
kesztom przerobu na godzine $rednim dla danego
stopnia.

Pole jednego prostokata odpowiada kosztowi prze-
rchu na danym stopniu w jednym ecyklu. Suma tych
pél dla jednego cyklu (np. dla cyklu gesciej zakresko-
wanego na wykresie 1) stanowi sume kosztéw. prze-
robu w danym cyklu w odpowiedniej skali.

Wykres 2 przedstawia koszty oczekiwania na po-
szezegblnych stopniach tegoz harmonogramu.

Skala rzednych odpowiada kosztom oczekiwania na
godzine S$rednim dla danego stopnia.

Pola czarne odpowiadaja okresom oczekiwania na
poszezegélnych stopniach pomiedzy dwoma ecyklami.

Suma tych pél stanowi pole strat wskutek oczeki-
wania w odpowiedniej skali. .

podanych metod, to wéweczas wykres przedsta-
wi szereg prostokatéw, ktérych podstawy beda
stanowié stopnie harmonogramu -czasowego,
a wysokoéci — odcinki rzednych miedzy kolej-
nymi stopniami.

Przy badaniu kosztéw przerobu przy pomo-
cy harmonograméw ilo§ciowych zwracano
zwykle uwage wiadnie na takie pola, majgce
za podstawe stopien (zakreskowane pole na
wykresie 1 na rys. 5).

Zastandwmy sie obecnie nad powierzchnig
lezacg pomiedzy tymi polami. Odpowiada ona
okresom czasu, gdy harmonogram nie wyka-
zuje zadnego obcigzenia urzadzen. Jednakze
w okresach tych piyng nie tylko koszty ogélne,
ale i koszty bezposrednie.

Np. wezmy walcownie, gdzie walcarka cze-
ka na piec, ktory ma za staba wydajnoSc.
Jasne jest, ze koszty wlasne walcarki nie na-
rastaja wylacznie w okresach, gdy sztuka idzie
przez klatki lub przenosniki. Powazne koszty
plyng, gdy walcarka czeka na jalowym biegu
7 peing zaloga.

Nazwijmy koszty takie kosztami oczekiwa-
nia.

Przypuéémy, ze rozpatrujemy przypadek,
gdy odstepy czasu miedzy kolejnymi cyklami
sa na tyle krotkie, ze mozemy uwazaé koszty
oczekiwania na jednostke czasu w tych okre-
sach za stale dla kazdego stopnia. Taki przy-
padek bedzie najczeSciej spotykany w praktyce
hutniczej.

W takim razie calkowitemu kosztowi ocze-
kiwania na danym stopniu odpowiadaé bedzie
prostokat, majacy za podstawe odleglo$¢ mie-
dzy tymi samymi stopniami dwéch kolejnych
cyklograméw i wysoko$é odpowiadajaca kosz-
towi oczekiwania na jednostke czasu na tej
odcietej, ezyli np. dla danego miejsca pracy.

Sporzadimy teraz wykres tak, aby odstep
po rzednej miedzy kazdymi dwoma sasiednimi
stopniami byt réwny kosztom oczekiwania na
jednostke czasu tego czynnika produkeji, kto-
remu odpowiada nizszy stopien. Wéwcezas pro-
stokat przedstawiajacy koszty oczekiwania dla
nizszej odcietej bedzie sie rozciagal pomiedzy
nig a odcieta najblizszego stopnia ku gérze
(patrz rys. 5, wykres 2).

Gdy wykre§limy taki prostokat dla kazdego
stopnia, to otrzymamy pomiedzy wykresami
dwéch kolejnych cyklow szereg pol, przedsta-
wiajacych koszta oczekiwania na poszczegdl-
nych stopniach tego cyklogramu. Wszystkie te
pola w sumie dadza w odpowiedniej skali pelny
koszt oczekiwania pomiedzy danymi sasiadu-
jacymi cyklami.

Na wykresie takim nalezaloby uwzglednié
czas, gdy jaki$§ z czynnikow dzialajacych w da-
nym cyklu zostaje wykorzystany do innej pra-
cy w czasie oczekiwania. Zmniejszyloby to od-
powiednio pole wykresu kosztéw oczekiwania.

Na wykresie takim mozna by wprowadzié
odpowiednig poprawke, gdyby w jakim§ przy-
padku koszt oczekiwania na jednostke czasu
ulegatl w czasie zmianom przekraczajacym gra-
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nice tolerancji, ktére nalezaloby okresli¢ w za-
lezno$ci od cech badanego cyklu.

Na wykresach takich mozna by nie uwzgle-
dniaé odchylen, ktére beda wynikaly w prak-
tyce na skutek konczenia roboty w réznych
momentach cyklu w oddzialach o ruchu nie-
ciaglym. W praktyce hutniczej oddzialy w diu-
gich cyklach maja na ogoél bieg ciagly. W od-
dzialach o kroétkich cyklach odchylenia beda
na ogdél niewielkie z tendencjg do wzajemnego
wyréwnywania sie.

OczywiScie, by wyciagaé wnioski z takiego
wykresu, nalezy mieé¢ pewnosé, ze sam cyklo-
gram jest prawidlowo zbudowany, a w szcze-

gblnodei, ze zawiera znpele obcigzenie kazde-.

go stopnia. W przeciwnym razie mogloby sie
zdarzy¢, ze w polu miedzy cyklogramami znaj-
duja sie jednak dzialania niezbedne dla danej
produkeji, czyli ze nie cale pole mozna zaliczy¢
do okreséw oczekiwania, jak o tym wspomnia-
1o Wyzej.

Prawidlowo zbudowane pole nie bedzie za-
wierato kosztéw zadnych dzialan niezbednych
dla danego procesu. Zatem suma kosztéw, kto-
ra bedzie ono przedstawialo, stanowi straty
wynikajace z niedoskonatego zharmonizowania
cykléw, gdyz cykle doskonale zharmonizowane
bylyby zupelnie zsuniete, a wiec mialyby to
pole réwne zeru.

Dlatego pole to nazwiemy polem strat.

Pole strat przedstawia w ksztalcie uogél-
nionym szereg zalezno$ci, ktore dotychezas
wymagaja oddzielnego badania.

Wskazuje ono waskie przejscia i niewyko-
rzystane zdolno$ci wytworeze, podobnie jak

harmonogram czasowy. Réwnoczes$nie jednak

podaje rozmiar strat wynikajacych na réznych
stopniach z niedostatecznej wydajnosei po-
szezegblnego elementu lub wielko$é korzysei,
ktére mozna by osiagnaé¢ wzmacniajac ten ele-
ment. :

Istotne jest tu unaocznienie wzajemnej za-
leznoéci kazdego =z elementéw cyklu oraz
wszystkich pozostatych.

Pole strat moze wskazywaé, jakie sa sto-
sunki wagi elementéw, ktére wymagatyby uzu-
pelnienia.

Wskazuje ono wolne zdolnosci wytworcze
poszezegdlnych elementéw, ktére moglyby byé
wykorzystane do innych cykléw produkcji od-
powiednio zharmonizowanych w czasie. Roéw-
nocze$nie wskazuje, jakie wyniklyby z tego
oszezednogei.

Wskaznik, ktory stanowilby stosunek pola
strat do calkowitego kosztu jednego cyklu
produkeji (a wiec kosztu przerobu jednej par-
tii produktu) bylby miarg postepu wykorzy-
stania danego zespolu urzadzen.

W poprzednich rozwazaniach braliSmy
pod uwage koszty spowodowane bezpoSrednio
rozpatrywanym dzialaniem w najszerszym
ujeciu, a wiec wszelkie koszty dajace sie z nim
§cisle zwiazaé technicznie (punkt ¢). W ten
sposéb usuwaliémy na danym szczeblu rozu-

mowania komplikacje wynikajace z réznorod-
noéci metod rozdzialu kosztow ogélnych.

W zaleznoéci od celu badania takie ujecie
kosztow oczekiwania moze sie okazaé niewy-
starczajace.

Jezeli np. badamy optymalne warunki
wspblpracy elementéw zespotu, na ktoérym
w jednym warsztacie przebiega caly cykl pro-
dukeyjny, to moze wystarczyé uwzglednienie
kosztéw oczekiwania bezposrednio zwigzanych
z danym dzialaniem, jeSli rozpatrywane alter-
natywy nie réznig sie znacznie dlugoscia rytmu
cyklu wytworezego.

Np. wezmy zesp6t piec-mlot-prasa do gra-
dowania, ktérego najciadniejszym stopniem
jest piec.

Zmiany dzialania czlonéw miot-prasa moga
skréci¢ cykl, ale nie skrécg rytmu, gdyz jest

-on dyktowany przez wydajno$é pieca. Mozemy

jednak zmniejszyé pole strat przez takie zhar-
monizowanie pracy miota i prasy, aby jeden
zesp6t robotnikéw mogt bez przecigzenia obstu-
giwaé¢ oba aparaty. Koszt pracy tej obsady
moze nie réznié¢ sie od kosztu pracy dwéch od-
dzielnych obsad na mlocie i na gradéwce o cala
ptace jednej z nich, ale koszt oczekiwania,
a wiec i pole strat, ulegnie zmniejszeniu.

Taka zmiana w organizacji pracy nie spo-
woduje na ogél wyraznej réznicy w kosztach
nie dajacych sie powiazaé¢ technicznie z danym
cyklem produkeyjnym. Przy jej badaniu wy-
starczy na ogdét uwzglednianie bezposrednich
kosztéw rozpatrywanego dzialania.

Jezeli weZmiemy ten sam zesp6ét z taka
zmiana, ze jego waskim przejsciem bedzie
milot, i rozdzielimy obsade mlota i prasy do
gradowania celem przyspieszenia operacji pod
mlotem, to spowodujemy skrécenie rytmu. Ko-
rzy$ci tego skrécenia nie ograniczaja sie do
zmniejszenia kosztéw oczekiwania dajgcych
sie zwigzaé bezpoSrednio technicznie z rozpa-
trywanym dziataniem. Istnieje szereg kosztow
ogélnych zaleznych od czasu, ktore beda obcia-
za¢ w odpowiednio mniejszym stopniu wytwor
przy szybszej produkeji. Ta réznica obcigzen
moze przewazyé w decyzji co do wprowadzenia
rozpatrywanej, zmiany w produkcji.

Dlatego przy takich zmianach w produkcji,
powodujacych zmiany rytmu, koszty ogélne
musza byé brane pod uwage.

Badanie nasze moze dotyczyé celowosei do-
konania pewnych inwestycji w celu zmniej-
szenia pola strat.

Jezeli (np. inwestujac jakie§ niezbyt kosz-
towne urzadzenie pomocnicze) skrécimy czas
oczekiwania podstawowego cziona danego cy-
klu, to korzy$é bedzie nieraz oczywista. Tam
jednak, gdzie powazna decyzja zalezy od grun-
townego zbadania korzyS$ci inwestycji, nalezy
uwzglednié nie tylko bezpoSrednie koszty ocze-
kiwania, jak np. czas zalogi, koszty biegu jato-
wego maszyn itp. oraz wydatki zwiagzane z cza-
sem przerobu, a obciazajace dane miejsca
pracy, ale trzeba wziaé pod uwage wszystkie
koszty oczekiwania lacznie z amortyzacja.
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Praktyka niskiego obciazenia amortyzacyj-
nego przyémiewa na razie znaczenie tego sklad-
nika kosztéw wilasnych. Jednakze wysoki koszt
nabycia danego urzadzenia musi wazy¢ w de-
cyzji zapewnienia mozliwie intensywnego wy-
korzystania jego czasu choéby za cene inwe-
styeji urzadzen pomocniczych.

Wykres pola strat z uwzglednieniem wszyst-
kich kosztéw lacznie z amortyzacjag bedzie
wskazywal wage kazdego z czlonéw dzialajg-
cych w cyklu podukeyjnym i odpowiadal na
pytanie, jakie koszty inwestycyjne oplaci sie
ponie$é, azeby zmniejszyé odpowiednio pole
strat. Przez uwzglednienie amortyzacji decyzja
bedzie przechylaé sie ku mniejszym inwesty-
¢jom, powodujacym oszczednodci w czasie ocze-
kiwania urzadzen kapitalnych, jako szczeg6l-
nie kosztownych.

Powyzsze wzgledy moga jednak nie decy-
dowaé ostatecznie o kierunkach i stopniu
reorganizacji i inwestycji.

Moze sie bowiem zdarzyé, ze wyréb jest tak
potrzebny dla gospodarstwa kraju, iz dla przy-
spieszenia jego produkeji, czyli skrécenia ryt-
mu, warto dokonaé zmian o wiele wiekszych,
nizby sie to wydawalo uzasadnione na podsta-
wie badania pola strat wykreslonego wedlug
powyzszych zasad. Innymi stowy, jest to przy-
padek, gdy warto$é jakiego§ produktu dla gos-
podarstwa kraju przekracza bardzo znacznie
jego koszt wlasny.

W takim przypadku nalezy przy decyzji
uwzglednié dodatkowo korzysé, ktérag daloby
skrocenie rytmu.

Préba rozbicia tej dodatkowej korzyseci
miedzy poszezegélne stopnie bylaby zbedna
i skazana na niepowodzenie, choéby diatego,
7e na poszezegblnych stopniach sa pomieszane
elementy wartoSci przeniesionych i wartoSci

dodanych w rozpatrywanym cyklu produkcyj-
nym.

Sam fakt tak znacznej réznicy kosztu wlas-
nego i wartoSci produktu dla gospodarstwa
kraju, ze oplacaloby sie nawet podwyzszyé
koszty wlasne byle zwiekszyé produkeje, je-
zeli ma uzasadnienie techniczne, moze sie daé
wyrazié odpowiednim polem strat, gdyz wy-
nika z wielko$ci kosztéw oczekiwania na dany
towar w jakiej§ galezi gospodarstwa.

Powyzsze przyklady postugiwania sie polem
strat stuzg tylko do przedstawienia, ze wlasei-
we ujecie kosztow oczekiwania na jednostke
czasu musi byé zawsze dostosowane do celu
hadan.

Badanie pola strat moze mieé szczegéblne
znaczenie dla tych dziedzin, gdzie doskonale
zsuniecie cyklow jest trudne ze wzgledéw tech-
nicznych. Jak oméwiliSmy poprzednio, hutnic-
two nalezy do takich dziedzin.

Badanie to moze mieé wieksze znaczenie
dla tych proceséw, w ktorych dzialaja urza-
dzenia roéznigce sie znacznie kosztami oczeki-
wania. Gdyby w jakiej§ produkeji braly udzial
tylko urzadzenia o malo réznigeych sie kosz-
tach oczekiwania, to z badania zwyklych har-
monograméw czasowych mozna by wyciggnaé
niemal takie same wnioski, jak z badania pola
strat. Jezeli natomiast koszty oczekiwania roz-
maitych ezynnikéw réznia sie znacznie, to wy-
kres, na ktéorym koszty te uwidocznione sa
jako wazne, daje o wiele peliejszy material
do wnioskowania. Taka bedzie przewaznie sy-
tuacja w hutnictwie, gdzie wystepuja poszcze-
g6lne agregaty i znacznie drobniejsze urzgdze-
nia pomocnicze lub uzupetniajace.

Jakkolwiek przeto metoda badania przy
pomocy pola strat moze byé stosowana w kaz-
dej dziedzinie gospodarstwa, to jednak wydaje
sie ona szczegdblnie przydatna dla hutnictwa.
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RUDY

Przemystowe préby magnetyzujace praZenia rud zelaza i piaskowcow zelazistych

W laboratoriach badawczych Instytutu Ces. Wil-
helma dla badania Zelaza (cbecnie Instytut M. Plan-
cka) w Diisseldorfie opracowywano w ciagu wielu lat
metode wzbogacania rud zelaza. Wyniki laboratoryjne
byly tak pomysélne, ze zdecydowano dla ich sprawdze-
nia wybudowaé prébny zakltad przemystowy w Praszce
na Gérnym Slasku. Zaktad ten uruchomiono w 1942 r.
Wyniki tych préb przemystowych® sa-dla nas bardzo
interesujace, poniewaz uzyskano je czeSciowo przy
przerdhece polskich suroweodw.

Opis metody i urzadzen

Metoda wzbogacania rud zelaza opracowana przez
Instytut polega na otrzymywaniu silnie magnetycz-
nego, brunatnego y —TFe,O,, ktéry latwo mozna od-
dzielié cd skaly plonnej na separatorach elektromagne-
tycznych. Tlenkowe polaczenia zelaza znajdujace sig
w rudzie przeprowadza sie przez prazenie redukujace
w sztuczny Fe,O,, a ten z kolei utlenia sie powietrzem
przy temperaturze ponizej 500 C. Otrzymany w ten
sposéb tlenek zelaza, y — Fe O,, zachowuje szeScienna
siatke kvystalograficzna magnetytu i dzieki temu wy-
kazuje podobne wlasno$ei magnetyczne.

swej dilugosci. W czeéci wylotowe] pieca zabudowano
sze$é zwojow rur, przez ktére przechodzila prazonka,
zanim spadta do wymurowanej glowicy pieca. Wezow-
nica ta, natryskiwana w razie potrzeby woda, miala
zadanie studzié prazonke od temperatury prazenia
600 do 850 C, do temperatury utleniania — ponizej
500 C. W dolnej czeSci glowicy znajdowata sie zasuwa
talerzowa, ktéra spelniata role urzadzenia podajacego
prazonke do bebna chtodzacego i réwnoczeinie zamy-
kata do niego dostep gazéw z pieca. Beben chlodzacy
umieszezony pod piecem cbrotowym posiadal dlugosé
12 m i $rednice wewnetrzna 1,2 m. Do pomiaru tem-
peratur zabudowano pieé termopar w piecu i w bebnie
chtodzacym oraz jedna termopare w glowicy pieca.
Prazonke wychodzaca z bebna chlodzacego przenc-
szono transporterem kubelkowym do zasobnika miyna
kvlowego z wymiennym sitem. Zmielona prazonke drugi
przenoénik kubetkowy podawal do separacji magne-
tyeznej, ktéra przeprowadzano dwustopniowo na dwoch
podwdjnych separatorach bebnowych. Kazdy z nich po-
siadal dwa bebny o Srednicy 400 mm, odlegle od siehie
o 800 mm. Bebny wykonano z twardej stali. Rozdziat
magnetyczny prowadzono w ten sposéb, by uzyskaé
najpierw gotowe odpady, a nastepnie koncentrat i pro-

Rys. 1. Schemat urzadzen zakladu badawczego w Praszce

Ogélny schemat zakltadu doswiadczalnego i urza-
dzeni przedstawiono na rys. 1. Surowa rude podno-
szono wyciagiem (lewa strona rysunku) na poziom
gérny, gdzie rozdrabiano ja w lamaczu i na walcach
do wielkosci kawalkéw okolo 15 do 35 mm. Pokruszeny
material wyciagano po raz drugi na poziom gérny
i stad przy pomocy zasypu talerzowego doprowadzano
do pieca obrotowego. Dlugoéé pieca wynosila 20 m,
§rednica wewnetrzna 1,14 m, a calkowita objetosé uzy-
‘teczna 20 m®. Piec byt wymurowany gladko na calej

! W.Luyken: Archiv fiir das Eisenhiittenwesen,
1948, str. 105 — 110.

dukt poséredni, ktéry kierowano do powtérnej sepa-
racji.

Zdolnoéé przepustowa zakladu, obliczona z objeto-
&ci pieca (20 m®) wynosita 40 t/24 godz, przy zaloze-
niu przepustowoéci jednostkowej 2 t/1 m?® objetosei
pieca/24 godz. Urzadzenia maszynowe zaprojektowano
jednak z zapasem, aby zapewnié mozliwo$¢ przerdbki
50 t/24 godz.

Gaz otrzymywano w prostej czadnicy o zamknigciu
wodnym przez zgazowanie drobnego koksu gérno-§la-
skiego o wielko$ei kawalkéw od 10 do 20 mm i war-
toéci opalowej 6800 kecal. Czadnica mogla dostarczaé
gaz o wartoéci opatowej 900 do 950 kcal w ilosei 500
do 600 m3/godz. Temperatura gazu wynosita 400 do
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K00 C. Gaz spalano w piecu za pomoca zwyklego pal-
nika w postaci stalowej rury, o zdolno$ci spalania od
200 do 600 m3?/godz. Spaliny z pieca wyciagano wen-
tylatorem poprzez cyklon; podobnie drugim wentyla-
torem przeciagano powietrze przez beben chlodzacy.

Separatory magnetyczne, mlyny kulowe i trans-
portery kubetkowe odpylano za pomoca urzadzenia do
odpylania, o przepustowo$ci 800 m3 powietrza na
minute.

Do przerébki rud weglanowych zainstalowano urza-
dzenie do chlodzenia spalin. Wyciagane z pieca spa-
liny przettaczane byly w caloSei albo czeSciowo przez
chtodnice do bebna chlodzacego. Studzenie roztozonych
weglanéw zelaza w atmosferze spalin (CO,) zapew-
nialo ich utlenienie do Fe,O,. i

Po przeprowadzeniu pierwszych doS§wiadczen oka-
zalo sie, Ze zachodzi nadmierne zasysanie dzikiego
powietrza w miejscu stykania sie pieca z obudowa
glowicy palnika. Dokladne uszezelnienie bylo niewy-
konalne ze wzgledu na konieczno§é zapewnienia moz-
liwoéci dowolnego nastawiania kata nachylenia pieca,
Okoliczno§é ta sprawila, ze gaz czadnicowy spalany
z niedomiarem powietrza posiadal niedostateczna zdol-
noéé redukeyjna, z tego powodu musiano do namiaru
dodawaé wegla, aby otrzymaé zadany stopieh redukeji
rudy.

Préby prazenia i wzbogacania magnetycznego
piaskowcow zelazistych

Badaniom poddano piaskowce zelaziste z trzech
miejscowodei na Gérnym Slasku: z Praszki, Bodzano-
wic i Przedmo$cia. Zaleganie ich jest nieregularne,
2 miazszoéé pokladu dochodzi niejednokrotnie do kilku
metréw. Zawartoéé zelaza w nich jest réwniez zmienna
i nizsza anizeli przypuszczano przed przystapieniem
do doéwiadczen (patrz tablica I, kolumna 5). Budowa
piaskowcéw jest twarda i zbita, dzieki czemu stoso-
wano je do budowy drég. Odpady przy ubuiszych
gatunkach stancwily 72 %, przy bogatszych 66 %.

Przed prazeniem piaskowce rozdrabniano do ka-
walkéw o wielkodci ponizej 15 mm, a po prazeniu —
przed separacja magnetyczng — ponizej 0,88 mm.

Szczegdly prazenia i wzbogacania, obejmujace pieé
okreséw préb, zestawiono w tablicy I. Z piaskowca
zelazistego o zawartoéci Fe 18,4 %, otrzymano koncen-
trat powyzej 50 % Fe, a z piaskowea o zawsltosm
14 % Fe koncentrat 44 % Fe.

Uzysk zelaza w koncentracie wahal si¢ od 76 do
78 %. Piaskowiec z Praszki posiadal wyjatkowo drobna
budowe, ktéra ujemnie wplynela na wyniki wzboga-
cania. Proby z piaskowcami z Bodzanowic i z Przed-
moécia wykonano na ograniczonej iloSei materialu, ale
3 przebiegu do§wiadeczen mozna wnioskowaé, Ze otrzy-
manie lepszych wynikéw byloby mozliwe.

Z kolumny 13 tabl. I widaé, Zze prawie w zupelno-
fci utworzyl si¢ zadany y—Fe,O,; zawarto§é zelaza
dwuwartoS§ciowego w prazonce wynosi ponizej 1 %. Ze
wzrostem przepustowo$ci pieca polepszaly sie warunki
powtérnego utleniania, poniewaz wzrastala tempera-
tura w bebnie chlodzacym i przedluzal sie czas prze-
-bywania prazonki w bebnie (patrz tabl. I, kolumna 9).
Pcdobnie ze wzrostem przepustowosei wyzsze bylo wy-
korzystanie gazu; przy przepustowoSci jednostkowej
3,6 t/m® zuzycie gazu wynosilo 256 m?/t.

Wyniki wzbogacania zelaziakéw brunatnych

Przerébce poddano sze$é rodzai zelaziakéw, z kté-
rych bardziej interesujace byly: mieszanka rudna
wzbogacana w Watenstedt, ruda Dogger z kopalni
Zollhaus-Blumberg, zelaziak brunatny z Turyngii i ru-
da Minette. -

Warunki i wyniki wzbogacania zestawiono w ta-
blicy II. Kontrolna separacje magnetyczng przepro-
wadzono w Amberg i Diisseldorfie przy zachowaniu
optymalnych warunkéw, ktére nie zawsze mogly byé
przestrzegane w Praszce.

Tlo§¢ poddanych przerdbee poszezegdlnych gatun-
kow rud wynosita od 220 do 340 t.

1. Mieszanka rudna z Watenstedt (ruda Salz-
gitter) z powodu swojej budowy byla wyjatkowo
trudna do wzbogacenia. Srednio zawierala ona
27 % Fe, 27 % czeSei nierozpuszezalnych, 11 %
wilgoci i miata nastepujacy sklad ziarnowy:
2,19, ziarn powyzej 25 mm, 56,6 % od 25 do
1,5 mm i 41,4 9% ponizej 1,5 mm. Przed praze-
niem rudy nie rozdrabniano. Po prazeniu prze-
puszezano ja przez mlyn kulowy, otrzymujac
17,9 % ziarn ponizej 0,06 mm, szkodliwych dla
separacji magnetycznej. Przesiewania przed
mieleniem w Praszce nie mozna bylo zastosowaé
z powodu braku odpowiedniego urzadzenia.

2. Rude badenska Dogger dostarczono w kawal-
kach o wielko$ei do 800 mm. Przed prazeniem
rozdrabnianc ja o ziarnisto§ci ponizej 35 mm.
Przecietny sklad chemiczny rudy byt nastepu-
jacy: 22,8 % Fe, 18,6 % czeSci nierozpuszezalne,
18,2 % straty prazenia, 11,3 % wilgoé. W czasie
prazenia zaobserwowano w piecu tworzenie sie
matlo szkodliwych narostéow. Podobnie jak w po-
przednim przypadku przy mieleniu prazonki
otrzymywano szkodliwy mial.

3. Zelaziak brunatny z Turyngii byt bezwartoscio-
wym produktem posrednim, otrzymywanym przy
wzbogacaniu rudy surowej, o nastepujacym
sktadzie chemicznym: 22,7% Fe, 8,8% Mn,
47,2 % czeSei nierozpuszezalnych, 4,5 % wilgoei.
Przed prazeniem 1rude vrozdrabniano ponizej
25 mm. W czasie prazenia tworzyly sie w piecu
narosty. Koncentrat zawieral $rednio: 54 % Fe-
Mn, 51 % 8i0, i 13 % BaSO0,.

4. Ruda Mmette (Lotalyndla) plzedstaW1ala bez-
uzyteczny material o przybliZzonym sktadzie
256 % Fe, 20 % SiO,, 8 % Ca0O. Byla ona ubozsza
od rudy normalnie eksploatowanej, zawierajacej
31 %Fe. Badania mikroskopowe wykazaly liczne
drobne przerosty. Wielkoéé ziarn tlenkéw zelaza
wynosita okcto 0,3 mm. Prébe przed prazeniem
rozdrobniono ponizej 85 mm. Warunki prazenia
i wyniki wzbogacania podano w tablicy II.

Przerébka szlamow sydetytowych

Przy prébach tych chtodzono gazy spalinowe, w kté-
rych z kolei studzono prazonke. Dzieki temu FeO po-
wstaly z rozpadu FeCO, utleniat sie w atmosferze CO
do Fe, 0 o W my§l 1eakc31

3Fe0 + CO, =Fe O, + CO.

1. Szlamy z Krompach (Slowacja) byly odpadem
flotacyjnym i posiadaly nastepujacy sktad che-
miczny: 24,00 % Fe, 47,68 % FeCO,, 115%
Mn, 0,14 % Cu, 1,18 % S, 0,28 % As, 26,7 % SiO,,
3,25 % CaO, 7,561 % MgO, 1,31 % ALO,, 2734”
CO,, 44 % H,0. W skladzie malnowym materlal
ten zawieral tylko 0,06 % ziarn powyzej 1 mm
i 35,3 % ponizej 0,12 mm.

Warunki prazenia i wyniki wzbogacania ze-
stawiono w tablicy II. Koncentrat o zawartodei
okraglo 50 % Fe zawiera jeszcze 3 % Mn i okolo
5% Si0,. Przy przepustowosei pieca 5 t/godz
otrzymano wprawdzie koncentrat zawierajacy
50 % Fe, ale ekstrakcja zelaza byla za niska.
MiedZ przechodzita gléwnie do odpadéw i pro-



Warunki prazenia i wyniki wzbogacania piaskowcow zelazistych

Tablica T

| e . . .- .-
| Przepustowos$¢ piec Zawartose el Temperatura ° C e 1 s | Zawartosé
Nr Pochodzenie | t/1m3 obje- | Fe w pia- Z;;ZSN | T w $rodko- pj{:gg?{a Koncentrat EkStFerCJd Fe w pra-
proby piaskowca t/godz. | tosci pieca/ skowcu m?/t prazenia| spalin wej czesci 0, °/ Fe o, gores
24 godz. “fa bebna chlodz. %%
1 2 i3 4 5 6 7 8 | 9 | 10 11 12 13
| | 0
1 | Bodzanowice 1 1,2 18,44 | 420 800 180 123 j 192 | 5063 76,7 —
2 | Praszka 1 1,2 — ] 450 825 — = ; 490 © 47,88 78,3 1,38
3 | Praszka 1,5 1,8 1608 | 290 810 200 100 ; 9,23 49 40 76,5 0,79
4 | Przedmoscie 2 2.4 14,59 | 319 700 240 210 | 566 44 88 76,7 1,04
5 | Praszka 3 | 3,6 14,26 ! 256 800 240 300 ! 3,28 4430 | 76,2 0,69
Tablica II
Warunki prazenia i wyniki wzbogacania zelaziakéw brunatnych oraz szlamoéow syderytowych
r - |
Przepustowose Zuzycie Wyniki separacji | Przecie- Uzysk ciez
— 2 - - - LM - g 2T J . -
gazu Dodatel DOd.aiCk, Tiertnpv ;Z?&?g magnetycznej tna za Straty koncentr. K(,)Cilg,?n Ekstra-
Nazwa rudy t/m? obj oca ?‘i powiIELrza rd:urq . uzyskane wartosé | prazenia | w stosunku 5 | kcja Fe
t/godz. | ioca2ag | e | s wegld | do aplan, |prazenin) Epdlin w roznych  |Feprobki| 9 do rudy o o/,
: mifg | m¥t m?/godz. c C zakladach Yy suchej He
B 1 2 | 3 | a5 6 7 8 | 9 | 10 11 12 13 14 15
| | Praszka | 2570 510 | 388 | 793
Mieszanka rudna 2 24 672 | 336 1 o 770 280 | Amberg | 2587 511 51,9 | 405 | 813
z Watenstedt 25 3,0 [ 670 | 268 | 1 745 280 | Praszka | 25,89 ’ 473 | 387 | 762
L | | | Diisseldorf | 2502 | 595 | 40,1 | 828
: \ | |
Rudz Dogger | ‘ i Praszka 24,6 | asa | oas | 816
z kopalni Zoll- 2 2,4 662 | 331 1 — 785 21T e e ] 1634 -
haus-Blumberg ‘ | | i tisseldorf |28 47,6 46,5 l 78,6
Zelaziak brunat- | ‘ Praszka 25,2 50,5 455 91,2
s 2 24 | 638 | 319 0,5 0 770 220 |—— 3,50
ny z Turyngii y . B Diisseldorf 25,25 498 47,1 94,0
| § Praszka | 247 48,8 388 | 766
2 24 | 605 | 3025 1 0 I 780 | 220 | Amberg | 245 454 | 416 | 770
Ruda Minette 1 — T 13,00 ey
3 3,6 | 585 | 195 1,5 120 — 160 770 220 Praszka 24,6 523 | 351 | 747
i Amberg | 230 | 449 | 391 | 761
Solamy odpE- | 2 24 | 580 | 290 | 0 120 | 780 | 245 271 512 | 507 95,8
dowe z Krom- 3 36 | 705 | 235 0 400 700 -:- 850] 300 25,1 23,86 446 | 517 94,6
pach 48 | 740 | 185 0 480  |660—610| 300 | Praszka | 248 486 | 488 95,75
Szlpmy gsadows | 15 18 ' 450 | 300 0 60 800 750| 250 l 23 ' "
z Siegerland [ : ‘ a0 i | 23,9 22,00 715 i 32,9 98.6

SI—1T IN

MINLAH

Ly "8
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duktu posredniego, odwrotnie niz przy prazeniu
w atmosferze powietrza, kiedy dostaje sie ona
do koncentratu.

2. Szlamy odpadowe z Siegerland posiadaly bardzo
drobne uziarnienie (70 % ziarn ponizej 0,06 mm).
Ich sktad chemiczny byt nastepujacy: 23,85 % Fe,
21,65 % Fe jako FeO, 4,656 % Mn, 21,15 % SiO,,
0,0175 % P, 8,20 % Al0,, 8,06 % MgO, 21,00 %
straty prazenia, wilgoé 15,7 %.

Przy rozpoczynaniu prazenia szlam ten zbijal
sie w grudki, ktére jednak ze wzrostem napel-
nienia pieca rozpadaly sie, tak Ze prazenie prze-
biegalo bez zaburzeh. Prazonke przepuszczano
przez mlyn kulowy z sitem o oczkach 1 mm.
Uzyskano koncentraty niezbyt bogate, jednakize
przy tym materiale nie oczekiwano lepszych wy-
nikéw.

Omoéwienie wynikow

1. Dla wtasciwej oceny wynikéw wzbogacania ko-
nieczna jest dokladna znajomo$é budowy wzbo-
gacanych rud, majacej zasadniczy wplyw na
rezultaty procesu. Ze wzgledu na rozmiar arty-
kulu nie oméwiono szerzej tego zagadnienia, lecz
ograniczono sie do stwierdzenia, ze mozliwo§é
wzbogacenia przerabianych rud zostala prawie
w zupelo$ci wykorzystana. Osiagniete wyniki
sa lepsze od oczekiwanych.

2. Warunki praZenia. Temperatura prazenia pia-
skoweéw zelazistych 1 zelaziakéw brunatnych
lezy w granicach od 650 do 820 C. Dolna granica
temperatury prazenia szlaméw syderytowych jest
nieco wyzsza i wynosi 750 C; ponizej tej tempe-
ratury rozpad weglanu przebiega zbyt wolno.
Wedlug pewnych spostrzezen pomierzone tem-
peratury sa prawdopodobnie wyzsze od rzeczy-
wistych o okoto 40 do 70 C. Nie ma to jednak
praktycznego znaczenia, natomiast wazna jest
okoliczno$é, ze tatwo bedzie mozna w warunkach
przemystowych utrzymaé temperature, mieszcza-
ca sie w szerokich granicach.

Atmosfera gazowa w czasie do$wiadczen
ulegala duzym wahaniom, tak Ze cba procesy —
prazenie na ;'—Fezo3 i Fe304—na1e2y uwazaé
za malo wrazliwe na skltad spalin.

3. Przepustowoéé pieca i separacja magnetyczna.
Przy prazeniu zelaziakéw brunatnych i piaskow-
céow zelazistych nie mozna byto przepustowosci
podnie§é powyzej 8,6 t/m?/24 godz z powodu
braku dostatecznej iloSci gazu; przy szlamach
syderytowych otrzymano dobre wyniki wzbogaca-
nia jeszcze przy przepustowosci 4,8 t/m°/24 godz.
Dla duzych piecéw przemystowych mozna przyjaé
przepustowosé jednostkowa okoto 4,5 t/m?/24 godz,
zatem do przeprazenia 1000 t na dobe bedzie po-
trzebny piec objeto$ei 222 m® lub dlugo§ei 50 m
i érednicy wewnetrznej 2,4 m. W czasie do§wiad-
czen ustalono réwniez, ze najlepsze nachylenie
pieca wynosi 4 %, a bebna chlodzacego 3 %. Do-
puszczalne obciazenie bebnowego separatora
podwdéjnego okre§lano na 3,83 t/godz.

4. Zuzycie paliwa. Rozchéd gazu generatorowego
byl w duzym stopniu zalezny od przepustowosci
pieca. Przy zdolnoéci przerdbezej 1,2 t/m?/24 godz
zuzycie gazu wynosito okoto 440 m?*/t rudy, lub
w przeliczeniu okolo 9 % wegla w stosunku do
wsadu; przy praktycznej przepustowos$ei pieca
4,8 t/m®/godz zuzywano okolo 180 m? gazu/t
rudy lub w przeliczeniu niespelna 4 % wegla.
Przeliczenia gazu na wegiel dokonano przy za-
tozeniu, ze warto§é opatowa wegla wynosi
6800 kecal, warto$§é opalowa gazu 900 do
950 kecal/m® i sprawno$§é zgazowania 65 %.
Straty w pyle kominowym byly bardzo niskie
i przy przerébce najdrobniejszych materiatéw
wynosity przypuszczalnie ponizej 0,2 %.

Szczegéblnie dobre wyniki, otrzymane przy przerébee
szlamoéw z Krompach, sktonity firme Kupferwerke A. G.
Erompach do zakupienia catego zaktadu, ktéry zamie-
rzano rozbudowaé do skali przemystowej.

W. Madej

STALOWNICTWO

Proces wytapiania jakoSciowej stali martenowskiej ze wsadu bez surowki

Proces wytapiania stali w piecu martenowskim ze
zlomu bez dodatku suréwki, chociaz w zasadzie znany
od kilkudziesieciu lat, byl w praktyce rzadko stoso-
wany. W roku 1942 wprowadzono go na Stalowni
Weber w Brandenburgii, a pdzniej stosowano réwniez
i w innych hutach w $§rodkowych Niemczech, w celu
potanienia procesu produkeji stali przez ograniczenie
do minimum zuzycia bardzo drogiej woéweczas suréwki
martenowskiej. Po rozwiazaniu pierwszego zadania
jakim bylo wytwarzanie stali co najmniej w gatunku
St. 87 nasung! sie problem rozszerzenia tego sposobu
produkeji na inne gatunki i uzyskania wyzszych wlas-
no§ci jakoSciowych przy wykorzystaniu wszelkich ro-
dzajéow ztomu. Musiano wéwezas obok zlomu grubszego
przerabiaé takze zlom drobny, czestokroé bardzo prze-
rdzewialy. Ten problem udalo sie rozwigzaé réwniez
stosunkowo szybko. Okazalo sie, ze dlugie i silne go-
towanie i zwiazana z tym wysoka temperatura unie-
szkodliwiaja wodér i tlen wniesiony ze rdza. Przez
celowe podnoszenie temperatury osiagnieto dalsze po-

! R. Hennecke: Stahl und Eisen 69 (1949), str. 181
do 186. :

myS$lne rezultaty. W wytopach prébnych umy$lnie da-
wano do wsadu tyle przerdzewialego ztomu, ile tylko
byto mozliwe; w jednym wytopie wsad skladat sie
w potowie z zendry walcowniczej. Pomimo tego udato
si¢ usunaé duze iloSci wniesionego ze wsadem tlenu
i wytopié stal bez zarzutu. Zuzla nie bylo nadmiernie
duzo i nie zawieral on Zelaza wiecej niz normalnie,
co byto dowodem, ze tlenki zostaly zredukowane. Wigk-
sze zuzycie czasu odpowiadato w przyblizeniu wigksze-
mu zapotrzebowaniu ciepta redukeji.

Po rozwiazaniu tego zagadnienia, dalsze badania
mialy za zadanie stwierdzié, do jakich granic da sie
obnizyé zawarto$ci tlenu i wodoru. W badaniach tych
obserwowano: ilo§é zuzla, zawartoéé zelaza w  zuzly,
zawarto§é tlenu w stali, sktonno§é do starzenia i ogélne
wlasnoSci technologiczne stali, a wreszcie jej zacho-
wanie sie w dalszej przerébce, zwlaszeza przy ciagnie-
ciu na zimno. Badania te wykazaly, Ze obnizenie tlen-
kéw bylo mozliwe co najmniej do tych- zawartosei,
ktére uzyskuje sie przy wytopach na ztomie i suréwece.

Przy stalach nieuspokojonych wytapianych na wsa-
dzie bez suréwki zaobserwowano nawet szczegdlnie
malyg sklonnoéé do starzenia, ktérg jednak nalezalo
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przypisaé raczej wysokiej temperaturze procesu, niz
sposobowi naweglania wsadu. Stosowanie wyzszej tem-
peratury w czasie wyrabiania wytopu zmienia wy-
bitnie wlasno$ei stali i czyni ja w duzym stopniu nie-
zzlezna od jako$ei wsadu. Przy niskiej temperaturze
wladciwosei wsadu odgrywaja jednak duza role, tak
ze pelnowarteSciowa stal mozna uzyskaé tylko ze wsadu
wysokowartosciowego. Wysoka temperature osigga sie
w piecu martenowskim tylko w czasie dlugiego goto-
wania, przy czym zawarto§é wegla w pierwsze] probie
musi byé tak wysoka, aby gwarantowala dotrzymanie
przepisanej analizy po dlugim gotowaniu. Dodatko-
wego naweglania nalezy mozliwie unikaé. Dla miegkkiej
stali bez specjalnych wymagan jakoSciowych wystar-
czy zawarto§é 0,40 % C w pierwszej prébie. Dla stali
jako§ciowych zawarto$¢ wegla w pierwszej prébie musi
byé wyzsza o 60 —80 punktéw od analizy koncowej.
Peczatkowo nie bylo pewno$ei, czy uda sie uzyskaé tak
wysoka zawarto$é wegla ze wsadu bez surdéwki, jednak
okazato sig, ze do zawartoSci 1,3% C w pierwszej
prébie nie natrafiono na zadne trudnosci. Najwyzsza
dotychezas osiagnieta zawarto§é wegla wynosila 1,6 %,
przy czym nie jest to jeszcze ostateczna granica; wyz-
szych zawarto§ei nie préobowano uzyskaé, gdyz nie byto
zapotrzebowania na wytopy stali wysokoweglowej. Do
naweglania wsadu najlepsze sa czyste materialy we-
glowe, jednak w razie konieczno$ci mozna stosowaé
wszystkie rodzaje koksu i wegla. Koks naftowy i od-
padki elektrod weglowych nie sa weale ubozsze w siar-
k¢ niz dobry antracyt. Wegiel drzewny zawiera nie-
wiele popictu, siarki, jednak posiada za duza objetosé
i dlatego jest niechetnie stosowany. Dobre pomieszanie
§rodka naweglajacego ze wsadem ma duzy wplyw na
réwnomierno§é naweglania.

Nalezy zwrécié uwage na to, ze naweglenie powinno
nastapié przed roztopieniem wsadu, jak réwniez, ze
najwyzsze naweglenie nawet przy korzystnych warun-
kach wynosi tylko kilka procent i ze gleboko§é prze-
nikania wegla jest ograniczona. W celu nalezytego
naweglenia konieczna jest odpowiednia ilo§é zelaza
i dostateczna powierzchnia przenikania. Byloby fal-
szywe — jak to niektérzy proponuja — mieszaé z we-
glem tylko czeéé wsadu, a mianowicie wiéry. Nie mozna
bowiem bez zaklécenia mnormalnego biegu wytopu sa-
dzié tyle wiéréw, ile tego wymaga wechlonigcie potrzeb-
nego wegla. Wiéry te i tak nie moglyby wchlonaé
catkowitej ilosci wegla, ktéry wyplywalby na powierz-
chnie kapieli i spalatl sie. Nie mozna réwniez sadzié
zbyt wiele zlomu grubego, poniewaz ma on zbyt mata
powierzehnie do wechloniecia wegla. Im lepiej zmiesza
sie zelazo z weglem, tym pewniejsze jest uzyskanie
zadanej twardoéci po roztopieniu, dlatego tez wskazane
jest dodawanie odpowiedniej iloéeci wegla do kazdego
kceryta ze ztomem.

Kapiel powinna gotowaé sie zywo, nie tworzac
piany, ktéra powstaje przy zbyt niskiej temperaturze
po roztopieniu. Szybko§é wypalania sie wegla nie po-
winna byé wieksza niz to jest potrzebne do dobrego
getowania sie kapieli. Nie jest jeszeze wyjasnione,
w jakiej mierze biora udzial w redukeji czasteczki
wegla, ktére przy naweglaniu nie zostaly wechlonigte
przez stal. Wieksze czastki wegla wyplywaja szybko
do géry, podezas gdy mate czasteczki przechodza przez
kapiel i zuzel bardzo powoli i moga wziaé udzial w re-
dukeji zelaza, manganu i chromu z zZuzla.

Temperatura spustu mierzona aparatem Bioptix
wynosita 1730 —1750C i byla o 100 C wyzsza od
nermalnej temperatury innych spustéw. Osiagnieto ja
przez zastosowanie wysokowartoSciowego gazu, przez
wysoka temperature plomienia juz w czasie topienia,
nastepnie przez dlugie gotowanie, maly dodatek rudy
i dodatek wapna juz do wsadu. Goraca kapiel meta-

lowa jest rzadkoplynna i utatwia wyplywanie nieme-
talicznych domieszek do zuzla. Wysoka temperatura
wplywa réwniez na rzadkoplynno$é zuzla i przyspiesza
reakeje miedzy stala i zuzlem. Plomien musi byé od
poczatku goracy, pieca nie wolno zastudzié w czasie
spustu i naprawy. Srednia temperatura komér w goér-
nych warstwach kratownicy nie powinna spa$é poni-
zej 1200 C.

Jeszeze wazniejszym czynnikiem jest dobry stosu-
nek powietrza do gazu i ich wzajemne wymieszanie.
Plemien nie moze byé za krétki, powinien on oddawaé
cieplo na calej dlugoSci pieca i pokrywaé cala szero-
ko$§é pieca. Dotrzymanie jednak tych warunkéw spa-
lania jest bardzo trudne i pod tym wzgledem nie zna-
leziono jeszeze najwlaSciwszego rozwiazania.

Przy topieniu wsadu goracym plomieniem mozna
zaobserwowaé w jeziorkach plynnej kapieli, tworza-
cych sie miedzy zwalami nadtopionego zlomu, zywe
gotowanie sie bez pienienia. Temperatura najgoretszej
strefy plomienia mierzona pyrometrem Holborna
i Kurlbauma przekraczala 1900 C. Wysoka tempera-
tura pieca wymaga najwyzszej jakoSci cegiel dynaso-
wych. Ekonomiezniejsze jest zastoesowanie materiatow
o wyzszej ogniotrwalosei, zaréwno na glowice, jak i na
$ciany boczne i sklepienia. Niewskazane jest stosowa-
nie urzadzehn chlodzacych, co jest mozliwe przy takich
materialach jak Siemensit, Radex, Magnesidon itp.

Stal wytapiano w piecach 150-tonowych, o powierz-
chni trzonu 50 m? Spust odbywal sie do trzech kadzi
50-tonowych. Przez dluzszy czas stosowano nastepu-
jacy wsad: 20 % ztom wlasny, 20 % widry, 15 % ztom
gruby i 6 % suréwki. Reszta stanowila zlom kupny
lekki. Wydajnoéé pieca wynosita 10,5 t/godz. Srednia
produkcja miesieczna wynosita 6500 t, najwyzsza
8500 t. Zuzycie dolomitu wynosito 22 kg/t, zuzycie
wegla 230 kg/t.

W czasie wyrabiania wytopu zaobserwowano reduk-
cje manganu z zuzla do kapieli gltéwnie skutkiem wy-
sokiej temperatury i zmniejszenia utleniajacego wply-
wu atmosfery pieca. Dzigki temu mozna bylo w duzym
stopniu zmniejszyé zuzycie zelazomanganu.

Odsiarczanie sprawialo poczatkowo pewne trudno-
dci. Srednia zawarto$é siarki w stali wynosita 0,055 %.
Prébowano ja obnizyé przez wiekszy dodatek wapna,
przy czym w celu uplynnienia zuzla dodawano 5 %
fluorytu. W miare osiagania wyzszej temperatury
w piecu dodatek fluorytu stat sie zbedny, gdyz zuzel
nawet o zawartoSci powyzej 50 % CaO i ponizej 10 %
Si0, byl plynny. W ten sposéb osiagnieto obnizenie
zawartodei siarki na 0,040 — 0,045 %, przy czym przez
dobér odpowiedniego wsadu mozna bylo obnizyé ja
o dalsze 0,010 %. Wreszcie przez zastosowanie biatego
zuzla obnizono zawarto$é siarki do 0,010 %. Z innych
§rodkéw obnizajacych zawarto§é siarki, jak zastapienie
antracytu weglem drzewnym lub stosowanie plynnego
zuzla wedlug metody Perrina, korzystano rzadko.

Po tych do$wiadczeniach mozna bylo przej§é na
produkeje wyzszych gatunkéw stali (gatunek St52 na
grube i cienkie blachy, blachy kottowe, blachy do ce-
1éw elektrotechnicznych i do glebokiego tloczenia).
Bardzo istotna okoliczno$cia przy wykonywaniu trud-
nych wytopéw stali do glebokiego tloczenia byta niska
zawartoéé fosforu w stali, spowodowana niska jego
zawarto§cia we wsadzie i zastosowaniem wysokowa-
piennego zuzla.

Utarlo sie mniemanie, ze stal produkowana na
wsadzie bezsuréwkowym musi byé gorsza niz na nor-
malnym wsadzie z suréwka. Poglad taki moze byé
stuszny tylko w tym wypadku, jezeli pierwsza préba
pe roztopieniu jest za miekka i okres gotowania jest
za krétki. Wszelkie naweglanie kapieli w czasie wyra-
biania wytopu obniza jako§é stali, zwlaszcza wtedy,
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gdy nastepuje pod koniec wytopu. Naweglanie kapieli
kawatkami wegla jest niepelne, gdyz zachodzi tylko
na powierzchni kapieli, a nie siega w glab. Niezaleznie
od tego wegiel wnosi z soba duze iloSci wodoru i azotu.
Dlatego tez przy stalach jako§ciowych powinno sie
unikaé¢ naweglania pod koniec wytopu. Najwazniej-
szym warunkiem dobrego przebiegu wytopu na wsadzie
bez suréwki jest nalezyte naweglanie wsadu, gwaran-
tujace odpowiednia zawarto§é wegla w pierwszej pro-
bie po roztopieniu.

Roéwniez waznym czynnikiem jest temperatura;
przy niedostatecznie wysokiej temperaturze nastgpuje
szumienie zuzla, przy czym powstajaca piana tworzy
warstwe izolacyjna miedzy ptomieniem i kapiela. Zja-
wisko to, bardzo utrudniajace prowadzenie wytopu,
zachodzi jednak roéwniez przy wytopach na wsadzie
normalnym z suréwka. Wygotowywanie wytopu po-
winno trwaé 2 do 3 godzin.

Celem sprawdzenia jako$ei stali, oprécz normalnych
préb na wytrzymaloéé, granice plynnosci, wydtuzenie
i przewezenie nalezy przeprowadzaé badania na udar-
noéé, starzenie i tloczliwoéé. Zadna z tych préb nie
wykazuje zasadniczych réznic na korzy$é stali wyra-
bianej na wsadzie z suréwka. Odnosi sie to do wlewkéw
malych i duzych (do 40 t) ze stali nieuspokojonej,
uspokojonej i stopowej.

Przy normalnym sposobie produkeji stali niskosto-
powej w piecu martenowskim stosowano w koncowej
fazie wytopu zuzel odtleniajacy (na wzér zuzla bia-

lego w piecu elektrycznym) w ten sposéb, ze po Sciag-

nieciu zuzla tworzono nowy z dodatkiem granulowa-
rnego aluminium. Aluminium dodawano w takiej iloSei,
aby po zredukowaniu tlenkéw zostal jeszeze pewien
nadmiar, przeciwdziatajacy tworzeniu sie nowych tlen-
kéw w czasie rafinacji wytopu. Stal przed dodaniem
aluminium musiata byé dobrze odfosforzona, a Zzuzel
fosforowy starannie $ciggniety. Niska zawarto§é fos-
foru w kapieli zalezala przede wszystkim od niskiej
zawartoéci fosforu we wsadzie, a zwlaszcza w suréwee.
Obnizenie zawarto$ci fosforu w suréwce przeprowa-
dzano rdéznymi sposobami. Jeden z nich polegal na
wyéwiezeniu suréwki w piecu martenowskim ruda,
przy czym fosfor obnizat sie, jednak réwnocze§nie wy-
palal sie réwniez wegiel i mangan. Inny sposéb pole-
gal na przepuszczaniu roztopionego niskofosforowego
zelaza lub wy$wiezonej stali tomasowskiej przez stup
zarzacego sie koksu celem naweglenia i otrzymania
tzw. suréwki syntetycznej. Zawarto§é fosforu obnizano
w ten sposéb do ckoto 0,05 %, zawartoéé wegla czesto
wynosita ponizej 3 %. Suréwka syntetyczna z piecow
elekirycznych, lepsza od wyzej podanej, byla zbyt
droga.

Przy zastosowaniu procesu na wsadzie bez suréwki
odpadaja trudnoéci z fosforem, gdyz czystosé wsadu
mozna podnie§é przez odpowiedni dohdér odpadkéw
z wlasnej produkeji huty i obnizyé zawarto§é fosforu
do 0,02 %. Proces wytapiania niskostopowej stali ja-
ko&ciowej mial nastepujacy przebieg: wlasne odpadki
stali niestopowej zmieszane z 5% antracytu rozta-
piano, §wiezono znacznym dodatkiem rudy, a po wygo-
towaniu piec przychylano, aby zuzel prawie calkowicie
sptynal. Kapiel uspokajano dodatkiem zelazokrzemu
i pokrywano nowym #uzlem z mieszanki wapna i bok-
sytu. Gdy nowy Zuzel byl juz dostatecznie plynny, do-
dawano rozdrobnionych $rodkéw redukujacych w takiej
iloéei, aby wytworzyé zuzel rozsypujacy sie po ostyg-
nieciu. Gdy kapiel byla dostatecznie goraca, odsiar-
czanie nastepowalo po pét godziny. Wtedy mozna juz
byto dodawaé dodatki stopowe wedlug przepisanej ana-
lizy. Po ich roztopieniu kapiel intensywnie mieszano.
Jezeli zachodzila potrzeba, mozna bylo obnizyé zawar-
to§é fosforu i siarki do 0,01 %, ale juz przy niewiel-

kim dodatku S§rodkéw redukujacych nastepowalo do-
stateczne odsiarczenie kapieli, a unikalo sie zbytniej
redukcji fosforu. W tym wypadku powstawaly mate
straty chromu.

Ilo§é Srodkéw redukujacych potrzebnych do wykan-
czania wytopu mozna oszacowaé tylko z pewnym przy-
blizeniem. Musza one zwiazaé tlen zawarty w stali,
odtlenié zuzel i w czasie procesu przeciwdzialaé utle-
niajacemu dziataniu atmosfery pieca. Iloéé tlenu w stali
mozna oszacowaé na 0,5—1,0 kg O, na tone, co wy-
maga 0,6 —1,2 kg Al Iub 0,45 —0,9 kg Si. Tlen za-
warty w zuzlu waha si¢ w szerokich granicach, zaleznie
od iloSei i stanu zuzla przed redukecja. Iloéé zuzla
waha si¢ w granicach 0—20 %, a zawarto§é w nim
tlenu 2 —6 %. Przyjmujac ilo§é zuzla réwna 5 % ka-
pieli metalowej, otrzymamy ilo§é tlenu z zuzla na tone
stali réwna 1,0 —3,0 kg O,, co wymaga iloSci 1,2 do
2,6 kg Al Tloéé tlenu z atmosfery pieca wynosi 0,13
do 04 %, co wymaga 1,5—4,8 kg Al. Najmniejsza
ilo§¢é Al do odtlenienia wytopu wynosi 2 kg/t, najwiek-
sza 16 kg/t. Dla odtlenienia czeSciowego mozna przyjaé
3—4 kg Al/t. W praktyce trzeba liczyé sie ze stra-
tami i daé pewien nadmiar Al. Stalownia Kruppa
uzywala 8 kg Al/t. Badan, majacych na celu wyzna-
czenie wilasciwej iloSei $rodkéw redukujacych jeszcze
nie zakonezono. Przy wytopach odtlenianych zuzlem
redukujacym nalezy wykorzystaé wszelkie $rodki
zmniejszajace ilo§é tlenu w stali. W tym celu nalezy:

1. W czasie odtleniania wytopu tak uregulowaé
spalanie gazu, aby odbywalo si¢ ono z niedomia-
rem powietrza i aby strumien powietrza nie tra-
fial na wegiel.

2. Tlo§¢ zuzla utrzymywaé mozliwie malg.

3. Kapiel wygotowywaé mozliwie dlugo przy stabo
utleniajacym pltomieniu. Z tego powodu zawar-
tosé fosforu we wsadzie musi byé mozliwie niska.

Odtlenianie kapieli zelazokrzemem daje wyniki po-
dobne jak odtlenianie aluminium. Nie zbadano jeszcze
doktadnie, do jakich granic zawarto$ei tlenu mozna
wytop odtlenié stojacy Srodki redukujgce metoda wyzej
cpisana. Dzialanie réznych S§rodkéw redukujacych nie
jest jednakowe: wadg stosowania Zelazokrzemu jest
nadmierne zakwaszenie zuzla, stosowanie granulowa-
nego aluminium jest korzystniejsze, lecz drozsze. Mo-
7na réwniez stosowaé do tego celu krzemowapn, weglik
wapnia (karbid), weglik krzemu itp. Temperatura
spustu stali powinna osiagnaé 1750 C. Spuszczanie
7uzla nastepuje przez rynne spustowa lub przez ckno
wsadowe; zuzel splywa tak dokladnie, ze tylko zni-
koma jego ilo§é pozostaje w piecu. W piecach statych
Sciaganie zuzla jest oczywiScie trudniejsze i dlatego
korzystniej jest stosowaé do tego procesu piece prze-
chylne. Wytapianie stali szlachetnej w przechylnym
piecu martenowskim jest stosunkowo proste i pewne.

Druga odmiana procesu moze byé tatwo przepro-
wadzona réwniez i w stalym piecu martenowskim.
Jako wsad stuZy czysty ztom wlasny niestopowy lub
stepowy, z niska zawarto§eia fosforu. Po stabym wy-
gotowaniu kapieli (w piecu martenowskim ma ono
miejsce nawet bez dodatku rudy) i uspokojeniu' jej
zelazokrzemem, redukuje sie zuzel za pomocg tych sa-
mych $rodkéw redukujacych jak w poprzednio opisa-
nvm procesie; ilo§é §rodkéw redukujacych jest wigksza
niz poprzednio, z powodu wieksze] iloSei zuzla. Uzyty
do wytopu ztom musi bezwarunkowo wykazywaé niska
zawarto§é fosforu. Przy wuzyciu zlomu niestopowego
mozna przeprowadzié $wiezenie kapieli, lecz wtedy na-
lezy bodaj czeSciowo $ciagnaé zuzel. Przy zlomie sto-
powym (ktéry z reguly jest czystszy i pewniejszy od
zlomu niestopowego) zuzla z zasady sie nie S§ciaga,
aby mée odzyskaé z niego sktadniki stopowe. Réwno-
legle z redukeja tlenkéw z Zuzla przebiega odsiarczanie
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kapieli dzigki zmniejszeniu w zuzlu tlenkéw zelaza.
Diatego tez zmniejszanie sie¢ zawartoSei siarki jest
wskaZnikiem stopnia odtlenienia kapieli. Wsad stopowy
z wyzsza zawartoScia fosforu, niz to jest dopuszczalne
w przepisanej analizie stali, wymagalby Swiezenia
i §ciagania zuzla, co w konsekwencji nie pozwoliloby
na odzyskanie takich sktadnikéw stopowych jak chrom,
wanad i mangan.

Cennag zaleta procesu bezsuréwkowego jest niska
zawarto§¢ fosforu w gotowej stali, wynoszaca nawet
przy uzyciu gorszych gatunkéw ztomu kupnego 0,01 do
0,02 % P. Pozwala to na pelne wykorzystanie odpadéw
tych stali do produkeji stali szlachetnej. Zlom obie-
gowy nie ma tendencji do wzbogacania sie w fosfor.
Zlom ten uzyty w piecach elektrycznych *tukowych
pozwala na wyeliminowanie okresu §wiezenia (a w kaz-
dym razie na ograniczenie go do minimum) i skrécenie
czasu rafinacji.

Proces martenowski na wsadzie bez suréwki lub
z minimalna ilo$cig surdwki nie jest w Polsce nowo-
§cia. Niezaleznie od wzgledéw ekonomicznych stoso-
wano wsad bezsuréwkowy w stalowniach jako$ciowych
réwniez ze wzgledéw metalurgicznych, gtéwnie przy
produkeji stali narzedziowej weglowej. Jako $rodek
naweglajacy stosowano przy wytopach stali narzedzio-
wej z reguly odpadki elektrod weglowych, przy innych
koks hutniczy, koks naftowy, a nawet zwykly wegiel.
Na jednej z polskich stalowni jakosSciowych przepro-
wadzano przed wojna na 25 t piecu martenowskim
préby wytapiania migkkiej stali chromowoniklowej na
wsadzie stopowym bez suréwki przy zastosowaniu
sztueznego zuzla redukeyjnego. Kapiel wygotowywano
stabo bez dodatku lub z minimalna ilo§cia rudy i po
Sciagnieciu zuzla wsypywano do pieca mieszanke skia-
dajaca si¢ z drobno tluczonego wapna, fluorytu, kar-
bidu, mielonego zelazokrzemu i maczki elektrodowej.
Scigganie starego zuzla i tworzenie nowego odbywalo
sie réwnoczeSnie w nastepujacy sposéb: przez lewe
okno wsadowe wsuwano do pieca zerdZ kadziowa z obu
stron uszczelniong zatyczkami, ktérej dlugos§é odpowia-
data szeroko$ci kapieli. Za pomoca tej zerdzi przesu-
wano zuzel ku S$rodkowi pieca, nasypujac na oczysz-
czone miejsce mieszanke dla nowego zuzla. Zerdz sta-
nowita przegrode pomiedzy starym i nowym ZzZuzlem.
Przez okno $rodkowe §ciggano stary zuzel do skrzynki
zuzlowej. Gdy zerdZ znalazta sie juz w Srodkowym
oknie wsadowym, §ciaganie zuzla odbywalo sie przez
prawe okno wsadowe. Przy starannej robocie ilo§é po-

Wady wlewkoéw i ich zwigzek z temperatura

Jednym z waznych czynnikéw wplywajacych na
jako§é stali i na wady wlewka jest temperatura od-
lewania. Tablice I i II, podajace zestawienie najwaz-
niejszych wad odlewniczych, wystepujacych we wlew-
kach stalowych, przyczyn ich powstawania i $rodkéw
zoradezych, uwidacznia olbrzymi wplyw temperatury
i szybkoSei odlewania na jako§é stali i wysoko§é uzy-
sku. OkreS§lenie zwiazku miedzy temperatura i szybko-
Scig odlewania a jako$cia stali i wadami wlewka, przy
jednakowych warunkach ruchowych, pozwala na usta-
lenie roboczych wskazéwek i opanowanie procesu od-
lewania stali.

Na podstawie krzywych czestotliwo$ei temperatur
i szybko$ei odlewania zestawionych dla réznych gatun-
kéw stali, oddzielnie wedlug ich sktadu, sposobu wyra-
biania i wielkoéci wlewkéw, wypoérodkowano zakresy
temperatur najodpowiedniejszych dla pomy§lnego prze-

! F. Breitter: Stahl und Eisen 69 (1949), nr 17,
str. 585 — 597, '

zostalego starego zuzla byla minimalna. Nowy zuzel
miat charakter zuzla biatego. Préby mialy raczej na
celu odtlenienie kapieli niz odzysk chromu, ktérego
zawarto§¢ w tym gatunku stali byla mata (okoto
0,6 %).

W czasie okupacji na jednej ze stalowni polskich
Niemey przeprowadzali odzyskowe wytopy stali stopo-
wych, na 30-tonowym piecu martenowskim, gléwnie
chromowych. Wsad skladal sie z odpadkéw stali krze-
mowochromowych, przy czym okoto 25 % wsadu sta-
nowily widry. Srodkiem naweglajacym byly odpadki
elektrod weglowych. Wsad dobierano tak, aby zawar-
to$§¢ krzemu i manganu wynosila w nim po 1 %. Jezeli
odpadki nie wnosily potrzebnej iloSei Si, dodawano
gc do wsadu w postaci ciezkiego zelazokrzemu. Wapna
dodawano do wsadu 2 %. Wytop prowadzono goraco.
Pierwsza préba po roztopieniu zawierala krzem i man-
gan jeszeze w takiej iloSci, ze proba ,,ciagneta. Oby-
dwa te sktadniki zabezpieczaly chrom przed wypala-
niem sie, gdy temperatura kapieli nie byla jeszcze tak
wysoka, aby role te mégl spelniaé sam wegiel. Kapiel
wygotowywano bez dodatku rudy, zuzla nie §ciggano.
Pc roztopieniu wytop wyrabiano okoto trzy godziny.
Zawarto$¢ wegla w pierwszej proébie starano sie uzys-
kaé o 20— 30 punktéw wyzsza od goérnej granicy
przepisanej w analizie. W pierwszym okresie wyrabia-
nia podtrzymywano kwasny charakter zuzla przez do-
dawanie drobnego zelazokrzemu; pézZniej, gdy wytop
hyt dostatecznie goracy, dodawano na zuzel mate ilo§ci
wapna i redukowano go maczksa elektrodowa. Odzysk
chromu wynosit 70 — 90 %. Fosfor zostawal calkowicie
w kapieli, tak Ze wsad musiat byé odpowiednio czysty.
Najwazniejszym czynnikiem, decydujacym o wiasciwym
przebiegu wytopu, a zwlaszeza o wysckim odzysku
chromu, byla odpowiednio wysoka temperatura. Wy-
topy chlodne mimo stosowania kwasnego zuzla i re-
dukeji maczka elektrodowa cechowato silne wypalanie
sie chromu. Wada procesu bylo wigksze niz normalnie
wypalanie pieca, zwlaszcza na poziomie zuzla.

Bezsurowkowy proces martenowski, zwlaszeza w po-
laczeniu z metoda redukeji zuzla, moze mieé w naszych
stalowniach jakoSciowych duze znaczenie. Szybki wzrost
zapotrzebowania stali jakoSciowych niestopowych i sto-
pewyeh zmusi naszych stalownikéw do stosowania
nowych metod wytapiania stali martenowskiej, o wias-
noéciach zblizonych do stali elektrycznej.

M. Stankiewics

i szybko$cig odlewania ?

biegu odlewania oraz ustalono wzajemne zalezno$ci
miedzy temperatura i szybko$cia lania. Dane zesta-
wione w pracy niniejszej zaczerpniete sa ze statystyki
réznych stalowni z okresu przeszto 20 lat i uzupelnione
literaturg fachowa.

Spoéréd wielu wad wlewka, na ktérych powstawa-
nie mniejszy lub wigkszy wplyw wywiera temperatura
odlewania, specjalne znaczenie maja pekniecia podtuzne
i skrzepy stali. Te dwie wady wlewka wyznaczaja
skrajne granice zakresu temperatur odlewania i od-
powiadajace im szybkoSei lania. Peknigcia podtuzne
odpowiadaja gérnemu, skrzepy dolnemu zakresowi tem-
peratur odlewania.

Pekniecie podiuzne jest to rozerwanie sie tworzywa,
spowodowane naprezeniami powstalymi w dopiero co
skrzeplej skorupie wlewka. Zakres temperatur powsta-
wania peknieé lezy tuz ponizej linii solidusu. Zbyt
wysoka temperatura i szybko§é lania oraz tworzenie
sie podczas zaburzen odlewania sg przyczyna peknieé
wskutek nier6wnomiernego rozkladu temperatur.
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Tablica I
Najwazniejsze wady wlewkéw stali nieuspokojonej
Rodzaj wady Przyczyna Srodki zapobiegawcze
1. Luski zaburzenia w normalnym przebiegu lania,
spowodowane przez:

wilgoé w urzadzeniach odlewniczych nalezyte wysuszenie

wadliwe wylewy i korki kontrola materiatéw ogniotrwalych

zbyt duza szybko§é zalewania regulacja szybkoSei odlewania, odlewanie

syfonowe, wlasciwy ksztalt spodkéw
wlewnic, lakierowanie wlewnic

zwezanie sie otworu wylewu (,smaro- | prawidlowy przebieg metalurgiczny wyto-

wanie®) pu, dodatki poprawiajace plynno§é stali
wadliwe §ciany wewnetrzne wlewnic nadzorowanie jakoSci i staranne czyszcze-
nie wlewnic, lakierowanie wlewnic

2. Niedostateczna nieprawidtowe wydzielanie si¢ gazéw
grubo§¢  war- i krzepniecie, spowodowane przez:

stwy zewnegtrz- . L . L
za male wySwiezenie kapieli, dodatki, np. | kontrola odtlenienia, a zwlaszcza zawar-

nej wolnej od . ar
recherzy fluorek sodu, gestoptynno§é stali toSci manganu
za wysoka temperature kontrola temperatury
za duza szybko§é odlewania zachowanie odpowiedniej szybkoéci odle-
wania

przedweczesne nakrywanie goéry wlewka

8. Pekniecia  po- | naprezenia wewnetrzne skrzeptej powloki

dtuzne wlewka, spowodowane przez:
za wysoka temperature odlewania kontrolowanie temperatury
zbyt szybkie odlewanie zachowanie odpowiedniej szybkoSci odle-

wania

tworzenie sie wiréw i zaburzei w czasie | centryczne ustawianie wlewnic, wzglednie
odlewania centryczne skierowanie strumienia

d. Skrzepy przeszkody w swobodnym podnoszeniu sie
plynnej stali we wlewnicy wskutek
przedwezesnego, czeSciowego krzepniecia
powierzchni stali, spowodowanego przez:

zbyt niskg temperature odlewania kontrolowanie temperatury

za mala i nieréwnomierna szybko$é odle- | zachowanie najodpowiedniejszej szybkosei

wania odlewania
przerwy w odlewaniu utrzymywanie w porzadku urzadzen od-
lewniczych i nadzér przebiegu odlewa-
nia

5. Wtracenia nie- | niedostateczna koagulacja i1 wyplywanie

metaliczne wtracen i zuzli, spowodowane przez:
zbyt powolne wydzielanie si¢ gazéw wladciwy stopieh wyS$wiezenia kapieli
gestoplynnoéé stali stosowanie odtleniaczy, ktérych produkty
sa latwoplynne
za niska temperature odlewania kontrola temperatur odlewania
za mala szybkoéé odlewania zachowanie najodpowiedniejszej szybkoSci

odlewania
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Tablica II

Najwazniejsze wady wlewkéw stali uspokojonej

Rodzaj wady

Przyczyna

Srodki zapobiegaweze

1. Tuski

zaburzenia w normalnym przebiegu lania,
spowodowane przez:

wilgoé w urzadzeniach odlewniczych

wadliwe wylewy i korki

zbyt gwaltowne zalewanie na poczatku od-
lewania

zwezanie sie otworu wylotu kadzi (,,sma-
rowanie‘)

wadliwe Sciany wewnetrzne wlewnic

dobre podgrzanie i wysuszenie

kontrola jakoSei materialéw ogniotrwa-

tych

regulacja szybkoéci odlewania, odlewanie
syfonowe, wladciwe przygotowanie i
ksztalt plyt wlewnicowych, lakierowanie
wlewnic

prawidtowy przebieg metalurgiczny wyto-
pu, dodatki poprawiajace plynnoé§é stali,
stosowanie kadzi odlewniczych 1 leji
z podwéjnymi wylewami

kontrola i dbato$é o stan wlewnic, stosc-
wanie smoly bezwodnej, lakieréw, sta-
ranne réwnomierne smarowanie

2. Pecherze pod-
skérne

nier6wnomiernie roztozone pecherze i gnia-
zda porowate powstajace przez wydzie-
lanie sie gazéw z reakeji przy Sciankach
wlewnicy na skutek:

nieczystych, wadliwych wlewnic
wilgoei w urzadzeniach odlewniczych

reakeji miedzy utlenionymi, tuskami, roz-
pryskami i skrzepami a plynna stala

wadliwego lakierowania wlewnic

réznic szybko$ci podnoszenia sie stali we
wlewnicach jednego zespolu

réwnomiernie roztozone pecherze z gazdéw |
na |

wydzielajacych sie z piynnej stali

skutek:
nasycenia kapieli wodorem

prze§wiezenia wytopu

niedostatecznego dodatku odtleniaczy

reakeji w kadzi (metalu z Zuzlem)

dbato§¢ o stan wlewnic
doktadne wysuszenie

unikanie zaburzeA w normalnym przebie-
gu lania (p.tuski)

kontrola jakoci smoly (woda) i sposobu
lakierowania

stosowanie odpowiednich plyt odlewni-
czych, staranne murowanie plyt i czy-
szcezenie szezotkami lub sprezonym po-
wietrzem

zabiegi metalurgiczne w celu odgazowania
wytopu — unikanie wilgoci

kontrola temperatur w piecu na poczatku
Swiezenia

kontrola okresu wykanczania

usuniecie zuzla i zastapienie go specjal-

nym $rodkiem izolujacym

3. Skrzepy

przeszkody w swobodnym podnoszeniu sie |

ptynnej stali we wlewnicy wskutek
przedwezesnego cze§ciowego krzepniecia
powierzchni stali, spowodowanego przez:

zbyt niska temperature odlewania

kontrola temperatury

(Ciag dalszy ma stronie nastepnej)
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Przyczyna

Rodzaj wady Srodki zapobiegaweze

zachowanie odpowiedniej szybkoSei odle-
wania; dbalo§é o urzadzenie odlewnicze;
kontrola przebiegu odlewania

zbyt mala i nier6wnomierng szybko§é od-
lewania lub przerwy w odléwaniu

3. Skrzepy
(ciag dalszy)

utrzymywanie plynnej powierzchni stali
podnoszacej si¢ we wlewnicy przez sto-
sowanie tzw. ,§lepego‘ odlewania z za-
kryciem otworu wlewnicy; uzycie lakie-
réw i §rodkéw wydzielajacych gazy
chronigece przed utlenianiem

przedwezesne stygniecie i utlenianie sie
powierzchni piynnej stali we wlewnicy

unikanie chtodzenia stali przez ,,dosadza-
nie’ zlomu; przestrzeganie witasciwej
temperatury spustu i odlewania przez
pomiar i kontrole temperatury; kontro-

la szybkosci odlewania

niedostateczna rozpuszezalno§é w plynnej
stali trudnotopliwych metali i stopéw. .

4. Obce wtrace-
nia metaliczne

celowe lub przypadkowe wprowadzanie do | stosowanie wlasciwego ksztaltu wlewnic
plynnej stali zlomu, plytek na dno i pltyt wlewnicowych

wlewnicy, rury chroniacej przed roz-

pryskami, powoduje zjawiska podobne

do skrzepéw

naprezenia wewnetrzne skrzeptej powtloki

wlewka, spowodowane przez:

5. Peknieeia po-
dtuzne

zbyt wysoka temperature odlewania, zbyt |

wielka szybko§é odlewania

tworzenie sie zaburzen i wiréw w czasie

odlewania

niewladeiwy ksztaltt wlewnic

kontrola temperatury i szybkoSci odlewa~
nia; stosowanie ,§lepego odlewania

centryeczne ustawianie wlewnic lub cen-
tryezny strumien stali

uzycie wielobocznych wlewnic korzystnie
ksztalttujacych transkrystalizacje

przeszkody w swobodnym skurczu wlewka
we wlewnicy spowodowane przez:

6. Peckniecia po-
przeczne

stosowanie odpowiednich wlewnic; dbalo§é
o stan wlewnic; unikanie tworzenia sie
kolierzy (kryz) u spodu i u nadstawki
wlewka

wadliwe lub uszkodzone wlewnice

kontrola temperatury i szybkosei odlewa-
nia

zbyt wysoka temperature odlewania

zbyt wielka szybkos$¢ odlewania odpowiednio dopasowane nadstawki

przeszkody w swobodnym opadaniu lub
podchodzeniu plynnej stali dla wyréw-
nania skurczu stali w czasie odlewania
i krzepnigcia, spowodowane przez:

7. Jama usadowa

ochrona powierzchni stali plynnej przed
utlenieniem, odprowadzaniem i promie-
niowaniem ciepla, spowodowanie odpro-
wadzania ciepta w kierunku od stopy do
glowy wlewka; przesuniecie oérodka

niekorzystny przebieg krzepniecia na po-
wierzchniach boecznych : u géry wlewka

(Ciag dalszy na stronie nastepnej)
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Rodzaj wady

Przyczyna

Srodki zapobiegawcze

7. Jama usadowa
(ciag dalszy)

powstawanie skrzepow

wydzielanie sie gazéow

cieplnego wlewka do nadstawki, stoso-
wanie wlewnic typu Gathmanna, duze
objetoéciowo nadstawki, dobre nagrza-

nie nadstawek i ochrona przed strata
ciepla, lunkeryt wydzielajacy ciepto,
kontrola -~ temperatury i szybkosci odle-
wania

patrz poz. 3

odgazowanie kapieli, kontrola temperatu-
ry 1 szybko§ei odlewania

8. Fizyczna nie-
jednorodnos?,
pekniecia mie-
dzykrystalicz-
ne, oslabienie
spoiwa miedzy-
krystalicznego

réznorodna wielko§é, ksztatt, rozmieszcze-
nie i orientacja krysztaldéw, zalezna od:

charakteru, ileSei i rozmieszczenia meta-
licznych, niemetalicznych a szczegoélnie
gazowych domieszek

zbyt wysckiej temperatury 1 szybkosei
odlewania

niewlagciwego kierunku i nasilenia prze-
plywu ciepta

odpowiednie zabiegi metalurgiczne, szcze-
g6lnie kontrola odtleniaczy, wykorzy-
stanie dziatania zarodkowego (w czasie
krzepniecia 1 krystalizacji) niektdrych
dodatkéw (zmieniaczy)

kontrola temperatury i szybkecsci odle-
wania
dobér wlewnic o przekroju korzystnym

dla odplywu ciepta, stosowanie specjal-
nych sposobéw korzystnie wplywajacych
na krystalizacje (wstrzasanie, ultra-
dzwiek, odlew préznicowy)

9. Likwacje
wydzielenia

wzrost objetosci p1-iy wydzielaniu sie ga-
z6w podezas krystalizacji pierwotnej
prowadzi do dodatniej, zmniejszenie do
ujemnej réznicy koncentracji sktadni-
kéw strukturalnych lub roztwordw sta-
tych we wlewku

wytwarzanie wclnych od gazéw wytopow,
kontrola temperatur kapieli i odlewania,
jak rdéwniez szybkos$ci lania, przesunie-
cie §rodka cieplnego wlewka w kierunku
glowy przez stosowanie odpowiednio
duzych nadstawek, przyspieszony od-
plyw ciepta w kierunku stopy wlewka

10. Cienie i zwia-

réznica rozpuszczalno$ei gazéw, szczegdl-

wytwarzanie wytopéw wolnych od gazow,

zane z nimi nie wodoru, przy przejsciu stali ze sta- unikanie wilgoei (przenikania wodcru)
pekniecia nu plynnego do stalego; wydzielanie sig w czasie rozlewania, kontrcla tempera-
gazbéw, przy doplywie resztek cieczy do tury i szybkosci lania, unikanie zbyt po-
strefy dendrytéw przej$ciowych, na gra- welnego stygniecia
nicy  krysztatéw  transkrystalicznych
i réwnoosiowych
1
|
: :
11. Likwacje mpe- | ‘czeSciowe lub catkcwite wypelnienie pe- | patrz pecherze podskérne, poz. 2
cherzy  gazo- cherzy resztkami cieczy, wzbogaconymi
wych w domieszki

(Ciag dalszy na stronie nastepnej)
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nia piaskowe

wtracenia pochodzenia zewnetrznego (exo-
materiatéw ogniotrwalych
reakeji ze stala i innymi

geniczne) z
na skutek
wtraceniami

Ilo§é, charakter, wielko§é, ksztalt i sposédb
rozmieszezenia wtracenh okre§laja ich
szkodliwo$é lub pozytecznosé

Wiasciwe przyczyny wad:

wadliwe prowadzenie wytopu

dziatanie utleniajace w czasie odlewania

Rodzaj wady ! Przyczyna Srodki zapobiegaweze
112, Platki ’ wzrost ciénienia wodoru na skutek nagle- | zapobieganie dostawaniu sie  wodoru
% go spadku  rozpuszezalno$ei wodoru w czasie topienia i wyrabiania wytopu,
‘ i utrudnionej dyfuzji w stanie stalym kontrola temperatur i szybko$ci odlewa-
|‘ w miare spadku temperatury nia, unikanie zbyt wysokich szybkosci
odlewania, wysuszenie i - podgrzanie
urzadzen  odlewniczych, odwodnienie
smoly i lakieru, powolne stygnigcie
wlewkow
13. Likwacje réznica koncentracji skladnikéw w den- | kontrola temperatury lania
krysztaléw drytach z powodu niedostatecznej dy-
pierwotnych fuzji
14. Likwacje na | wydzielanie sie szkodliwych skladnikéw | wytwarzanie czystych i wolnych od gazéw
granicy ziarn, i zwiazkdéw, zwlaszeza siarczkéw, krze- wytopéw unikanie zbyt duzej transkry-
krucho$é na mianéw i gazéw na granicach kryszta- stalizacji,
goraco, rwa- tow
nie si¢ two- mala plastyczno§é w zakresie gamma z po- | zarzenie dyfuzyjne wlewkéw przy 1100
rzywa wodu niskiej topliwoSei substancji mie- do 1150° w celu usuniecia wad
dzykrystalicznej
15. Szkodliwe wtracenia pochodzenia pierwotnego meta-
wtracenia nie- lurgicznego (endegeniczne), powstajace
metaliczne, z  polaczenia  tlenu, siarki, azotu
krotkie pek- ze skladnikami Fe, Si, Mn, Al, Cr,
niecia wlosko- Ti, V
wate, wtrace-

poprawa stopnia czystoSci wsadu, kontro-

. la wsadu, przebiegu $wiezenia i wyra-
biania, wlaSciwe w czasie i rodzaju
dodawanie odtleniaczy i dodatkéw sto-
powych, unikanie wiekszych wahan
w temperaturze i sktadzie kapieli i zu-
zla w piecu, plastyczne wlasno$ei po-
wstajacych wtracen

wysoki stopien odtlenienia celem unik-
nigcia powtdérnego utlenienia, ochrona
powierzchni plynnej stali, utrzymywa-
nie goérnej granicy zakresu odpowied-
nich temperatur odlewania, kontrola
szybkoS§ci odlewania

(Ciag dalszy na stronie nastgpnej)




Nr 11 —12

HUTNIK

Str. 457

Tablica II (ciag dalszy)

Rodzaj wady Przyczyna

Srodki zapobiegawcze

wapnia, tytanu itp.

materialy ogniotrwate

rialami ogniotrwaltymi

dodatki do kadzi lub wlewnicy aluminium,

mechaniczne i termiczne dziatanie stali na

chemiczne reakcje miedzy stala a mate-

niedostateczna koagulacja i wydzielenie

dazenie do wydzielenia lub odpowiedniego
rozmieszczenia  powstajacych wtracen
przez odstanie w kadzi lub przez uzycie
dodatkéw specjalnych

odpowiednie urzadzenia rozlewnicze, do-
bér, dbato§é, i podgrzanie materiatéw
ogniotrwalych

stosowanie odlewania z géry lub jako$cio-

wych materialéw ogniotrwalych, (wyle-
wy magnezytowe lub grafitowe)
poprawa stopnia plynnoéci stali, utrzymy-

wanie goérnej granicy zakresu tempera-
tur lania, odstanie w kadzi, kontrola
szybkoSei odlewania.

Tworzywo zanieczyszczone sprzyja powstawaniu
peknigé, ktére wystepuja zwykle obok pasm ferrytycz-
nych, likwacji 1 wtracen siarczkowych. Pekniecia pod-
luzne moga wystepowaé przy wszystkich gatunkach
stali i wszelkich metodach wytwarzania. Wady te wy-
stepujace na powierzchni maja ksztalt linii nieréwnej,
czesto poprzerywanej i siegaja w glab wlewka. Zdarza
si¢ nieraz, ze w warstwie powierzchniowej wlewka
o strukturze globulitycznej, odporniejszej na pekniecia,
nie widaé¢ w ogéle pekniecia, ktére wystepuje dopiero
w strefie krysztaléw wydluzonych.

Najczesciej spotyka si¢ pekniecia podluzne w dolneJ
czeéei wlewka, w pewnej odlegloSci od stopy. Umiej-
scowienie peknieé na przekroju poprzecznym wlewka
zalezne jest od ksztattu przekroju. Wlewki ~okragle
pekaja po promieniach, czworoboczne po przekatni,
wieloboczne po promieniach zaokragled narozy. Przy
zhyt wysokiej temperaturze i szybkodci odlewania pek-
niecia moga wystepowaé réwniez na bocznych Scianach
wlewka wielobocznego, gdyz sprzyja im silniej wow-
czas wystepujace zjawisko transkrystalizacji. Wlewki
ze stali uspokojonej, wykazujace wybitnie zorientowana
strukture krystaliczna, wymagaja starannego przepro-
wadzenia procesu odlewania, aby uniknaé naprezet
powodujacych pekniecia.

Najbardziej wrazliwy na pekniecia jest wlewek
ckragly; wlewki czworoboczne sa juz mniej wrazliwe,
jesli tylko promienie zaokraglei narozy nie sa za duze.
Ze wzrostem przekroju wlewka i skurczu tworzywa
wzrasta wrazliwo§é na pekniecia. Najkorzystniejszym
ksztalttem dla wlewkéw duzych wymiaréw jest przekrdj
oémioboczny. Zwiekszanie ilo§ci bokéw zbliza przekrdj
do postaci kota i do zwiazanej z tym duzej wrazliwosei
na pekanie.

Sposéb i intensywnoéé odprowadzania ciepla przez
wlewnice ma duze znaczenie na powstawanie peknieé.
Kazdy nieréwnomierny odplyw ciepla w czasie prze-
biegu odlewania moze prowadzié do peknieé; tak np.
izolujace dziatanie cegiel kanatkowych bywa przyczyna
peknieé od stopy wlewka. Wlewnica ustawiona nie-
centrycznie na otworze lub tez odchylenie strumienia
stali od osi wlewka sa przyczyna nieréwnomiernego
tworzenia sie zewnetrznej skorupy, w ktérej najstab-
szym miejscu naprezenia skurczowe moga spowodowaé
pekniecia. Wplyw ciénienia ferrostatycznego i dyna-

miczne oddzialywanie strumienia stali przy dolewaniu
nie maja wiekszego znaczenia.
Srodki zapobiegajace peknieciom
stepujqce:
1. wytwarzanie stali czystej, a zwlaszeza wolnej od
gazdw;
2. unikanie zbyt wysckiej temperatury i szybkoseci
odlewania;
3. dobér wlasciwego ksztaltu przekroju
i jej odpowiednich wymiaréw;
4. zastosowanie tzw. sposchu ,Slepego odlewania‘.
Usuniecie podluznego pekniecia wlewksa jest prawie
niemozliwe, Usuwanie pgﬁnigcia przez wypalanie, diu-
towanie, toczenie czy frezowanie nie stanowi pewnego
lekarstwa, z powodu glebokosei wady., Wlewki stalowe
o zawarto$ci wegla powyze] 0,2 % z peknieciami po-
dtuznymi nalezy uwazaé za zlom.

podiuznym sq na-

wlewnicy

Skrzepy stali'

Wada ta okresla sie przedwezesnie w czasie odle-
wania krzepnace skorupy, ktére utrzymuja sie zrazu
na powierzchni plynnej stali, lecz pdiniej zostaja za-
lane naplywajacym metalem i pozostaja nieroztopione,
mniej lub wiecej gleboko pod powierzchnia wlewka.
Skrzepy wystepuja przy wszystkich gatunkach stali,
najcze$ciej jednak w stalach sklonnych do tworzenia
w czasie codlewania powloki tlenkéw na powierzchni
(stale aluminiowe, manganowe, krzemowe Iub chro-
mowe), co powoduje zwezenie $rednicy wylewu i zakldo-
cenie przebiegu odlewania. W jezyku potocznym nazy-
wamy to ,smarowaniem stali“, Przyczyng smarowania
meze byé réwniez zle wyrobienie topu.

Skrzepy powstaja na skutek zbyt zimnego, powol-
nego, nieréwnomiernego lub przerywanego odlewania
i wystepuja na wszystkich eczesciach wlewka prosto-
padle do osi podluznej. W czasie odlewania stali przy
rormalnej temperaturze do wlewnicy mnielakowanej
tworzy sie na powierzchni na skutek stygniecia stali
cienka powloka tlenkéw, ktéra w miare dalszego lania
narasta do mniej lub wiecej grubego kozucha. Kozuch

! Nazwa niemiecka , Mattschweisse*, okre§lona po
polsku nazwa ,,skrzep®, lepiej obrazuje charakter wady
niz okreslenia ,zawijak’ i ,zalew®.
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ten, przytrzymywany przez S$ciang wlewnicy, zalewa
stal i jedynie odpowiednie zwigkszenie szybkosei odle-
wania moze go utrzymaé na powierzchni. Je§li jednak
szybko$ei lania nie mozna powigkszyé, wowezas kozuch
zatrzymuje si¢ przy Scianie i zostaje zupelnie zalany,
skutkiem czego powstaje skrzep.

Skrzepy sa przyczyna tworzenia sie pecherzy gazo-
wych, wtérnych jam usadowych i rezerwan poprzecz-
nych, powstajacych w czasie przerdbki wlewka na go-
raco. W poblizu takich rozerwan znajduja sie wtra-
cenia niemetaliczne (krzemiany glinowomanganowe),
wielko$ei cd mikro- do makroskepowej, nazywane cze-
sto wtraceniami piaskowymi.

Srodki zapobicgajqce powstawanin skrzepéw saq
nastepujgee:

1. kontrola zablegéw  metalurgicznych  wytopu,

zwlaszeza odno$nie momentu dodawania odtle-

niaczy i dodatkéw stopowych i ich skladu che-
micznego;

. unikanie niskiej temperatury odlewania;

3. stosowanie urzadzen odlewniczych umozliwiaja-
cych w duzym stopniu regulacje szybkoSeci odle-
wania, jak kadzie o kilku zatyczkach i wylewach
z 1r6zna $rednica, pedwdjne leje;

4. zwigkszenie szybkosei odlewania
wlewnic o kcrzystnym ksztaleie;

. stosowanie tzw. ,§lepego odlewania®, umozliwia-
jacego utrzymanie plynnej powierzchni stali we
wlewku i ochrone jej przed stygnigciem i utle-
nianiem przez przykrycie géry wlewnicy blacha,
stosowanie lakieréw wlewnicowych, gazéw ochron-
nych oraz dodatkéw niskotopliwych metali ciez-
kich.

Skrzepy we wlewkach uniemozliwiajg uzycie stali
na wyroby wysckiej jakosci.

Do

przy uzyciu

[

Zwiazek miedzy tworzeniem sic powloki tlenkow
2 sposobem odlewania

Powstawanie skrzepdéw nie ogranicza jednoznacznie
delnego zakresu temperatury odlewania. Tworzenie sie
skrzepdw zaczyna sie od powstania powloki tlenkéw.
Pary metaliczne, wydcbywajace sie juz przy tempera-
turze linii likwidusu, utrudniaja utlenianie sie pe-
wierzechni plynnego metalu. Jesli ci$nienie tych par
jest niskie, nastepuje utlenienie powierzchniowe i1 po-
wstanie powloki tlenkow.

Na ogél, by otrzymaé dcbre wiewki, temperatura
odlewania powinna byé o tyle tylko wyzsza od tempe-
ratury poczatku krzepniecia, aby zapewnié spckojne
cdlanie i dobre wypeinienie formy. Praktycznie osia-
gano to przez regulacje szybko$ci lania i obserwacje
powierzchni stali, czy nie tworzy sie na niej powloka
tlenkow.

Praktyka wskazuje, ze zakres temperatur odlewa-
nia, ograniczony od géry pirzez powstawanie peknieé
pedtuznych, a od dolu przez tworzenie sie powloki
tlenkéw 1 skrzepéw, maleje ze wzrostem przekroju
wlewka i Ze w koficu obie wady moga wystapi¢ réwno-
czeénie, zwlaszcza jeSli obecno§é w stali aluminium,
czy chremu poteguje sklonno§é de tworzenia sie po-
wloki tlenkéw.

Warunkiem koniecznym dla otrzymania dobrego
wlewka, jest zmniejszenie wzglednie uniknigeie twe-
rzenia sie powloki tlenkéw przy normalnej temperatu-
rze odlewania.

Przy odlewaniu stali nieuspokojonej, wydobywajace
si¢ weiaz gazy utrudniaja powstawanie powlcki tlen-
kow. Zakres temperatur odlewania jest duzy, szybkosé
lania mocze byé bez trudnosei tak uregulowana, ze pe-
cherze podskérne znajduja sie w nalezytej odleglosei
cd powierzchni wlewka. Inaczej przedstawia sie sprawa

przy odlewaniu stali uspokojonej. Przyjely sie tu dwa
rézne sposoby odlewania duzych wlewkoéw, pozwalajace
na unikniecie powierzchniowego utleniania i jego skut-
kéw (rys. 1).
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Rys. 1

Stalownie amerykanskie i niektére niemieckie usi-
tuja przez duza szybko$é odlewania uniknaé tworzenia
sie powloki tlenkéw, a niebezpieczenstwo peknieé po-
dltuinych i duzych jam usadowych usunaé przez stoso-
wanie wlewnic odpowiedniego ksztaltu, specjalnych
nadstawek, wielokrotne dclewanie i pedgrzewanie nad-
stawek. Ten sposéb wymaga bardzo dokladnej kontroli
temperatur. :

Wiekszo$¢ stalowni europejskich stosuje mozliwie
maia szybko§é odlewania i utrzymuje szeroki zakres
jej regulacji. W celu wutworzenia gazowych oston,
utrudniajacych powierzchniowe utlenianie, stosuje sie
lakiery wlewnicowe, dodatki smoly i zywicy, jak row-
niez uzywa sie wlewnic z przykrywkami. Metody te
ckazaly sie skuteczne zaréwno przy odlewaniu z goéry,
jak i z dolu. Do regulacji szybko$ci lania przy odle-
waniu z gory uzywa sie garncéw o Srednicy wylewu
dostosowanej do rodzaju stali i do zadanego wlewka.
Rezygnuje sie z mozliwcsei obserwacji powierzchni
plynnej stali, szybko§é lania reguluje sie stoperem
i pretem zelaznym, wprowadzonym przez ctwér w przy-
krywce. PéZniejsze dolewanie w celu unikniecia jamy
usadowej nie jest konieczne. Wlewki wykazuja dobra
powierzchnie, wybrak ogdlny nie przekracza 0,5 %.

Typowe amerykanskie stalownie ilo$ciowe o rocznej
produkeji stali 1-—1,2 mln. ton (destosowanej do
normalnych  zdolnoSei  produkeyjnych  zgniatacza),
o stosunkowe szczuplych halach rozlewniczych, rozwi-
nety sposéb rozlewania z géry, na woézkach, stosujac
bardzo duze szybkosei odlewania, dochodzace do 4 ten
na minute. Sa to szybkoéci stanowiace zaledwie ula-
mek szybko$ei stosowanych normalnie, mozliwe tylko
przy daleko posunietej i bardzo dokladnej kontroli tem-
peratur wytopu, cdlewania i szczegdlnej uwadze skie-
rowanej na ksztalt wlewnic (typ Gathmanna).

Wzrastajace wymagania co do jakogei stali-wywra
niewatpliwie odpowiedni wplyw na sposéb urzadzania
nowych stalowni. Wobec wzrastajacego stosowania od-
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lewania syfonowego, oczekiwaé nalezy rozwoju w kie-
runku uzywania kadzi, umozliwiajacych réwnoczesne
odlewanie z kilku wylewdow.

Temperatura odlewania stali

Dckladne pomiary wykazaly, ze punkt topienia ze-
laza o czystodci 99,99 % Fe, lezy przy temperaturze
1539 C, zelaza armco przy 1534 C. Poszczegélne sklad-
niki stopowe i zanieczyszczenia stali obnizaja te tem-
perature. Najsilniejsza obnizke liczac na 1% zawar-
tesci ciezarowej wywoluja gazy i wegiel. Obliczono,
ze jeden procent azotu obniza punkt topienia o 90C,
tlenu o 80C, wegla od 65 do 100 C, nastepnie ida
w kolejnosci: P, S, As, Si, Mn, Cu, Ni, Mo, V, Cr,
Al, W, ktére na 1 % dodatku cbnizaja punkt topienia
zelaza od 30C (P) do 1C (W). Przy kilku réwnc-
cze$nie wystepujacych skladnikach ich wplywy sie
sumuja. .

Tablica III podaje punkty topienia (temperatury
likwidusu) pieciu typowych grup stali od.najmiekszej
weglowej do wysokostopowej. Tablica ta winna byé
pomocna do ustalenia wlaSciwych temperatur spustu
i odlewania réznych stali.

Wiasciwa temperatura odlewania stali okreslona
jest przez temperature likwidusu i taki stopien prze-
grzania, aby mozliwosé powstawania wad w czasie
odlewania i krzepniecia zmniejszy¢é do minimum. Roéz-
rica temperatury odlewania i temperatury likwidusu,
czyli stopien przegrzania stali, jest inna dla stalowni
ile$ciowych i inna dia stalowni jakoSciowych. Stalow-
stosowaé temperature lania

nie iloSciowe powinny
0 20—60C wyzsza cod temperatury likwidusu, sta-
lownie jakoSciowe o 60— 120 C.

Stwierdzone na podstawie statystyki, ze wyroby

wysokiej jakosci odkute z wlewkéw 10 — 40-tonowych,
odlewanych z przegrzaniem 30 C, wykazuja duzy wy-
brak spowcdowany wtraceniami niemetalicznymi i za-
nieczyszezeniami piaskowymi. Jako$§é wyrobéw podnio-
sla sie, gdy temperature lania podniesiono o okofo
5G C do zakresu przegrzania 80— 100 C powyZej tem-

peratury likwidusu. Ten wplyw temperatury odlewa-
nia na jako$§é i na iio$é zanieczyszczen wyrobow zostal
potwierdzony przez liczne dalsze badania.

Otrzymanie wyrobéw jakosciowyeh 1 unikniecie
wybrakéw mozliwe jest tylko przy Scislym przestrze-
ganiu wladciwych temperatur odlewania i ustalonych
dla danych grup stali stopni przegrzania ponad tem-
perature likwidusu.
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Rys. 2. Wplyw temperatury odlewania (stopnia prze-
grzania) na wody wlewkow

Tablica IIT

Podzial gatunkéw stali na grupy wedlug temperatury topienia

Zakr " atur ienia
Nr grupy Zzakres tunpgla ur topieni Stal
I 1525 — 1535 zelazo armco, miekkie zelazo maks. 0,04 % C
11 1510 — 1525 stal nieuspokojona (0,10 — 0,20 % C) uspokojona
(0,10 % C, 0,25 % Si)
stale do naweglania, uspokojone niestopowe lub nisko-
stopowe
111 149¢ — 1510 srednictwarda stal weglowa (0,40 % C), niskostopowe
stale do ulepszania, do azotowania (19 Al,
1,4 % Cr)
nierdzewna stal chromowa (13 % Cr, 0,80 % C) ognio-
odporna (30 % Cr, 5% Al)
v 1475 — 1490 $redniostopowe stale do ulepszania (3,5 % Ni, 1,5 % Cr)
twarda stal weglowa (0,60 % C)
A% 1445 — 1460 stal ltozyskowa (1% C, 1,6% Cr), austen. kwaso-
odporna 18/8
szybkotnaca (18% W, 4% Cr, 1% V)
narzedziowa weglowa (1% C).
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Rys. 2 przedstawia schematycznie zakresy prze-
grzania dla zasadniczo roéznych sposobéw odlewania
stali iloSciowych (A) z maksymalna szybkoScig odle-
wania 1 stalowni jako$ciowyech (B) z minimalna szyb-
ko$cia odlewania. Stopien przegrzania w grupie A jest
niski i wymnosi 20 —60C, w grupie B wynosi 60 do
120 C. Na pcwyzszym rysunku wyraZnie przedstawiono
wplyw stopnia przegrzania stali ponad temperature
likwidusu (a wiec i temperatury odlewania) na wy-
stepowanie wad we wlewku i stopien jako$ci tworzy-
wa, ozuaczony klasami I, II, III.

Obserwowane w praktyce réznice w zachowaniu sig
plynnej stali tego samego gatunku i o jednakowym
stopniu przegrzania sa nastepstwem obecno$ci sktadni-
kéw ubocznych. Zaleznie od rodzaju tych domieszek
zachodzi albo silniejsze tworzenie sie powloki tlenkéw
(cbecnos§é Al, Cr), albo stabsze, az do zupelnego jej
zniknigeia (wydzielanie si¢ par metali).

Przyblizone obliczenia i do§wiadczenia ruchowe wy-
kazuja, ze temperatura plynnej stali w kadzi podczas
przebiegu rozlewania jest praktycznie stala, pod wa-
runkiem wystarczajacej ochrony powierzchni stali
przed utrata ciepta. Przy grubosSci Scian kadzi wyno-
szacej 19 i 24 cm widoczny wzrost temperatury plasz-
cza zewnetrznego kadzi dat sie zauwazyé dopiero po
uplywie 86 minut wzglednie 1 godziny. !

Z powyzszego wynika, ze korekta temperatury lania
z uwagi na odstanie w kadzi jest niepotrzebna, gdyz
czas 10 — 15 minut, w ktérym nastepuje wydzielenie
sic gazéw, koagulacja i wydzielenie plynnych i statych
wtracen, jak réwniez wyréwnanie temperatury w calej
kadzi, nie wywoluje powazniejszego spadku tempera-
tury. Spadek ten zachodzi niewatpliwie do momentu
wlania stali i wyréwnania sie temperatury w kadzi,
ale péiniej temperatura w kadzi utrzymuje sie prak-
tycznie stala. Duzy wplyw na ten spadek temperatury
ma stopien podgrzania kadzi jak réwniez rodzaj i ilo§é
dedatkéw stopowych wrzucanych do kadzi.

Temperatura pieca, spustu i straty cieplne na dredze
od pieca do kadzi

Temperatura 1700 C jest najwyzsza, jaka bez szko-
dy dla ogniotrwatych cegiel dynasowych mozna stale
utrzymywaé w piecu stalowniczym. Przy zastesowaniu
w piecu specjalnych cegiel chromomagnezytowych tem-
peratura ta przekracza nawet 1800 C. W celu okresle-
nia wladciwej temperatury spustu nalezy ustali¢ dla
danego pieca spadek temperatury miedzy piecem i ka-
dzia. Dla grupy stali I (zelazo armco, tablica IIT)
temperatura topienia wynosi 1535 C, stopieh przegrza-
nia najkorzystniejszy dla stalowni ilo§ciowych — 50 C.
Spadek temperatury miedzy piecem i kadzia dla 40 t

! Dane dotycza prawdopodobnie kadzi o pojemno-
§ci ponad 40 t. (Uwaga tlumacza).

pieca martenowskiego okreélono na 60 C' przy podgrza-
niu kadzi do 60 — 100 C.

Wtlasciwa temperatura kapieli przed spustem po-
winna wynosié¢ 1535 -}- 50 |- 60 —=1645 C (temperatury
rzeczywiste). Dla Srednio twardych stali weglowych
(tabl. III, grupa 1II) temperatura topienia wynosi
1500 C, stopien podgrzania dla stalowni ilosciowej —
50 C, spadek temperatury miedzy piecem i kadzig okre-
§lono na 60 C. Wlasciwa temperatura spustu 1500 +
450 -} 60 =1610 C. Te obliczenia zgodne sa z da-
nymi z praktyki. Pomiary temperatur rzeczywistych
dla takiego samegoc materialu i pieca wynosily: tem-
peratura spustu 1600 C, temperatura cdlewania 1550 C.

Pomiary temperatur przeprowadzone w stalowniach
amerykanskich wykazalty dla stali grupy III o punkecie
tepienia 1500 C, ze przy temperaturze spustu 1650 do
1680 C wlewki przyspawaly sie do wlewnic; tempera-
tura spustu nizsza o 30 C dala wyniki najlepsze,
a dalsza obnizka temperatury spustu o 30 —40C wy-
kazala juz trudno$ci w odlewaniu (wilki w kadziach).

Wzajemna zalezno$é temperatury i szybkos$ei
odiewania

Szybko§é odlewania czyli szybko$§é podnoszenia sie
stali we wlewnicy, jest ograniczona w ten sam sposéb
co i temperatura odlewania przez wystepowanie we
wlewku dwéch krancowych wad, tj. peknieé podfuz-
nych i skrzepéw. Oba zatem czynniki — szybko$é
i temperatura odlewania — musza pozostawaé do sie-
bie w pewnej okreflonej zaleznoSci. Scisle okreglenie
tej zalezno$ei jest utrudnione z powodu réwnoczesnego
wplywu innych czynnikéw, jak plynno§é stali i zmien-
no§é warunkéw odlewania.

Warunkami pomy$lnego przebiegu odlewania sa:
utworzenie sie¢ przy poczatkowym zalewaniu wanienki
stali bez skorup i rozpryskéw; réwny i spokojny stru-
mien stali; szybko§é napelniania taka, aby nie two-
rzyla sie powloka tlenkéw. O ile pierwsze warunki
dadza sie spelnié bez wigkszej trudnosci, to unikniecie
tworzenia sie powloki tlenkéw nie jest jeszeze przez
stalownie opanowane. Znany od dawna i dzi§ jeszcze
obserwowany fakt, ze czas odlewania wlewkéw tego
samego ksztaltu i wielkoéei, z tej samej stali, wyka-
zuje wahania od 1 do 10 minut, dowodzi jak wielki
jest wplyw innych czynnikéw i réznych warunkéw ru-
chowych.

Nastepujace pordwnanie (tabl. IV) obrazuje roz-
pieto§é szybkoSei odlewania w zalezno$ci od sposobu
lania.

W pierwszym wypadku unika sie powstania po-
wioki tlenkéw przez bardzo wielka szybko§é odlewa-
ria, w drugim przez przykrycie wlewnicy i stworze-
nie atmosfery ochronnej przed utlenianiem i strata
ciepta.

Tablica IV
Szybkosé
podnoszenia
Redzaj wlewka Przekrdéj wlewka sie stali Sposéb odlewania
wewlewnicy
e m2 min/m
b P S A l
1 10 t wlewek plaski 0,55 X 1,4 = 0,77 0,93 z gbry — przez 4-tonowg kadz
(Ford USA) poSrednia o 2 wylewach
2 16 t wlewek do kucia 0,88 X 0,88 = 0,77 9,00 z g6ry — przezy garniec, odle«
(Niemey) wanie ,,§lepe®
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niajacych powierzchnie stali,

. szybko§é odlewania stali uspokojonej dla wlew-
kow kwadratowych jest wigksza niz dla wlewkéw
okragtych.

Im lepsza jest ochrona przed utlenianiem po-
wierzchni ptynnej stali, tym szybko$é odlewania moze
byé mniejsza. Wobee duzej rozpietosci szybkodeci i tem-
peratury lania, zaleznych przede wszystkim od mniej
lub wiecej skutecznej ochrony powierzchni plynnej
stali, dob6r najodpowiedniejszych warunkéw odlewa-
nia danego gatunku stali i wlewka odbywa sie przez
zbadanie czestotliwo$ei wynikow.

Na rys. 4 mamy przyklad ustalenia w ten sposéb
warunkéw cdlewania dla stali grupy IV o punkecie
topienia 1475 — 1490 C, dla wlewka o8miobocznezo
o $rednicy 970 mm, wagi okolo 15 t, odlewanego z goéry
spesobem lania ,,§lepego®, przez garniec wysckosei
300 mm. Ustalone w powyzszy sposéb szybkosei odle-
wania w zalezno$ci od $rednicy wlewka i sktadu stali
przedstawiono na rys. 5. Dane statystyczne zaczerp-
nieto ze stalowni martenowskiej posiadajacej piece
40-tonowe zasadowe i kwagne. Warunki odlewnicze
byly nastepujace: kadZ pojemno$ci 40 t, wylew ma-
gnezytowy ® 25 mm, sposéb lania z géry przez garniec
wysokogei 300 mm, wlewki oémicboczne wagi od 5 do
35 t z nadstawkami i przykryciem blacha (odlewanie

o $rednicy 970 mm
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Rys. 5. Szybkoéé odlewania o$miobocznych wlewkéw
w zalezno$ci od $rednicy wlewka i skladu stali

Tablica V
Przecietny sklad chemiczny % Wypr Punkt
Gatunek stali y?l — topienia
C Mn Si P S Cr Ni Mo bleca oC

St C 45v. 61 045 | 070 | 0,25 | 0,03 | 0,03 — — — zasadowa 1497

Stal konstrukeyjna niklowa 0,45 | 060 | 025 | 0,025 | 0,025 | 0,30 | 1,0 — ” 1493
Stal konstrukeyjna manga-

nowa 0,35 1,30 025 | 0,025 | 0,025 — — — kwasna 1500

Btal konstrukeyjna Cr-Ni-Mo | 0,30 | 045 | 0,25 | 0,015 | 0030 | 1,11 | 26 | 045 ’ 1497
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Tablica VI

Stalownie iloéciowe USA

Stalownie jakoSciowe

Sposéb odlewania:
z géry (bezposrednio w kadzi), bez ochrony
powierzchni stali

Szybko&é odlewania:
duza
Zalety :
1. niskie koszty urzadzen odlewniczych, robo-
cizny, materialéw ogniotrwatych,
2. wyscka produkeja przy malym zapotrzebo-
waniu miejsca w hali

Wady:

1. maly stopien przegrzania, mniejsza czy-
sto§é stali,

2. w waskim zakresie temperatur regulacja
przebiegu odlewania jest niemozliwa bez
ujemnego wplywu na jako$é stali

3. ograniczenie stosowania lakieréw
nicowych .

4. konieczno$§é stosowania specjalnych wlew-
nic i dokladnych pomiaréw temperatur

5. mala wytrzymato§é wlewniec

wlew-

Speséb odlewania:
z gory lub z dolu, z ochrona przed utlenie-
niem, (,,§lepe“ cdlewanie)

Szybkoséé cdlewania:
mata

Zalety:
1. wysokie przegrzanie stali przy odlewaniu
powoduje wyzszy stopien czystosci wlewka
2. pewncs¢ regulacji przebiegu odlewania
w duzym zakresie temperatur
3. wyscka jakos§é stali
. skuteczna kontrola jakoSci przez stosowa-
nie kadzi posrednich i garncéw (wytopéw
metalurgicznie niepewnych nie da sie
w ten sposob rozlewac)
5. maly wybrak (0,2—0,5 %)
6. dobry uzysk
. dobra wytrzymato§¢ wlewnic

[158

Waay :
1. wysokie koszty urzadzen odlewniczych, ro-
becizny 1 materiatéw ogniotrwalych

2. szybko§é podnoszenia sie stali o podobnym skia-
dzie chemicznym, lecz rbéznego pochodzenia
(z pieca zasadowego i kwasnege), jest rézna,

3. szybko§¢ podnoszenia sie stali jednego gatunku

i pochodzenia spada ze wzrostem §rednicy
wlewka, .

4. ze wzrostem §rednicy wlewka powiekszaja sie
réznice szybko$ei podnoszenia sie wszystkich

czterech badanych gatunkéw stali.

Na podstawie wynikéw badania krzywych czestotli-
wodei przy ustalaniu najkorzystniejszych warunkéw
odlewania mozna cokre§li¢é wzajemna zalezno§é tempe-
ratury i szybkeéci odlewania, a mianowicie: wzrostowi
temperatury odlewania odpowiada spadek szybkosci
pednoszenia sie stali.

Powloka tlenkow i Sredki dla ochrony
przed utlenieniem

Z rozwazan nad wzajemna zaleznoScia temperatury
i szybkosci cdlewania wynika, Ze wystepuje tu czynnik
hardzo wazny, a mianowicie tworzenie sie w czasie od-
lewania powloki tlenkowej, ktéra przez swoéj charakter
decydujaco wplywa na dobdér tych czy innych szyb-
kodci odlewania. Od rodzaju bowiem i ilo§eci checnych
w stali sktadnikéw gazowych, ich zdolnoéci dyfuzyj-
nych, od ci$nienia par metalowych, ich zachowania sie
w stosunku do otaczajacej atmosfery zalezy zachowa-

nie sie plynnej stali w czasie odlewania. Tlenki
tworzace sie w czasie odlewania porywane sa przez
plynna stal i jako wtracenia pogarszaja jej jakosé.
Stosowanie duzych szybkoéei odlewania w celu unik-
niecia powstawania tlenkéw (stalownie ilo$ciowe) ma
sweje ujemne strony: silniejsze wystepowanie peknieé,
jamy usadowej i likwacji. Specjalne sposoby odlewa-
nia w prézni czy gazie ochronnym nie moga byé
w produkeji masowe] wprowadzone na wieksza skale.
Powodzenie ,s$lepego“ sposcbu odlewania zalezy od
dziatania ochronnego gazéw wydobywajacych sie z la-
kieréw wlewnic.

Okelicznosé ta doprowadzita do rozwoju za granica
ncewego sposobu-cdlewania, polegajacego na dodawaniu
de stali na krétko przed odlewaniem lub w czasie od-
lewania nieznacznych ilo§ci (rzedu 0,02 %) niskotopli-
wych ciezkich metali, jak Ph, Bi, ktére dzieki ciagle-
mu wydzielaniu sie ich par gwarantuja ochrone ptyn-
nej stali przed utlenieniem. W takich warunkach za-
chowanie nieznacznych szybkoéei cdlewania nie spra-
wia trudnodci. Uzyskuje si¢ przy tym znzczna poprawe
jako$ei stali, poniewaz przeplukanie jej parami metali
zmniejsza wybitnie zawarto§é gazéw w stali.

Wybér sposcbu odlewania dla danej stalowni za-
lezy od wymagan jakoSciowych i ekonomicznych.
Tablica VI obejmuje dwa skrajne sposoby odlewania,
stosowane na duza skale, i podaje ich zalety i wady.

St. Nowesielski
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Podniesienie trwalosci dynasowego sklepienia pieca martenowskiego

W " hucie Krasnoje Sormowo na skutek niskiej
trwaltosci dynasowych sklepien piecéw martenowskich,
wynoszacej przecietnie okolo 140 topéw, postanowiono
przeprowadzié pianowe badania i obserwacje wszyst-
kich czynnikéw mogacych mieé¢ wplyw na trwalosé
sklepien. W wyniku zmian, wprowadzonych na skutek
przeprowadzonych badan i obserwacji, udato sie zwiek-
szyé Srednia trwalo§é wszystkich sklepien dynasowych
do 234 topéw, za§ w poszczegélnych przypadkach osia-
gano trwato§é 350 — 390 topow.

Na trwatoéé sklepienia pieca martenowskiego maja
wplyw nastepujace czynniki: jako§é cegly dynasowej,
gatunek wytapianej stali, przepisy cieplne prowadze-
nia topdéw, konserwacja sklepienia, przeprowadzenie
we wlaSciwym czasie napraw w ruchu na goraco oraz
konstrukeja sklepienia. Wszystkie te jednak czynniki
wystepuja réwnocze$nie, trudno wiec ustalié wplyw
kazdego z nich osobno. Pomimo to wplyw niektérych
z tych czynnikéw zostal przy badaniach wyelimino-
wany i1 uchwycony.

Normalne zuzycie dynasowego sklepienia zachodzi
w ten sposéb, ze dolne czeSci cegiel (od strony prze-
strzeni roboczej pieca) rozpuszczaja sie na skutek
krazenia w porach cegiel krzemianéw. W okresie tado-
wania wsadu, tzn. gdy temperatura w przestrzeni
‘roboczej pieca jest najnizsza, tlenki trafiajace na skle-
pienie tworza krzemiany, podnoszace sie stopniowo po
kapilarach w glab cegiel. Krzemiany, ktére przenik-
nely juz w glab cegiel, przy podniesieniu sie tempe-
ratury pieca w kohcowym okresie topienia oraz w cza-
sie §wiezenia, topia sie i splywaja na zewnatrz, roz-
puszezajac przy tym krystobalit. cegiet dynasowych.

Najwieksze zuzycie sklepienia w wyzej opisany
sposéb nastepuje w okresie §wiezenia i wykonczania.
Z tego tez wzgledu te topy, ktére z powodéw techno-
logicznych musza mieé dluzszy okres $wiezenia i wy-
koficzania, wywieraja znaczny wplyw na trwalo§é skle-
pienia dynasowego. -

Nastegpnym czynnikiem, wywierajacym znaczny
wplyw na trwalo§é sklepienia dynasowego, jest wilas-
ciwa jego konserwacja od samego poczatku, tzn. od
chwili uruchomienia pieca oraz podczas calej kampanii
pieca. Podezas murowania sklepienia w okresie na-
prawy gléwnej, poszczegélne cegly sklepienia. winny
byé dobrze do siebie dopasowane, aby nie tworzyly
szczelin na wylot, gdyz w przeciwnym wypadku naj-
mniejsze juz miejscowe nadpalenie wywotaé moze
szybkie zuzycie calego sklepienia. Jednak szczeliny na
wylot moga utworzyé sie nawet przy wlasciwym wy-
murowaniu sklepienia, a mianowicie podczas suszenia

t Judin E., Kuzielew M., Skworcow A.:
(1946), str. 153.

Stal 6

i grzania pieca. Gdy sklepienie roénie, zewnegtrzne
czedci cegietl sklepieniowych rozchodza sie, tworzzce
szezeliny, wewnetrzne natomiast czeSci cegiel, od strony
przestrzeni roboczej, pod wplywem wzrostu tempera-
tury rozszerzaja sie i tak silnie na siebie naciskaja,
ze ich dolne krawedzie czesto $cinaja sie na skutek
nadmiernego nacisku. W ten sposéb tatwo moga utwo-
17yé sie szczeliny na wylot. Aby zabezpieczyé sklepienie
przed przedwezesnym zuzyciem, spowodowanym przez

. istniejace od razu lub utworzone podczas grzania pieca

szezeliny, nalezy je zalaé gestym roztworem maki dy-
nasowej w wodzie, wedlug nastgpujacego przepisu:
maki dynasowej o granulacji 0,2—0,5 mm 95 %

mielonej gliny ogniotrwatej 5,
Dodatek wody wynosi 500 1 na 1 m? mieszaniny.

Roztworem tym nalezy zalaé wszystkie widoczne
szezeliny na 3 — 4 godziny przed zdjeciem rusztowania
po wymurowaniu sklepienia.

Dalsza konserwacja sklepienia polega na zasypaniu
maka dynasowa wszystkich szczelin na sklepieniu, za-
obserwowanych po wykonaniu pierwszych 8 — 10 to-
péw od uruchomienia pieca. W czasie calej kampanii
pieca nalezy réwniez bacznie obserwowaé stan skle-
pienia i1 wszystkie tworzace sie szeczeliny natychmiast
zasypywaé doktadnie maka dynasowa. Taka  konser-
wacja sklepienia znacznie zwigksza jego trwalo$é.

Konstrukeja pieca wywiera réwniez znaczny wplyw
na trwalo§é sklepienia. Na podstawie przeprowadzo-
nych badan i obserwacji zmieniono nastepujace ele-
menty konstrukeyjne pieca:

a. Zwiekszono powierzchnie przekroju przewodéw
pionowych — stosunek powierzchni przekroju
dwéch pionowych przewodéw do powierzchni

trzonu pieca zostal powiekszony prawie dwukrot-
nie w poréwnaniu ze stosunkiem dotychezaso-
wym.

b. Znacznie zwigkszono szeroko§é wydotéw ciagdéw
gazowych w glowicach pieca. Szeroko§é ta po-
winna wynosi¢é najmniej 0,5, a nawet 0,65 sze-
rokoSci pieca.

c. Stosunek strzalki tuku sklepienia do jego cie-
ciwy powinien wynosié¢ od 1:6 do 1:6,5.

Powyzsze zmiany konstrukcyjne w duzym stopniu
przyczynily sie do znacznego zwigkszenia trwaloseci
sklepieh dynasowych na tej hucie.?

* Nalezy zwrécié uwage, ze autorzy w swej pracy
nie uwzglednili takiego waznego czynnika, jakim jest
utrzymanie statego kierunku i natezenia strumienia
gazu, co osiaga sie przez wladciwa konserwacje ciagéw
gazowych oraz zagadnienia stosowania sklepien Zebro-
wanych (Ortha). (Przyp. referenta).

K. Radzwicki

Budowa i wlasnosci stali nieuspokojonej z podwyzszona zawartos$cia chromu

Stosowanie w czasie wojny zlomu niewiadomego
sktadu i pochodzenia czesto prowadzité do znacznego
podniesienia zawartoéci chromu w stali nieuspokojonej.
Utarto sie przekonanie, Ze w stali nieuspokocjonej
zawarto§é chromu w ilo§ci ponad 0,15 % wywiera
ujemny wplyw na wrzenie stali we wlewnicach i po-
woduje powstawanie plytkiego wiefica pecherzy pod-
skérnych.

Doktadne wyjasnienie tego zagadnienia ma duze
znaczenie dlatego, ze pewne podwyzszenie zawartoSci
chromu i miedzi w stali nieuspokojonej znacznie pod-

! Dubrow N.: Stal 6 (1946), str. 85.

nosi jej wiasnosei antykorozyjne, co w wielu wypad-
kach jest bardzo pozadane (blacha na krycie dachéw
itp.).

W hucie Atapajewskiej przy wytapianiu stali nie-
uspokojonej z wojennego zlomu zawsze stosowano sie
do istniejacego przepisu, ograniczajacego zawarto§é
chromu w stali nieuspokojonej ponizej 0,20 %, przy
zawartoSci wegla w stali ponad 0,18 %, oraz do maks.
0,15 % Cr, przy zawartoSci wegla w stali ponizej
0,18 %.

Ze wzgledu na stosunkowo niski udzial we wsadzie
suréwki martenowskiej (okolo 383 %), nie stosowano
dodatku rudy zelaznej do wsadu, wobec czego kapiel



f

Str. 464

HUTNIK

Nr 11 —12

stalowa po roztopieniu zawierala znaczne ilo§ci chro-
mu, najcze$ciej 0,20 — 0,25 %, a w niektérych wypad-
kach nawet do 0,35 % Cr. By obnizyé zawarto$é chro-
mu w gotowej stali zgodnie z przepisem ponizej 0,15 %
nalezalo wiee przeprowadzi¢ bardzo energiczne Swie-
zenie w celu wypalenia chromu oraz co najmniej dwa
razy Sciagaé zuzel S§wiezacy. Wymagalo to znacznie
zwiekszonego zuzycia materialéw pomocniczych oraz
przedtuzalo czas trwania topu.

Dla wyjaénienia wplywu podwyzszone] zawartosci
chromu w stali nieuspokojonej na budowe wlewka,
przeprowadzono badania pieciu wytopéw o zawartosci
chromu: 0,25, 0,26, 0,27, 0,30 i 0,47 %.

W celu ustalenia rozkladu pecherzy podskérnych
i wewnetrznych we wlewkach wykonano podtuzne prze-
cietia wlewkéw, po jednym z kazdego wytopu. W wy-
niku przeprowadzonych badaf ustalono, ze topy odlane
przy wyzszych temperaturach wykazywaly lepszy roz-
kiad pecherzy podskérnych oraz mata ilo§é pecherzy
wewnetrznych, natomiast topy odlane przy normalnych
(nizszych) temperaturach posiadaly rozkitad pecherzy
podskérnych znacznie plytszy oraz znaczng ilo§é pe-
clierzy wewnetrznych.

7. powyzszego wynika, ze stal nieuspokojong o pod-
wyzszonej zawarto$ei chromu z reguly nalezy odlewac
przy temperaturach nieco wyzszych (1510 — 1520 C)
niz normalnie.

Wrzenie we wlewnicach stali o podwyzszonej za-
wartoSei chromu jest niezbyt energiczne. W celu
uzyskania lepszego wrzenia . nalezy obnizyé zawarto§é
manganu w stali do 0,25 do 0,30 %.

Badania makrobudowy stali nieuspokojonej z pod-
wyzszona zawarto$cia chromu wykazaty strukture na
og6t drobnoziarnista oraz stabo =zaznaczong strefe
transkrystalizacji. :

Badania wlasnogei mechanicznych, przeprowadzone
na poprzecznych prébkach w stanie znormalizowanym,
wykazaty, ze wlasnoSei stali nawet z zawartoScia
chromu 0,47 %, pod wzgledem ciagliwos$ei i plastycz-
ncéei nie sa nizsze od takichze préb stali z zawartos-
cia tylko 0,10 % Cr. WlasnoSci mechaniczne stali nie-
uspokojonej z zawartoScia 0,47 % Cr w zupelnodci
odpowiadaja wymaganiom stawianym stali przezna-
czonej do glebokiego tloczenia.

Wnioski

1. Odlewanie stali nieuspokojonej z podwyzszona za-
warto$cia chromu nie przedstawia zadnych trudno-
§ci, pod warunkiem jednakze dobrego jej nagrzania.

2. W stali nieuspokojonej zawarto$é chromu do 0,27 %
nie wywierata zadnego ujemnego wplywu na roz-
klad pecherzy podskérnych. W stalach, ktoére za-
wieraty od 0,30 do 0,47 % chromu, wieniec pecherzy
podskérnych znajdowat sie na glebokosci okoto 20 mm.

. Zawarto§é¢ chromu do 0,47 % nie wywotuje obnize-
nia wlasnosci plastycznych stali nieuspokojonej.

4. Likwacja chromu we wlewkach stali nieuspokojonej
z podwyzszong zawartoscia chramu jest nieznaczna.

[VV]

K. Radzwicki

WALCOWNICTWO

Postepy w dziedzinie zimnego walcowania tasmy stalowej w ostatnim dziesiecioleciu !

Jednym z najbardziej charakterystycznych przeja-
wow postepu w zimnym walcowaniu tasm jest stale
zwiekszanie szerokoSci walcowanej tasmy. Na przeto-
mie naszego stulecia walcowano ta§my o szerokoSci
dechodzacej do 300 mm, w roku 1920 do 600 mm,
w siedem lat potem szeroko$é tasmy zimnowalcowanej
doszta do 1200 mm, w roku 1932 osiagneta 1800 mm,
dzisiaj za$§ istnieja juz walcownie zimne walcujgce
sposobem rulonowym tas§my szercko§ci do 2500 mm.
Cigzar walcowanych rulonéw. dochodzi przy tym do
15 ton. Jak wazne jest to osiagniecie, choéby tylko
ze wzgledu na koszty robocizny, §wiadezy okolicznogé,
ze wydajno§¢ w kg/roboczogodzing przy nowoczesnym
‘sposcbie walcowania rulonowego jest 5 do 10 razy
wyzsza od wydajno$ci przy walcowaniu blach w ar-
kuszach, wychodzac z platyn.

TaSmy te znajduja szerokie zastosowanie przy
wyrobach gleboko tloczonych (karoserie samochodéw,
wyréb mebli), po ocynowaniu do wyrobu konserw
i wszelkich naczyn na §rodki spozyweze (konwie na
mleko, butelki do piwa). Tasmy ze stali nierdzewnych,
kwasoodpornych i ogniocodpornych uzywa sie do wy-
robu urzadzehn przemystowych (przemyst tekstylny,
fermentacyjny, chemiczny, elektrotechniczny) i ‘'sani-
tarnych (urzadzenia chirurgiczne, autoklawy, steryli-
zatory, obicia). Zimne walcowanie objeto ostatnio
dziedzine blach i taém platerowanych (bimetale) oraz
specjalnie wykonywanych blach i tasm z tworzyw wy-
kazujacych znaczng gruboziarnisto§é (rdzenie trans-
formatoréow).

Wszystkie te zdobycze sg wynikiem daleko idacych
usprawnien i ulepszefn sprzetu produkeyjnego walco-

1 A.Pomp: Stahl und Eisen 69 (1949), str. 863 do
879 (stron 16, 41 rysunkéw, 299 odsylaczy).

wni zimnych, opartych na najnowszych wynikach ba-
dan teoretyczno-naukowych i na modernizacji proceséw
wytwoérezych poszezegblnych odeinkéw produkeji, jak
wytrawianie, walcowanie, wykoficzanie i obrébka ciepl-
na, a dalej na celowym prowadzeniu prac przygoto-
wawezych i kontrolnych. dla caltego cyklu produkeyj-
nego.

W dalszym ciagu oméwimy zdobycze i ulepszenia
w sprzecie uzywanym w poszczegolnych operacjach
zimnego walcowania tasm.

Urzadzenia wytrawialni. Wytrawianie szerokich go-
1‘acoyvalcowanych tasdm, bedace najwazniejszym pro-
cesem przygotowawczym przed zimnym walcowaniem,
prowadzi sie dzisiaj w mnowoczesnych zakladach wy-

“lacznie sposobem ciaglym. Stosuje sie przy tym ogrze-

wanie kapieli przy pomocy podwodnych palnikéw ga-
zowych oraz wszelkiego rodzaju opéZnideze - (inhibito-
ry), zapobiegajace nadmiernemu wydzielaniu sie wol-
nego wodoru, co zmniejsza do minimum mozliwo$é
powstawania pecherzy wodorowych i tzw. kruchos$ei
wodorowej. Rys. 1 uwidocznia schemat ciaglego wy-
trawiania taSmy, za§ na rys. 2 przedstawiono takie
urzadzenie dtugo$ei ponad 100 m dla tasmy szerokoSei
1000 mm, o wydajnosci 250 t/godz.

Jako najnowsze metody usuwania zgorzeliny z tas-
my goracowalcowanej nalezy wymieni¢ metode elektro-
lityczna oraz redukeje tlenkéw gazami (20 % HCI,
40 % CO,, reszta N); w tej ostatniej metodzie tlenki
zelaza przeprowadza sie w lotne chlorki przy tempe-
raturze 550 do 750 C w piecach przelotowych dtu-
goSei 16 m z atmosfera o podanym wyzej skladzie.
Tas$ma przechodzi w nich z szybko$cia 38 m/min. Inny
spos6b polega na przepuszezaniu tasmy przez kapiel
roztopionej sody z zawartoScia 2 % wodorku sodu.
Zgorzelina redukuje sie w tej kapieli tworzac pyt,
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Przyrzad Mf/gzz//g/c;gze
/WWW/QQ . Spawarka zgorzéliny
Nozyca 1 przyrzad laczgcey
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Rys. 1. Schemat urzadzenia do ciaglego wytrawiania taémy stalowej

ktéry usuwa sie badZ przez zanurzanie tasmy we wo-
dzie, przy czym powstajaca para wodna usuwa go
mechanicznie, lub przez rozpuszczanie go w stabym
roztworze wodnym kwasu siarkowego, badZ przez
szczotkowanie. Sposéb ten stosuje sie przede wszyst-
kim przy tasmach ze stali stopowej. Zaletami tej
metody sa: znaczne skrdcenie procesu wytrawiania,
usunigcie szkodliwego wplywu wodoru i unikniecie
strat metalu.

Rys. 2. Widok urzadzenia do ciaglego wytrawiania
tasmy stalowej

Urzadzenia walcownicze.r Nowoczesne walcarki do
zimnego walcowania taémy odznaczaja sie bardzo duza
wydajnoécia gotowej walcowanej tasmy na skutek
zastosowania duzych szybkoéci walcowania z réwno-
czesnym stosowaniem duzych' gniotéw, przy stosun-
kowo malym zuzyciu energii elektrycznej oraz zmniej-
szeniu wymiaréw i ciezaru urzadzen. o
" Zalety te osiagnieto zastepujac dawniej stosowane
walcarki duo z walcami o duzych §rednicach — wal-
carkami wielowalcowymi od trio i quarto poczawszy
az do dwudziestowalcowych, przy czym $rednice wal-
céw roboezych zmniejszono stopniowo do 3,5 mm.
Walce robocze wykonuje sie w ostatnich czasach ze
spiekanych weglikéw wolframu.

Myél zastosowania wielowalcowych walcarek po-
wstata na skutek teoretycznego stwierdzenia, ze nacisk
jednostkowy oraz calkowity na walce podczas wal?o-
wania jest tym mniejszy, im mniejsza jest $rednica
walca roboczego. Pierwsze walce oporowe maja zada-

nie usztywnienia uktadu walcéw roboczych, a dalsze

(w walcarkach o$mio-, dwunasto-
stuza do roztozenia powsta-
znacznego mnacisku na

walce oporowe
i dwudziestowalcowych)
jacego w walcach roboczych

odpowiednia ilo§é tozysk. Na rys. 3 przedstawionc
schemat ulozenia walcéw w walcarce dwunasto- i dwu-
dziestowalcowej. Walcarki tego typu stuza przewaznie,
do walcowania cienkic}l tasm ze stali stopowej. W dwu-
nastowalcowej walcarce typu Rohna przy walcach

Waicarka awunastowalcowa © Walcarka awudziestowalcowa

Rys. 3. Schemat walcarekywielowalcowych

roboczych §rednicy 10 mm i dtugo$ci 80'mm walcowaé
mozna tasme do 0,01 mm, za$§ na dwudziestowalcowej,
ktorej walce robocze maja §rednice 3,5 mm, osiagnieto
grubo$é walcowanej taémy do 0,006 mm. Rys. 4 przed-
stawia walcarke zwrotng dwudziestowalcowa typu
Rohna do walcowania tasmy szerokoSci do 700 mm.
Walcuje si¢ na niej tasme ze stali nierdzewnej (18 %
Cr.i 8% Ni) z grubesei 3 mm do 0,4 mm w 12 prze-
pustach, bez miedzyoperacyjnej zmiekczajacej obrébki
cieplnei. 2

Rys. 4. Dwudziestowalcowa walcarka Rohna dla tasm
: szerokosei 700 mm

Najnowszym typem walcarki dwudziestowalcowej
jest walcarka Sedzimira (rys. 5), posiadajaca walce
robocze $rednicy 38 mm wykonane ze spiekanych we-
glikéw wolframu. Napedzany jest pierwszy rzad wal-
cé6w oporowych o $rednicy 225 mm; zewnetrzne walce
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Rys. 5. Widok walcarki Sedzimira

cporowe o $rednicy 300 mm osadzone sa na mimosro-
doewych czopach 1 sluza réwnoczeSnie do nastawiania
odstepéw walcé6w roboczych. Na tej walcarce mozna
walcowaé tasmy szerokoSci do 920 mm i gruboSei od
0,004 do 0,078 mm ze-stali nierdzewnej, wysokoweglo-
wej i wszystkich takich, ktérych walcowanie na zimno
nastrecza jakiekolwiek trudno$ei. Silnik napedowy
posiada moc 400 KM, przy 500 — 1000 obr/min, za$
silniki napedzajace bebny nawijajace maja moc po
300 KM. Walcarka jest zwrotna i mozna ja stosowaé
pojedynczo lub w ukladzie tandem (kilka walecarek
ustawionych po sobie). Predkosé walcowania wynosi

70— 150 m/min. Rys. 6 wykazuje stosunek wielkoSei
walcarki Sedzimira do normalnej walcarki quarto.

Do walcowania taSmy grubo$ci okolo 0,01 mm,
o szczegblnie waskich tolérancjach, skonstruowal Se-
dzimir walcarke malych rozmiaréw, ktérej czedei szli-
fowane sa z dokladno$cia do 0,0025 mm. Przy walcach
roboczych o Srednicy 12 mm walcuje sie¢ na niej tasme
ze specjalnego stopu do celéow magnetycznych (Hi-
perco) z grubosei 0,65 na 0,01 mm w 7 przepustach.

Znane walcarki Steckela, w ktérych tasma prze-
chedzila przez nienapedzane walce, nawijajac sie na
napedzane bebny, a wiee podlegala raczej procesowi
ciagnienia, zmodyfikowano ostatnio stosujac walce na-
pedzane i przeciwciag.

Ze specjalnych typow walcarek wymienié nalezy
walcarke Amerykanina Krausego (rys. 7), ktorej
walce robocze umieszezone sa luzno na ttoku, poru-
szajacym sie w cylindrze o zbieznych §cianach pozio-
mych, przy czym tas$ma walcowana jest skokami spo-

“I=Walcarka czterowalcowa
2=Walcarka Sedzimira

Rys. 6. Stosunek wielko$ei walecarki Sedzimira
do normalnej walcarki quarto
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Rys. 7. Walcarka Krausego

sobem pielgrzymowym. Urzadzenie to pozwala przy
v;alcach §rednicy 105 mm walcowaé taSme stalowa
z 6 mm na 0,6 mm (zgniot 90 %) w jednym przepus--
cie. Stosuje sie je jednak przewaznie do walcowania
metali niezelaznych.

Rys. 8 przedstawia walcarke Simona. Jest to wal-
carka quarto o walcach roboczych $rednicy 38 mm
i dlugo$ei 400 mm, oraz walcach oporowych S$rednicy
200 mm. Napedzane sa tylko walce oporowe, tasma
za$ jest przeciagana przez walce z szybko$cia wieksza
niz predko$é obwodowa walcéw. Przy walcowaniu

~.walce robocze przesuwaja sie wzdluz ich osi, gérny

Silnik napedowy 600 kM
2 Silmki przyrzadow.nawijageych po 200 KM kazdy

Rys. 8. Walcarka Simona

x Walce napedzane Sreanica beczkr 300 mm

Rys. 9. Schemat walcarki Y
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w lewo, a réwnocze$nie dolny w prawo, i na odwrét,
co daje w wyniku tasme oraz walce dokladnie pole-
rowane. :

Na koniec nalezy wspomnieé jeszcze o jednym typie
walcarki siedmiowalcowej, ktoérej walce uloZone sa

w postaci litery Y (rys. 9 i 10). Walcuje sie na niej
taéme stalowa grubosci 0,76 mm, wychodzac z grubo-
§ei 3,3 mm w 4 przepustach przy predkosei walcowa-
nia 3 — 6 m/sek.

Przy masowej produkeji celem zwiekszenia wydaj-
roéci zimnych walcowni taSmy szerokiej stosuje sie
walcarki quarto, pcjedyncze, nawrotne, jezeli produk-

S e

Rys. 10. Widok walcarki Y

cja ma obejmowaé szeroki asortyment wymiarowy, lub
kilka walcarek quarto ustawionych po sobie, w ktérych
walcuje sie tasme sposobem ciaglym (rys. 11).

Urzadzenia wykonczajace. Do wygladzania blach
w arkuszach uzywa sie zwyczajnych walcarek duo,
na ktérych wygladza sie blachy przy zgniocie okoto
2—5%. .

Do wygladzania tasm zastosowano ostatnio wal-
carke podwéjne due ,,Uni¢ (rys. 12), w ktdérej nape-
dzany jest dolny walec gérnego duo i gérny dolnego
duo. Taéma stalowa, przechodzac przez walce, oprécz
gniotu podlega rozcigganiu. Zuzycie energii przy wy-
gtadzaniu ze zgniotem 4% (z 0,25 na 0,24 mm) wy-
nosi tu 1,7 kWh, podczas gdy w dotychczas uzywanych
walcarkach gladzacych wynosito ono przy tych samych
warunkach 15 kWh.

Wraz ze wzrostem szeroko$ei walcowanej tasSmy
doznaly ulepszania nozyce do podluznego cigcia taSmy
i do przecinania jej na arkusze z réwnoczesnym DpPro-
stcwaniem. Urzadzenie takie, przedstawione na rys. 13,
przeznaczone jest do wykonczania tasm stalowych
szeroko$ci do 900 mm w rulonach o ciezarze do 3 t.
Szybko§é posuwu taémy mozna zmieniaé w granicach
od 13 do 90 m/min. Dlugoéé cietych arkuszy waha sie
w granicach od 300 do 1300 mm. Urzadzenie to jest
ciagle i sktada sie z nastepujacych czesei:

a. rozwijarki z dwoma stozkowymi bebnami;

b. nozyey do obcinania brzegéw tasmy i do ciecia

wzdluz na pasy;

c. nawijarki, nawijajacej przecigte pasy tasmy;

d. noénika tasémy umieszczonego za nozyca kraz-

kowa, na ktérym tasma tworzy petle; sluzy on

0d rozwjarke

| Napedzane
1 silnikiem

Do zwjarki

Rys. 12. Wygtadzarka (drezyrka) ,,Uni“

Rys. 18. Nozyca i przecinarka do. taémy stalowej
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do regulowania predkoSci postepu taSmy w po-
szezegdlnych czeSciach urzadzenia za pomoca
przekaznikéow elektrycznych;

e. wielowatkowej prostownicy z mnozyca latajaca,
gdzie ta$ma po wyprostowaniu cigta jest samo-
czynnie na zadane dilugo$ci przez odpowiednie
nastawienie nozycy;

f. transportera doprowadzajacego pociete arkusze
blachy do urzadzenia ukladajacego je w stosy;

g. urzadzenia do ukladania blach w stosy z na-
stawiana odbojnicg i transporterem odprowadza-
jacym ulozone stosy blach.

Wydajno§é calejs maszyny wynosi 80 —100 t na

24 godziny.

Urzadzenia do wyzarzania tasmy. Wyzarzanie tas—
my stalowej w kregach i rulonach przeprowadza sie
w piecach garnkowych lub kolpakowych; sa one wy-
pierane ostatnio coraz bardziej przez urzadzenia do
zarzenia ciagtego w postaci piecéw wiezowych lub pie-
cOow o poziomym biegu tasmy. Piece tego typu nabraty
szczegblnego znaczenia, gdy stwierdzono do§wiadczal-

nie, ze do przeprowadzenia rekrystalizacji tasmy
zimnowalcowanej nie potrzeba weale dlugotrwalego
Zarzenia. Wystarcza kilkuminutowe przetrzymanie

taémy w temperaturach powyzej 650 C, aby odzyskata
ona z powrotem zdolno§é do plastycznej obrébki na
zimno.

Poza oszczedno$cia czasu i wieksza wydajnoscia
zarzenie sposobem ciaglym ma jeszcze i te wyzszo$é
rad zarzeniem tasémy w rulonach, ze tasma w piecu
ciaglym ogrzewa sie i stygnie réwnomiernie na calej
dlugo$ci; natomiast w ogrzewanym lub chlodzonym
rulonie ciepto przenika z warstw zewnetrznych do
wewnetrznych tadmy i na odwrét, wskutek czege wy-
kazuje ona rézne wiasno§ci na swej -dtugosci. Norma-
lizowanie i hartowanie ta§my jest mozliwe jedynie
w piecach o. przepltywie ciaglym. Réwniez ulepszanie
taémy ze stali austenitycznej przeprowadza sie wy-
lgcznie .w takich piecach.

Na rys. 14 przedstawiony jest piec wiezowy do
ciaglego zarzenia i normalizowania, przy czym dzieki
ulozeniu taémy przed przestrzenia zarzenia w kilka

petli dlugoéci do 86 m, ktére mozna dowolnie skracaé .

lub wydtuzaé, bieg tasémy w przestrzeni ogrzewanej
nie przerywa sie nawet w chwili zakladania i zdej-
mowania rulonéw lub spawania koncéw tasmy. W pie-
cu tym mozna zarzyé taSme grubosei od 0,22 do 1,8 mm
i szerokoéci do 1018 mm przy predkoSci przesuwania
sie taémy od 0,38 do 1,52 m/sek.

Rys. 14. Piec wiezowy do zarzenia taémy opalany gazem

Podobny piec z odzyskiem ciepta przedstawia rys.
15. Tasma rozwija sie z bebna a, przechodzi przez
rclki transportowe b i kierownicza ¢ do komory wstep-
nej d, skad po przejsciu nad napedzana rolka magne-
tyczna e przechodzi przez zawér goérny f do komory
wymiany ciepta ¢. Stad przez zawér dolny f dostaje
sie do przestrzeni grzewczej h, ogrzewanej zwojami
grzewezymi 4, tworzac petle k. Po przejSciu z powro-
tem przez otwér dolny f oddaje nastepnie cze§é swego
ciepla w przestrzeni g wstepujacej zimnej tasSmie,
przebiegajacej w odwrotnym kierunku i mingwszy za-
wor goérny f, przechodzi ponad rolkag magnetyczna I,
a zmieniwszy kierunek na rolce m, przechodzi do prze-
strzeni chtodzacej =, po czym nawija sie na beben o.
Diugoéé petli &k w przestrzeni grzewczej h reguluje
sie automatycznie za pomoca fotokomérek g i 7, ktére
przy pomocy przekaZnikéw zmieniaja ilo§é obrotéw
silnika elektrycznego p, napedzajacego rolke magne-
tyezna e, tak dlugo, az petia osiagnie przepisanag diu-
gosé. Fotokomérka gérna zaczyna dzialaé, gdy petla
tadmy jest za krétka, za$ fotokomorka dolna, gdy jest
ona za dluga.

Gaz ochronny, zapobiegajacy powstaniu zgorzeliny
na powierzchni tasémy wchodzi rura s i wychodzi
otworami t. Jako gaz ochronny stosuje sie przewaznie
cze§ciowo spalony gaz §wietlny, rzadziej wodér lub
azet. W malych piecach stosuje sig¢ do tych samych
celow proéznie.

Osprzet i przyrzady pomiarowe. Nastawianie od-
legto$ci miedzy walcami, ktére odbywalo sie w wal-
carkach starego typu za pomoca klucza przez uderza-
nie mlotem, przeprowadza sie w walcarkach nowego
typu mechanicznie przy pomocy silnikéw elektrycz-
nych, niekiedy automatycznie przez przekazniki, otrzy-
mujace podniety od przyrzadu stale mierzacego gru-
bcéé walcowanej tas§my. Stosuje sie takze waly mimo-
§rodowe, na ktérych osadzone sg walce lub lozyska
oporowe, ktére przez przekrecanie zmieniaja odlegtoéé
waleéw (walcarki systemu Terpe i Sedzimira).

Do mierzenia grubos$ci ta§my przy wiekszych szyb-
kodciach walcowania nie wystarcza mikromierz rgezny.

- Uzywa sie do tego celu przyrzadéw mierzacych gru-
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Rys. 15. Piec wiezowy do zarzenia
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Rys. 16. Przyrzad do mierzenia grubos$ci tasSmy

bo$¢ w czasie walcowania mechanicznie, za pomoca
dwoéch rolek, miedzy ktérymi przechodzi taéma, lub
elcktrycznie, przy czym czeSci aparatu nie dotykaja
tadmy w czasie pomiaru. W uzyciu sa takze ‘przyrzady
dzialajace za pomoca promieni Rontgena. Rys. 16
przedstawia przyrzad mechaniczny, w ktérym rolki
Slizgajace sie po tasmie wywoluja zmienne natezenie
pcla magnetycznego miedzy dwoma cewkami i wychy-
lenie igly czulego galwanometiu, wyskalowanego
wprost w grubosciach tasmy. |

W celu ustalenia nacisku na walce przytwierdza
si¢ do stojaka walcarki odpowiedni przyrzad, wyka-

! =0rzc//zaa_ pOmiarowy 4 =przyrzad piszacy
7- 0aviorczy 5= Pret pormiarowy
“Wzmacniacr 6= Glowica pomiaroma
3 =Przyrzad wskazuacy

Rys. 17. Przyrzad do mierzenia nacisku na walce
ze sprawdzianem Eltasa

*—

Rolka
SPre2yna o oy m_m
* ) D

Prostownk .
2yrzaa wskazujacy

naciag rasmy

Rys. 18. Schemat przyrzadu do mierzenia sily naciagu
tasmy

zujacy nacisk walca na podstawie elastycznego wydlu-
zenia stojaka walcarki w czasie walcowania. Schemat
takiego przyrzadu pokazuje rys. 17.

Walcarki walcujace taSme z naciagiem lub prze-
ciwciagiem, posiadaja przyrzady do mierzenia sily tego
raciagu. Rys. 18 przedstawia schemat dzialania elek-
tryeznego przyrzadu do mierzenia naciagu tasSmy.
Taséma naciska na rolke umieszczona na ramieniu
sprezynujacym, ktéra z kolei zmienia natezenie pola
magnetycznego przez zwickszanie lub zmniejszanie
szczeliny miedzy magnesami z nawinietymi cewkami
a ruchomym zwieraczem. Wielko§é roéznicy pradédw,
pcewstajacych w cewkach, proporcjonalna jest do na-
cisku taémy. Naciag tasmy odczytuje sie z odchylenia
igly odpowiednio wycechowanego galwanometru. Prady
w cewkach przy poziomym potozeniu ruchomego zwie-
racza znosza sie, a wskazéwka, bedac w polozeniu
zerowym, wskazuje, ze naciggu w tasmie nie ma.

Inny przyrzad do mierzenia i regulowania naciagu
tasémy przedstawia rys. 19. Miedzy dwoma walcarkami
zrnajduja sie dwie nieruchome rolki, miedzy ktérymi
porusza sie trzecia rolka ruchoma, sprzezona z tlokiem

Hentyl reguiuygry

F{‘?o regulatora
 PACIqgY fasmy

Rys. 19. Regulator naciagu tasmy

cylindra. Tiok pod wplywem ciSnienia w cylindrze
cbniza ruchoma rolke, tworzac w tasmie petle. Zmiany
sily naciagu tasmy powoduja zmiane potozenia rolki
ruchomej, ktérej ruch przenosi sie¢ za pomoca zebatki
do automatycznego regulatora naciagu.

Jakoé§é walecdw ma przy zimnym walcowaniu ogro-

‘mine znaczenie, gdyz od niej zalezy jakosé i wyglad

zewnetrzny walcowanej taémy. Walce robocze wyko-
nuje sie wylacznie ze stali kutej w stanie hartowa-
rnym, natomiast walce oporowe wykonuje sie badz jako
kute, badZ odlewane ze staliwa. W ugyciu sa takie
walce oporowe w postaci stalowych waléw z nasadzong

‘na goraco odlana beczka. Walec taki laczy duza wy-

trzymato§é rdzenia z duza twardoscia powierzchni
walca oporowego. Do powierzchniowego hartowania
waleéw stosuje sie obecnie nagrzewanie indukeyjne.
Walce robocze malych rozmiaréw uzywane w walcar-
kach wielowalcowych wykonuje sie ze spiekanych
weglikow wolframu.

Podezas gdy w dawnych walecarkach wode do chilo-
dzenia walcéw doprowadzano do wydrazonego w wal-
cach otworu, w walcarkach szybkobieznych dla szero-
kiej taémy stosuje sie chlodzenie walcéw od zewnatrz,
chtodzac walce oporowe emulsja wodna odpowiednich
olejéw, a skuteczniej jeszcze przez prowadzenie wal-
cowania w kapieli emulsji oplywajacej walce robocze
i taséme walcowana.

€

A. Stanistawski
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Wielkosé ziarna w stali na osie !

Przy kontroli produkeji stali weglowej na osie dla
wagonoéw 1 parowozdéw zauwazono, ze okreSlenie wiel-
Lkeéei ziarn przy ocenie wytopu nie zawsze zgadza sie
7z prébami wycietymi z gotowych osi. Stwierdzono
przypadki, ze préba z oceny wytopu wynosita 5 —6,
a préoby z gotowych osi wykazaly ziarna w granicach
2-—5.

Wynikaloby stad, Ze na wielko§¢ =ziarna w stali
maja wplyw nie tylko procesy metalurgiczne przy
wytapianiu stali, lecz réwniez i inne czynniki w okre-
sie dalszego przerobu stali. Tymi czynnikami przy
produkeji cosi moga byé: niejednorodno$é wlewkow,
rézny stopien przekucia préb i samych osi, procesy
nagrzewania i ochladzania stali przy kuciu i obrébce
cieplnej.

W celu ustalenia wplywu tych czynnikéw na wiel-
ke§é ziarna przeprowadzono badania wytopéw stali
weglowej o zawartosei 0,80 do 0,40 % C, przeznaczo-
nych do wyrobu osi wagonowych i parowozowych.
Wielko$§¢ ziarna okreS§lono metoda naweglania przy
temperaturach 925 i 975 C.

Wplyw niejednorodnesci wlewkow. W celu ustale-
nia. wplywu niejednorodno$ci  wlewkéw na wielko§é
ziarna przeprowadzono badania trzech wlewkow o cie-
zarze 1150 kg w ten sposdb, Ze préby do okre§lenia
wielko§ci ziarna pobierano w réznych miejscach z ca-
tej objetosci wlewka. Przedtem wlewki przecieto wzdiuz
w réznych miejscach i zbadano mikrcbudowe, sklad
chemiczny i rozklad wtraceh niemetalicznych. Stwier-
dzono, ze stopieft niejednorodnosci badanych wlewkéw
byl zupelnie identyczny ze stopniem niejednorodnodci
ncrmalnych zdrowych wlewkéw stali weglowej.

Prébki do okre$lenia wielko§ei ziarna pobrano ze
wszystkich stref krystalizacji oraz ze stref przejscio-
wych od powierzchni wlewka do jego §rodka, w pieciu
przekrojach prostopadlych do- osi wlewka. Ze zbada-

nych trzech wlewkéw jeden posiadal ziarno grube, za$

dwa inne ziarno $rednie. W calej objetosci wlewka

wielko§é ziarn we wszystkich wypadkach byla zupelnie

jednakowa i wynosita 1—38 podlug skali ASTM we
wlewku o grubym ziarnie, za§ w dwdch innych wlew-
kach o $rednim.ziarnie — 5, z niewielka ilo$cia ziarn
4 i 6.

Wplyw wstepnego przekucia. Zwiekszenie stopnia

przekucia stali sprzyja obnizeniu temperatury rozro--

stu ziarna. Wplyw stopnia przekucia sprawdzono na
duzych wlewkach na osie o ciezarze 1150 kg oraz na
matych wlewkach o cigzarze 50 kg. Duze wlewki pod-
dawano przerébce plastycznej na goraco ze stopniem
przekucia od 2- do 9-krotnego. Okre§lenie wielkoSci
ziarna po przekuciu przeprowadzono przez naweglenie
przy 925 C. Badania wykazaly, ze przy wszystkich

! W.Sagaradze: Stal 6 (1946), str. 387.

stosowanych stg‘pniach przekucia wielko$é ziarna po-

zostawala ta sama i wynosila 5 podlug skali ASTM.

Wlewki 15 kg poddano intensywniejszemu przeku-
ciu, a ‘mianowicie z przekroju kwadratowego 80 do
90 mm przekuto je na kwadrat 40, 30, 20 -oraz 10 mm.
Otrzymano przy tym odpowiednio przekucia 4, 7, 16
i 80-krotne. Wielko$§é ziarna okre$lono przez nawegle-
nie przy temperaturze 925 C oraz 975 C.

Badania wykazaly, 7ze dostrzegalny rozrost ziarn
przy 925 C zaczynal sie dopiero przy szesnastokrotnym
stepniu przekucia i wyzszym. W jednym tylko wy- °
padku zaobserwowano rozrost ziarna po siedmiokrot-
nym przekuciu. Przy 975 C rozrost ziarna rozpoczyna
si¢ juz przy siedmiokrotnym stopniu przekucia. Pod-
niesienie stopnia przekucia obniza wiec temperature
rozrostu ziarna, zwlaszeza przy wytopach poslada‘]a-
cych sklonno§é do tego rozrostu.

Wpiyw wstepnej obrobki cieplnej. Celem zbadania
wplywu wstepnej obrébki cieplnej na wielko§é ziarna,
p16by nagrzewano do 850, 950, 1050 i 1150 C i po
wytrzymaniu przy tej temperaturze w ciagu 10 minut,
ochtadzano w wodzie, na powietrzu oraz w piecu. Po
takiej obrébece cieplnej okre§lano wielko$é ziarna me-
toda naweglania przy 925 i 975 C.

Otrzymano wyniki nastepujace:

1. Nagrzewanie do temperatury 850 —1150C

i ochladzanie w wodzie nie prowadzi do rozrostu
ziarna.

2. Nagrzewanie do temperatury 850 —1150C

i ochladzanie na powietrzu obniza temperature
rozrostu ziarna przy nastepnym nagrzewaniu.
Czym nizsza byla temperatura wstepnego na-
grzewania, tym wiecej obniza sie temperatura
rozrostu ziarna.

. Wstepne nagrzanie stali do 1150 C oraz powolne
ochtadzanie w piecu obniza temperature rozro-
stu ziarna przy nastepnym nagrzewaniu.

Wyniki te pokrywaja sie calkowicie z wynikami
innych badaczy. Jak z powyzszego wynika, podstawo-
wym czynnikiem, wywierajacym wplyw na zmiane
temperatury rozrostu ziarna, jest stopien przekucia,
a zwlaszeza wstepna obrébka cieplna. Pod wplywem
wlagnie tych czynnikéw powstata rozbiezno§é w okres-
leniu wielko$ei ziarna na prébach z wytopu oraz z po-
szezegblnych gotowych osi.

W poszczegélnych przypadkach wstepna obrébke
cieplng mozna zastosowaé do poprawienia stali o gru-
bym ziarnie. Zaleznie od rodzaju wytworéw, podwyz-
szenie temperatury rozrostu ziarna moze byé uzyskane
przez nagrzanie stali do wysokiej temperatury i szyb-
kie ochlodzenie lub przez dluzsze przetrzymanie przy
temperaturze 675 — 700 C.

[95]

K. Radzwicki

ROZNE

Tlen w hutnictwie

Produkcja taniego tlenu

W ostatnich latach obserwuje sie gwaltowny wzrost
zastosowania tlenu do réznych celéw przemyslowych,
zwiazanych ze znacznym obnizeniem jego. dotychcza-
sowej wysokiej ceny. Przez wprowadzenie metody
Linde-Frankia z cyklem o niskim ci$nieniu i po ulep-

szeniach 'w zakresie zmniejszenia strat w tym proce-
sie, zdotano obnizyé przeszlo dziesieciokrotnie koszty
produkeji czystego tlenu (1). W zwiazku z tym zuzy-
cie tlenu znacznie wzrasta. W Stanach Zjednoczonych
wynosito ono w 1939 roku 125 miln. m3, a w roku 1944
osiagneto 510 mln. m3. Powojenna konsumpcja (2)
w 1. 1946 wynosita 310 mln. m3, przy czym spozycie
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tlenu przez poszezegélne galezie przemystu USA wed-
lug danych firmy Linde Air Products Corp. przedsta-
wiato sie nastepujaco:
przemyst stalowy 40 %
budownictwo 25 ,,
produkecja zlomu
chemikalia i paliwa plynne
przemyst samochodowy i lotniczy
medycyna i tlen do oddychania
inne przemysty.
rézne zastosowania

00 W Wk Ut

razem 100 %

Z zestawienia widaé, ze przemyst stalowy zuzytko-
wuje najwieksza cze$¢ wytwarzanego tlenu, totez po-
stepy w jego produkeji maja dla tego przemystu naj-
wieksze znaczenie. Znaczenie to wzrosto jeszeze bar-
dziej, odkad rozpoczeto stosowaé czysty tlen lub
wzbogacone w tlen powietrze w reakcjach metalur-
gicznych 1 w procesach spalania. Obecnie uzycie tlenu
na wielka skale w przemys$le hutniczym bedzie zalezalo
przede wszystkim od szybkos$ei budowy ekonomicznych
urzadzen do produkeji taniego tlenu.

Do szybkiego rozwoju urzadzen do wytwarzania
tlenu przyczynity sie doSwiadczenia z okresu ostatniej
wojny, w czasie ktorej stosowano tlen do réznorod-
nych celéw, jak naped todzi podwodnych, naped samo-
lotéw odrzutowych, zaopatrzenie samolotow stratosfe-
rycznych i todzi podwodnych w tlen do oddychania,
naped pociskéw rakietowych, naprawy sprzetu wojen-
nego w polu, szybkie budownictwo okretowe.

W zwiazku z tym budowano przeno$ne, mozliwie
lekkie jednostki produkujace tlen, montowane na sa-
mochodach, saniach (ZSRR), a nawet przystosowane
do przewozu samolotami; wydajnoéé ich wynosita 80 ms?
tlenu wysokiej czysto$ci na godzine. Specjalnym za-
gadnieniem bylo zbudowanie urzadzenia do produkeji
tlenu wysokiej czystoSci do uzytku zalég samolotéw
bombowych, lecacych na duzych wysokoSciach. Skon-
struowano do tego celu generator tlenowy o wydajno-
§ci 4 m3 tlenu 99,6 % na godzing, ktéry wazyl zaledwie
200 kg.

Wszystkie przodujace panstwa przemystowe sa
wielce zainteresowane zagadnieniami zwigzanymi ze
stosowaniem tlenu w przemyéle. W Zwigzku Radzieckim
wychodzi specjalne czasopismo fachowe Kislorod, po-
$§wiecone zagadnieniom produkeji i uzycia tlenu.
Obszerne badania pod kierownictwem akademika
1. Bardina nad zastosowaniem tlenu w hutnictwie (3),
intensywne préby wytwarzania syntetycznych paliw
gazowych przy uzyciu tlenu oraz szerokie badania nad
spalaniem koksu w tlenie §wiadeza o tym, jak wielka
wage przywiazuje sie w Zwiazku Radzieckim do tych
probleméw. Potwierdza to réwniez fakt, Ze nagrode
Stalina w roku 1949 otrzymat w dziale metalurgii
wlaénie I.Bardin za prace zwiazane ze stosowaniem
tlenu w procesach hutniczych.

Réwniez w dziedzinie wytwarzania tlenu Zwiazek
Radziecki jest dzisiaj pafhstwem przodujacym, gdyz
turboekspander Kapicy potrzebuje teoretycznie tylko
0,28 kWh/m3 tlenu i posiada sprawno$§é 81 —83 %, co
w poréwnaniu z cyklem Lindego, ktéory wymaga
0,445 kWh/3 i posiada sprawno§é 73 %, jest duzym po-
stepem.

Olbrzymi rozwéj w budowie wytwérni tlenu, obser-
wowany po wojnie w Stanach Zjednoczonych, Swiadczy
o coraz wickszym zastosowaniu tego gazu. Obecnie
wiekszo§¢ produkeji amerykanskiej pochodzi z czterech.
wytwérni o wydajnosei okoto 200 t i wielkiej wytworni
w Chicago, produkujacej 400 t tlenu dziennie. W bu-
dowie sa cztery fabryki wytwarzajace po 1000 t (4)
dziennie i olbrzymia wytwérnia w Brownsville w Te-

xas o wydajnosei 2000 t tlenu. Kilka‘wytwérni tlenu
zbudowano przy duzych zakladach wielkopiecowych
i stalowniczych w celu produkeji tlenu do proceséw
metalurgicznych. Koszt tlenu do tych proceséw ma
wynosié¢ okoto 6 dolaréw za tone (1). Obecnie przemyst
amerykanski (5) przewiduje zwigkszenie uzycia tlenu
do wzbogacania powietrza i reakeji- metalurgicznych
w produkeji suréwki i stali, spiekania rud siarczko-
wyeh, produkeji gazéw syntetycznych z paliw statych,
wytwarzania gazu miejskiego i réznych proceséw che-
micznych.

W Anglii zagadnienia stosowania tlenu w hutni-
ctwie sa przedmiotem licznych prac. Szczegélnie
w dziedzinie uzycia tlenu w konwertorze Tropenasa
csiagnigto powazne rezultaty w postaci podwojenia
wydajnoéei i potanienia procesu (6). Opracowanie
przez British Oxygen Company metody otrzymywania
tlenu sposobem ,Rescol” (7) udoskonalilo produkeje
tlenu o §redniej czystosci, zawierajacego 85 do 98 % O

Francuzi (8) stosuja dmuch wzbogacony do w1ef
kiego pieca w eksperymentalnej hucie w Neuves
Maisons pod kierunkiem Institut de Recherche de la
Siderurgie. Préby z wzbogacaniem dmuchu do konwer-
toréw tomasowskich, przeprowadzone w Senelle w po-
blizu Longwy, daly doskonate rezultaty. Przeprowa-
dzono takze badania nad stosowaniem tlenu w procesie
martenowskim w Pompey w poblizu Nancy oraz
Senelle i Basse Indre. Réwniez w dziedzinie produkeji
tlenu Francja nie pozostaje w tyle, poniewaz firma
L‘Air Liquide w Paryzu buduje wytwérnie tlenu o wy-
dajnosci od 30 do 1000 ton tlenu dziennie.

Czesi przeprowadzaja préby stosowania tlenu
w piecu martenowskim w Zakladach Witkowickich,
a w Kladnie w konwertorach tomasowskich.

Chociaz tlen mozna otrzymaé zaréwno przez elek-
trolize wody, jak i innymi metodami chemicznymi, to
jednak najwazniejszym sposobem otrzymywania tlenu
jest jego separacja z powietrza. Wszystkie procesy
separacji opieraja sie na dwdéch zasadniezych i odreb-
nych fazach, a mianowicie: na skropleniu i frakejono-
waniu. Skroplenia powietrza dokonuje sie zawsze przez
sprezenie i nastepne ozigbienie przez rozprezanie. Nie-
kiedy stosuje sie dodatkowe ozigbianie, osiagane przez
wyparowanie jakiego§ tatwo skraplajacego sie gazu,
jak amoniak lub freon (CCL F).

W procesie wytwarzania tlenu istnieje szereg od-
mian, rézniacych sie od siebie wysokoScig ciénienia
i metodami sprezania, oczyszczaniem i oziebianiem po-
wietrza, sposobami wymiany ciepla, sposobami rekty-
fikacji, wyparowywania i kondensacji. Najistotniejsza
réznica jest jednak stopief sprezania powietrza. Od
metod wymagajacych 200 at ci$nienia potrafiono zej$§é
dc ciénienia 4,5 at, uzyskujac co prawda nieco nizszy
stopienn separacji. Teoretycznie przy separacji powie-
trza na tlen i azot potrzeba okolo 0,075 kWh na m?
gazowego tlenu, niezaleznie od procesu. Poniewaz jed-
nak sprawno$§é¢ procesu rektyfikacji, uzyskiwana
w praktyce, wynosi tylko 10 do 20 %, zaleznie od roz-
miaréw i typu urzadzenia, wiec rzeczywiste zuzycie
mocy waha sie od 0,376 do 0,75 kWh na ms3 gazowego
tlenu.

Najtanszym i najlepiej nadajacym sie dla potrzeb
hutnictwa okazal sie proces Linde-Frankla o niskim
ci$nieniu, opracowany w roku 1932, pracujacy z za-
sadniczym ci§nieniem 4,5 at (précz matej iloSci po-
wietrza, wynoszacej zaledwie 4 %, ktéra sie spreza do
200 at). Zapotrzebowanie mocy w tym procesie na
1 m? tlenu wynosi 0,563 kWh, podczas gdy w danej
metodzie Lindego o wysokim ci§nieniu zapotrzebowanie
to jest 2,6 razy wigksze. Amerykanie wprowadzili
w tej metodzie szereg ulepszen, zmniejszajac straty
cieplne w poszezegdlnych fazach procesu oraz zaste-
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pujac typowe dla metody Friankla regeneratory zwrot-
nymi wymiennikami ciepta.

Do uzytku przemystu stalowego wytwarza sie tlen
o dwoéceh stopniach czystos$ci. Produkeja tlenu wysokiej
czystosei (99,5 %) wymaga specjalnego wyposazenia,
aby usunac praktycznie wszystek azot i argon. Pro-
dvkeja tlenu niskiej czystesei (80 do 95 %) wymaga
prostszego urzadzenia i odbywa sie przy nizszych cis-
nieniach.

Wydajno§é urzadzenia do produkeji tlenu zalezy
od jego wymiaréw objetoSciowych, natomiast straty
cieplne zaleza od powierzchni i sa stosunkowo duzo
wieksze dla mniejszych wytworni niz dla wiekszych.
Wybér odpowiedniego ci$nienia, przy ktérym pracuje
urzadzenie, ma duzy wplyw na wielko§é wytworni.
Zmniejszenie ci$nienia powoduje powigkszenie wymia-
réw urzadzenia. Male wytwdrnie pracujg z reguly
przy wysokim ci$nieniu, a duze wytwoérnie wedlug
metcd stosujacych niskie ciénienie. Koszty produkeji
tlenu zmieniaja sie¢ z wielko$cia wytwérni, jej kon-
strukeja, warunkami pracy i kosztami energii. Przy-
blizone koszty inwestycyjne wytwoérni tlenowych oraz
koszty produkeji tlenu czystoSci 90 % w zaleznoéci od
zdolno$§ci produkeyjnej wytwdrni, pracujacej przy
niskim eciénieniu, podano w tabl. I (9). Koszty tlenu
w tym zestawieniu wydaja sie jednak zbyt niskie,
zwlaszeza, Ze inne Zrodia (10) podaja dla tlenu czys-
toei 95 % znacznie wyzsze cyfry, co ilustruje tabl. II.

W literaturze amerykafiskiej podano réwniez kilka
interesujacych szczegéléw na temat budowy wspor-
nianej juz wyzej wytwoérni-giganta w Brownsville.
Urzadzenie do wytwarzania tlenu skladaé sie ma
z dwbéch jednostek o dziennej zdolnesei produkeyjnej
pe 1000 ton tlenu czystoSci 95 %. Kazda z tych jedno-
stek bedzie wymagala powierzchni 50 X 60 m. Ta
jedna wytwérnia posiadaé bedzie zdolnosé produkeyjna
réwna calkowitej produkeji tlenu Standéw Zjednoczo-
nych w roku 1947. Obstlugiwaé bedzie ona fabryke
syntetycznej gazoliny, przy czym do produkeji tlenu
wykorzysta sie duze iloéci ciepla wywiazujace sie
w procesach syntezy. W poréwnaniu do tej olbrzymiej
wytwdérni stosunkowo mala jednostka, ktéra produkuje
10 t tlenu czystoSci 95 % na dziend, wymaga powierz-
chni o wymiarach 10 X 7,5 m i wazy ponizej 40 t.

Tablical

Koszty produkeji tlenu o czystosci 90 ¢

’];)zienna . | Koszty inwe- Koszt
zdolno$é produkeyjna stycyine produkeji
¢ s wytworni tlenu
£ dolaréw dolaréw/t
100 70 000 940 000 4,29
200 140 000 1350 000 3,29
400 280 000 1900 000 2,59
600 420 000 2350 000 2,31
1000 700 000 2950 000 2,01

Transport tlenu ma wybitny wplyw na ksztattowa-
nie sie jego ceny. Tlen transportowany jest albo jako
ciecz, albo jako gaz. Transport stosunkowo malych
ilodci tlenu gazowego w butlach wymaga przewozenia
i zwrotu 7 kg naczynia na kazdy kg tlenu, nawet jesli
‘gaz jest pod ciénieniem 150 at. Ekonomiczniejsze jest
przewozenie tlenu w cysternach samochodowych i ko-
lejowych zawierajacych okolo 1200 kg gazu pod wy-
sokim ciénieniem. Stosuje sie takze cysterny kolejowe
przewozace plynny tlen pod prawie atmosferycznym
ci$nieniem, ktére zawieraja okoto 30 t tlenu. Na punk-

Tablica II
Koszty produkeji tlenu o czystosci 95 9,

Dzienna ..
zdolnoéé produkceyjna Koszt produkcji
- o : tlenu dolarow/t
t : m3 )
50 ! 35000 I 8,70—9,70
100 i 70 000 | 6,60—7,40
250 ' 175 000 4,94—5,50
500 350 000 4,20—4 46

cie odbioru tlen sie odparowuje 1 magazynuje pod
ciénieniem 150 at. Ostainio problem transportowania
rozwigzuje sie w ten sposdb, ze wytwornie tlenu bu-
duje sie w poblizu duzych punktéw odbioru, do ktérych
doprowadza sie tlen rurcciaggami. Sposéb ten jest naj-
ckonemiczniejszy 1 nadaje sig nie tylko tam, gdzie
zuzywa sie bardzo duze ilogci tlenu, ale i tam, gdzie
odbiér jest niewielki, ale staly; doprowadzi to nie-
watpliwie do szybkiej rozbudowy olbrzymiej sieci wy-
tworni tlenowych.

Spalanie w tlenie lup w powietrzu wzbogaconym
w flen

Przy spalaniu na 1 tone paliwa trzeba doprowadzié
okolo 12 ton powietrza lub 2,5 ton tlenu. W wypadku
uzycia czystego tlenu nie trzeba wige wdmuchiwaé do
pieca 9,5 ton azotu, ktéry przechodzac przez piec za-
biera znaczne iloSci ciepta. Uzycie tlenu lub powietrza
wzhogaconego w tlen do spalania (11) powoduje przede
wszystkim zmniejszenie ilo$ei spalin i wzrost ich po-
jemnoéci cieplnej. Wazrost pojemnosei cieplnej spalin
spowedowany takim spalaniem nie jest staly dla réz-
nych paliw: jest on wysoki dla wegla, $éredni dla
wodoru 1 niski dla gazu wielkopiecowego i czadnico-
vwego. Rys. 1 podaje sklad spalin uzyskanych ze spa-
lenia ptynnego paliwa weglowodorowego z powietrzem

70
50 \
Ny »
joné! ’?—________-—-0—-""
30 |9, creptd [ 2l —
- — 70,
20 / / 2
7 ] :
S /
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/ 2
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a5 e .
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% tleny

Rys. 1. Sktad produktéw spalania, uzyskanych przez
spalenie plynnego paliwa weglowodorowego z powie-
trzem wzbogaconym w tlen. Skala pétlogarytmiczna
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wzbogaconym w tlen, przy zalozeniu stalej tempera-
tury 2500 C. Zawarto$é azotu spada, a wszystkich
innych gazéw wzrasta. Poglad, jakoby spalanie z tle-
nem réwnalo sie spalaniu z goretszym powietrzem,
jest wiee niestuszny.

Przy spalaniu paliw z powietrzem, temperatury
plemienia nie przekraczaja zwykle 2000 C, natomiast
spalanie z tlenem daje temperatury o wiele wyzsze.
W tych warunkach duza role odgrywa dysocjacja;
przeciwdzialajaca wzrostowi pojemnoéci cieplnej spalin
przy 2500 C prawie potowa ilo§ci CO, jest zdysocjo-
wana, a powyzej 3000 C gléwnymi produktami sa CO
i tlen atomowy. Podczas dysocjacji pary wodnej duza
role odgrywa skladnik OH, ktérego przy spalaniu
z tlenem jest od poczatku dysocjacji prawie tyle co
wodoru. Osobliwy ten gaz gra podobno decydujaca role

¢
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7500

J000
21 4 60 80 00
% tieny
Rys. 2. Maksymalne temperatury spalania réinych

paliw przy uzyciu powietrza wzbogaconego w tlen
1 — koks, 2 — antracyt, 83 — wegiel bitumiczny, 4 —

gaz koksowy, § — lignit, 6 — drzewo, 7 — gaz gene-
ratorowy (wegiel), 8 — gaz generatorowy (koks),
9 — gaz wielkopiecowy
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Rys. 8. Temperatury spalania CO, CH, i H,
przy uzyciu powietrza wzbogaconego w tlen

w reakcji tafcuchowej spalania. Rys. 2 (11) i 8 (12)
pedaja maksymalne temperatury spalania dla zwyk-
Iych paliw, przy réznych stopniach wzbogacania po-
wietrza w tlen. Jak widaé z rysunkdéw, najwiekszy
efekt wzbogacenia wystepuje do 40 % tlenu.

Dodatek tlenu do dmuchu spowoduje réwniez wzrost
szybko$ci spalania, ktéry wraz ze zmniejszong iloscia
spalin zwieksza intensywno$é wywiazywania sie ciepla.
Rys. 4 podaje zmiang szybkoSci spalania wodoru w za-
lezno$ei od wzbogacenia dmuchu w tlen.

Stopien wzbogacenia dmuchu w tlen przy spalaniu
zalezy od korzy$ci, wynikajacych z dodatku tlenu i od
kosztu tlenu. Mozna teoretycznie wykazaé, ze korzysci
te maleja ze wzrostem wzbogacenia powyzej zawarto-
§ci tlenu w powietrzu. Rys. 5 (13) podaje zaleznogé
pomiedzy temperatura spalin, zawartoécia tlenu w dmu-
chu i zuzyciem paliwa przy spalaniu wegla na dwu-
tlenek wegla. Dla mniej egzotermicznej reakecji spala-
ria wegla na tlenek wegla, odpowiednie krzywe prze-
suniete sa na prawo i dlatego wplyw wzbogacenia
tlenowego na przebieg tej reakeji jest wiekszy.

Najwazniejsze korzyéci, ktoére sie osiaga ze wzbo-
gacenia dmuchu w tlen, to wzrost sprawnoéci cieplnej
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4. Szybko$ci spalania wodoru jako funkecja
wzbogacania tlenowego
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Rys. b. Zalezno§¢ miedzy temperatura spalin, zawar-
toScia tlenu w dmuchu i zuzyciem paliwa dla reakeji
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i zwiekszenie ilo§ci ciepla przeniesionego do wsadu.
Trzy wysokich temperaturach konwekeja i przewod-
nictwo sa niewielkie w poréwnaniu z promieniowa-
niem. Promieniowanie wysoko zdysocjowanego gazu
jest prawdopodobnie znacznie wieksze anizeli wartosé
wyliczona z przecietnej temperatury i skladu gazu.
Takze i przenoszenie ciepta przez konwekeje moze staé
si¢ bardzo znaczne w gazach wysoko zdysocjowanych.
Zasadnicze wiec korzy$ci wyplywajace ze spalania
w tlenie sa nastgpujace:
1. wzrost sprawno$ci cieplnej,
2. wzrost temperatury,
3. przy$pieszenie proceséw,
4. podwyzszenie wartoéci opatowe] gazéw wytwa-
rzanych przy niezupelnym spalaniu (wielkopie-
cowego, czadnicowego).

Wielu autoréw twierdzi, Ze wzbogacanie w tlen
moze wyeliminowaé zupelnie regeneratory i rekupera-
tory. Uzycie tlenu podniesie réwniez znaczenie pew-
nych paliw, np. paliw pylowych, ktoére pozostawialy
popiot i pyl w regeneratorach, a spalanie ich byto
przewlekie; tlen spowodowalby intensywne zwiekszenie
szybkosei spalania.

Jak widzimy, konsekwencje wzbogacenia powietrza
do spalania moga siegaé bardzo daleko i na razie
w okresie poczatkowym trudno przewidzieé, jaki bedzie
dalszy postep w tej dziedzinie. !

J. Natkaniec

' W nastepnych numerach Hutnika zostanie omé-
wione zastosowanie tlenu w produkeji suréwki, zeliwa
i stali. (Redakeja).
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DZIAt NORMALIZACYJNY

Préba przetomu stali w stanie cieplnie obrobionym

1. Wstep

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest sposéb badania wyrobéw i pétwyrobéw stalowych
przy pomocy préby przelomu w stanie cieplnie obrobionym oraz klasyfikacja przetoméw.

1.2. Cel proby. Pribg stosuje sie jako kontrolng, w celu sprawdzenia czy i w jakim stopniu badany
material wykazuje:

a. objawy nieprawidlowosci poprzedniej przerébki plastycznej lub obrébki cieplnej (przegrza-
nie, niedogrzanie itp.),

b. wady wewnetrzne w postaci:

pozostatosci jamy usadowej,
wtracen niemetalicznych,
niejednorodno$ei (likwacje),
platkéw $nieznych,

peknieé

oraz w celu uzyskania ewentualnych dodatkowych danych co do budowy wewnetrznej ma-
teriatu.

1.8. Zasada proby. Préb polega na lamaniu odpowiednio cielpnie obrobionej prébki i okresleniu
wygladu, cech dodatkowych oraz charakteru przelomu na podstawie ogledzin okiem nieuzbro-
jonym. Obrébka cieplna probki, zalezna od gatunku badanej stali, zapewnia lepsza wyrazisto§é
i kontrastowo$§é przetomu i warunkuje wystepowanie niektérych cech przelomu.

Mozliwoéé pelnej oceny materiatu daja tylko przetomy réwnolegle do kierunku przerdbki
plastycznej; przelomy prostopadle pozwalaja zaobserwowaé wylacznie skutki nieprawidlowej
przerébki plastycznej lub obrébki cieplnej.

1. 4. Zakres stosowania préby. Préba moze byé stosowana do wszystkich gatunkéw stali, przy czym
mozna jej poddawaé zaréwno pélwyroby jak i wyroby, otrzymane przy pomocy przerébki pla-
styeznej.

2. Przygotowanie proby

2.1. Pobieranie prébek. Z keséw oraz pretéw i odkuwek o gruboSeci co najmniej 50 mm pobraé
tarcze grubosei 15— 380 mm. Z pretéw ciefiszych pobraé odcinki dtugodei 100 — 200 mm. Male

odkuwki, }amaé w calosci.
Tarcze odcinaé na zimno lub na goraco, jednakowoz nie przy pomocy nozycy lub palnika.

2. 2. Wykonanie prébek. Prébki nie pochodzace z wyrobéw ulepszonych zahartowaé lub ulepszyé,
w zalezno$ci od gatunku badanej stali, w sposéb wladciwy dla danego gatunku. Na prébkach
naciaé karb na tyle gleboki, aby ulatwié ztamanie, lecz nie zmniejszaé zbytnio pola przetomu
przeznaczonego do obserwacji.

Karb na tarczach powinien lezeé w plaszezyZnie osi przedmiotu, z ktérego pochodzi préba.
Karb na odecinkach pretéw nalezy nacinaé w poprzek, w polowie diugo$ci proébki.

2. 3. Cechowanie prébek. Prébki nalezy oznaczaé numerem wytopu, cecha stali, znakiem wlewka
i numerem kesa albo tylko numerem wytopu i kolejnym numerem prébki. Znaki nalezy umiesz-

czaé¢ po obu stronach karbu.

Wydanie I Normy wewnetrzne NH/BT-15
Data: 2. X. 1950. CZPH Str. 1
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3. Wykonanie préby
3.1. Spos6b przeprowadzenia préby. Probke ustawiong na edpowiednich podporach na prasie, mto-
cie lub maszynie wytrzymalto§ciowej zlamaé wzdluz karbu, naciskajac na nie przy pomocy
trzpienia.
3.2. Spos6b badania. Wybraé te poléwke zlamanej prébki, ktéra wykazuje dostepniejsza dla obser-
wacji powierzchnie przelomu. Obejrzeé wybrany przelom i okre§lié wedlug 3.3. jego wy-
glad, cechy dodatkowe oraz charakter.

3. 8. OkreSlenie przelomu.

3.3, 1. Wygiad przelomu moze byé:

matowy — symbol M
blyszezacy — - B
jedwabisty — 5 J
ziarnisty - - Z
gruboziarnisty — 7 77
naftalinowy —_ 5 NA
kaszowaty — > KA
wildknisty — " w
wybitnie wiéknisty — ’ WWwW

3. 3. 2. Dodatkowe cechy przelomu sa to:
pozostalodei jamy usadowej — symbol U
platki $niezne — . S
wtracenia niemetaliczne - . N
likwacje — . L
pekniecia — " P

3. 3. 3. Charakter przelomu. Rozréznia si¢ przelom:
ciagliwy — symbol C
kruchy — ’ K

3. 4. Zapisywanie wynikéw. Wyniki obserwacji przelomu notowaé w kolejnosci: wyglad, cechy de-
datkowe, charakter przelomu, postugujac sie symbolami wedlug 3.3.
Przyklady zapisywania przy uzyciu symboli podaja zalaczone tablice 1.2.3.

3.5. Ocena materialu nastepuje na podstawie wewnetrznych przepiséw kontroli.

Wydanie I Normy wewnetrzne NH/BT-15
Data: 2. X. 1950. CZPH Str. 2
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Tablical
vzelom jedwabisty
Przetom gruboziarnisty
- Wydanie I Normy wewnetrzne NH/BT-15
Data: 2. X. 1950. CZPH Str. 3
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Tablica II

MW
Przelom matowy wibknisty

Rys. 6
MWW

Przelom matowy, wybitnie wiéknisty

Rys. 7 .
KA

Przelom kaszowaty

MWS
Przelom matowy, wiéknisty z platkami &nieznymi

Wydanie I Normy wewnegtrzne NH/BT-15
Data: 2. X. 1950. CZPH Str. 4
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Tablica III

MWL
Przelom matowy, widknisty, z likwacjs

Rys. 10
MZN
Przelom wmatowy, ziarnisty, z wtraceniami niemetalicznymi

MC
Przetom matowy, ciggliwy

MZK
Przelom matowy, ziarnisty, kruchy

Wydanie I Normy wewnetrzne NH/BT-15
Data: 2. X. 1950. CZPH Str. 5
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Z WYDAWNICTW

Pemiary przeplywoéw i tablice pomocnicze. Inz. Te-
cador Kuratow. ,,Biblioteka Hutnika“. Katowice 1950.
Format B5, str. 167, tabl. 50, cena 1350 zl.

Hutmctwo zelaza nalezy do wielkich konsumentéw
réznych noénikdéw energii. Warto dla ilustracji przy-
pomnieé, iz po wprowadzeniu odpowiednich wspdlezyn-
nikéw przeliczeniowych nowcezesne huty surowcowe
z zamknietym programem produkeji zuzywaja ogélem
10 0060 — 11 600 keal/kg stali surowej. Nie zatem dziw-
nego, iz po pierwszej wojnie Swiatowej ze wzgledu na
ciezka sytuacje weglowa pobite Niemey utworzylty juz
w 1919 r. przy Niemieckim Zwiazku Hutnikéw w Diis-
seldorfie Biuro Cieplne, ktoérego glownym zadaniem
byto usprawnienie gospodarki energetycznej w hutach.

Racjonalizacja w dziedzinie energetyki nie jest do po- |

nmiy$lenia bez rozgalezionej sieci prawidtowo dzialaja-
cych przyrzadéw pomiarowych. Platego tez np. wéréd
licznych publikacji Biura Cieplnego ukazal sig szereg
monografii z dziedziny pomiaréw technicznych (prace
dra Jordana, dra Eulera i innych) przeznaczonych dla
energetykéw w hutach. Shlusznym wiec i celowym posu-
niecciem byle wydanie w ,.Bibliotece Hutnika® ksiazki
pofwieconej tak waznej galezi pomiaréw jak pomiary
przeptywajacych iloci cieczy i gazbéw, oparte na meto-
dzie spietrzania. Metode te tak dokladnie opracowano
w kilku krajach, iz na konferencji w 1939 r. zostala
cna vznana za destatecznie ugruntowany dorobek nau-
kewy ujety w postaci miedzynarodowych norm ISA.
Peniewaz w technicznej literaturze polskiej brak jest
dotychezas w tej dzidzinie podrecznikéw dla ruchow-
cow-energetykdéw, zakres i uklad takiej ksiazki o po-
miarach przeplywéw powinien byt obejmowaé mniej
wigeej nastepujace rozdzialy:

I. Strona teoretyczna metody spietrzania:

a. podstawy teoretyczne i zasadnicze wzory dla
przeptywow,

b. zasadnicze wymagania wlasciwego pomiaru me-
todg spietrzania,

c. warto§ei wspdtezynnikéw przeptywu i ich tole-
rancje,

d. oméwienie konstrukeji i zabudowania normalnej
zwezki, normalnej dyszy i normalnej dyszy Ven-
turiego,

e. zaleznoéé wspétezynnikéw przeptywu od réznych
parametréw,

f. wspblezynniki rozprezania &
przeplywéw gazdw.

II. Praktyczne obliczanie przyrzadéw

ceych oraz wielko§ei przeplywéw:

a. zasadnicze wzory na przeplyw réznych czynnikéw,

b. lepko§é i liezba Reynoldsa,

c. obliczanie ciezaréw wlasciwych,

d. obliczanie ciénief czynnych pomiaru,

e. przeliczanie wielkosci przeplywéw gazow na stan
normalny i na stan suchy,

f. wplyw odchylefi od stanu obliczeniowego czyn-
nika na wielkosé p1z-=p1ywu,

. strata ciénienia przy pomiarze.

III Glédwne typy przyrzadéw pomiarowych przy me-
tedzie spietrzania:
. przyrzady z zanurzanym dzwonem,
. przyrzady plywakowe,
. przyrzady z waga pierScieniowsa,
. przyrzady membranowe,
e. cechowanie przyrzaddw.
IV. Tablice i wykresy pomocnicze:
a. wykresy wspdétezynnikéw przeplywu,

przy pomiarach

spietrzaja-

0 o'

. wykresy poprawek do wspélezynnikéw vrzeptywu,

. tablice ciezaréw wladeiwych,

. tablice lepkofei dynamicznej i kinematycznej,

. tablice liczb Reynoldsa,

. wykresy wspélezynnikéw 1ozprg2?nia,

. zestawienie bledéw pomiaréw na skutek odehylen
od norm.

Nie wnikajac szczegélowo we wzory matematyczne,
nalezalo przede wszystkim na podstawie réwnania
Bernoullego wyprowadzié¢ podstawowe zaleznosci mie-
dzy wielko§ciami fizyeznymi wystepujacymi przy mete-
dzie spietrzania. Rowniez zakres stosowalncéci nowej
rietody pomiaréw powinien byé jasno sprecyzowany.
Pomiary metoda spietrzania daja stuszne wyniki:

a. przy calkowitym wypelnieniu przekroju przewo-

du przez czynnik,

b. dla przeplywéw ustalonych w czasie,

c. przy wystepowaniu czynnika przepltywajacego
tylko w jednej fazie,

d. przy szybkoéciach mniejszych od szybkogei kry-
tycznej w przypadku mierzenia iloSei przeply-
wajacych gazdw.

Kazdy energetyk powinien réwniez zrozumieé zna-
czenie liczby Reynoldsa jako wielkodei niemianowanej,
charakteryzujacej podobiefistwo dynamiczne przy prze-
plywach cieczy lepkich. Nalezalo takze jasno uwydatnié
zalezno§é wspblezynnika przeptywu a od wartodei liczby
Reynoldsa. Jak wiadomo, wspélezynnik o uwzglednia
juz szybkoéé czynnika na wlocie do urzadzenia spie-
trzajacego, wplywy tarcia i lepko$ci na przeptyw, spo-
s6b spietrzania oraz mierzenie ci$nien, a wreszcie zwe-
zenie strugi wystepujace przy zwezkach. Dopiero powy-
zej pewnych granicznych wartoéci liczby Reynoldsa
mozna przyjaé wspdlezynniki przeplywu o za wielkosel
stale, zalezne tylko od stoesunku przekrojéw . Na tych
zasadniczych podstawach mozna tatwo oprzeé oblicze-
nie przeplywoéw metoda spietrzania. W tym celu mozna
albo stosowaé metode uproszezona, biorge pod uwage
wartodel o, uwzgledniajace od razu $rednia szorstko§é
przewodéw oraz §rednie odchylenia od idealnie ostrych
krawedzi przy zwezkach. W przypadku dokladniejszych
obliczenn trzeba sie oprzeé na wspdlezynnikach prze-
plywu a wyznaczonych z wielka doktadne$cia dla rur
gtadkich i wprowadzié kilka poprawek w zaleznosei od
pedanych wyzej warunkéw praktyeznych przepltywu. Ta
ostatnia metoda znalazla np. zastosowanie w niemiec-
kich VDI-Durchfluss-Messregeln, VDI-Verlag GmbH,
ktérych 5. wydanie ukazalo si¢ w 1943 r. Whrew po-
wyzszym sugestiom inz. Kuratow wyraZnie zaznacza
w przedmowie do swej ksiazki, iz praca jego nie obej-
muje caloéci zagadnienia, poniewaz brak w niej pod-
staw teoretycznych, wielu schematéw i objadnien.
Autor podkre§la réwniez, iz opart sie przede wszystkim
na malej ksiazeczce dra F.Kretzschmera o zwezkach,
wydanej 1940 r. pt. ,,Taschenbuch der Durchflussmes-
sung mit Blenden“. Dane Kretzschmera uzupelnilt jed-
nak inz. Kuratow kilkoma rozdzialami luzniej zwiaza-
nymi z tematem, jak ,,Obliczanie oporéw przepltywu
w przewodach (nawiasowo zaznaczam, iz wiadciwy
tytul! powinien brzmieé: ,,Obliczanie strat ciSnienia
w przewodach®) oraz ,,Wytyczne dla gazu miejskiego®
(wladeiwy tytut: ,,Normy gazu miejskiego®).

Réwniez w_dziedzinie zalaczonych do tekstéw tablic
inz. Kuratow zwigkszyl powaznie materiat Kretzschme-
ra, podajac tablice termodynamiczne dla wody i pary
oraz szereg danych z dziedziny termoelementéw i ter-
mometréw oporowych.

0 - O 2080 T
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Powstala w ten sposéb praca nie stanowi jednak
harmonijnie zamknietej caloci: zamierzenia autora
szty widoeznie znacznie dalej niz to uwzglednia ta
redakeja, w ktorej sie ukazala ksiazka. Sprawa jest
tym trudniejsza, iz nie posiadamy w jezyku polskim
tlumaczenia pracy w rodzaju VDI-Durchfluss-Messre-
geln, ktérych uzupelnieniem na uzytek energetykéw-
praktykéw byla wlasnie ksiazeczka Kretzschmera. Dla-
tego tez czytelnik polski, korzystajac jedynie z ksiazki
inz. Kuratowa, nie moze si¢ zapoznaé w sposéb grun-
towny i tatwy z pomiarami iloSci przeptywu gazéw, par
i cieczy (jak to autor zakltada w przedmowie). Zapozna
sie on tylko z fragmentami i brak mu bedzie tych da-
nych teoretycznych i praktycznyceh, o ktérych méwitem
wyzej. Byloby wiee rzecza bardzo pozadana, aby na-
stepne wydanie ,,Pomiaréw przeptywu* uleglo grun-
tcwnej przerébce w celu otrzymania naprawde wystar-
czajacego materialu dla zapoznania polskich energety-
kéw z caloksztaltem zagadnienia. Na domiar zlego
dzietko Kretzschmera zawiera szereg niedcistoéci, ktére
zestaly powtérzone 1 w ksiazee inz. Kuratowa. Rzecz
w tym, iz dzielko Kretzschmera miato na celu przede
wszystkim przystepny wyklad, niestety niejednokrotnie
z uszczerbkiem dla $cisto§ei naukowej., Tak np. na
str. 7 méwi sie, iz stan czynnika jest pewnym stanem
temperatury i ci$nienia; tymezasem stanem ciala nazy-
wamy ogét wymierzalnych wlasciwoéei niezaleznych od
ksztaltu ciala, przy czym moczZemy spoSréd nich wyod-
rebnié np. temperature i ci§nienie. Na str. 14 nalezato
powiedzieé, iz wspéleczynnik m oznacza stosunek prze-
krojow, a nie stosunek otworéw. Obliczanie zwezek na
str. 14 -—18 zawiera wiele niejasnodei. Na str. 32
frankfurcka regula =zostala niejasno sformulowana.
Sformulowanie prawa Daltona dla wilgotnych gazdéw
jest niesciste (str. 39). Twierdzenie, iz przy kazdym
ruchu ciezar (masa) przeciwstawia sie tarciu (str. 41)
nie zgadza sie z prawami mechaniki klasycznej. Lep-
keéé dynamiczna mnie ,przedstawia soba wlasciwego
tarcia wewnetrznego® (str. 41), lecz jest pewnym (mia-
nowanym) wspélezynnikiem tego tarcia, ktére z kolei
jest wynikiem dzialania sit miedzyczasteczkowych
w cieczach i gazach.

Rysunki ilustrujace zabudowanie przyrzadéw nie
daja jasnego pogladu na te sprawe. W szezegéinedei na
rvs. 3a i 3b chodzi o naczynia kondensacyjne, ktérych
przekrdé] nalezalo pokazaé, a nie o garnki kondensa-
cvjne. Dla jasnoSeci i $cistodei nalezaloby zmienié szereg
tytuléw tablic i rozdzialéw. Tak np. tabl. 2a podaje
w rzeczywistoéei ,,Bledy pomiaréw przez niewlasciwe
zabudowanie zwezek®, nie za$ ,,Bledy zabudowania zwe-
zek®, Tytul tablicy 5 powinien brzmié: ,Pierwiastki
kwadratowe ]/'5 z objetoei wladeiwej pary wodnej
mierzonej w m3kG“. Rozdziat III podaje ,Zarys cbli-
czeh parametréw gazéw, a nie ,,Zarys obliczen gazo-
wych®., Tabl. 18 zawiera ,,Przeliczenie stopni Englera
na jednostki (a nie wymiary!) techniczne®. Wreszcie
tablica 28 powinna byé zatytulowana ,,Obliczenie cie-
zaru wlasciwego gazéw (w kG/Nm?®) na podstawie ich
analizy*“.

Ksiazka jest wydana bardzo starannie i czytelnie.
Autor wlozyl wiele pracy w zestawienia i tablice po-
mocnicze, starajac wszedzie oprzeé sig na najnowszych
danych. Wartoéciowym uzupelnieniem ksiazki jest bar-
dzo dobrze wykonany wykres (i, s) Molliera dla pary
wednej wedlug oryginalu We. Kocha z 1941 r. (wykres
ten jest do nabycia w ksiegarniach Domu Ksiazki réw-
niez oddzielnie po 120 zt za egzemplarz). Zalecatobhy sie
jednak na tym wykresie nieco wyraZniej wykonaé na-
pisy czerwone; réwniez poziome linie i==const w od-
stepach co 50 keal sa zbyt malo wyrazne. o

Rekapitulujac powyzsze wywody wyrazam nadzieje,
%e drugie wydanie tak potrzebnej ksiazki usunie bledy

i niedociagniecia wydania pierwszego i stanie si¢ nie-
odzownym podrecznikiem dla wszystkich energetykéw-
ruchowcéw.

7. Warczewski

Laberateria olejowe. Wytyczne organizacyjne. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1950.
Format A5, IV 4 26, cena 135 zlh

Ksiazeczka zawiera instrukeje dotyczaca organiza-
¢ji 1 zadan laborateridw przeznaczonych do badania
olejéw izolacyjnych do napelniania transformatoréw
i wylacznikéw oraz olejéw turbincwych do turbin pa-
rowych i wodnych, stosowanych w zakladach podleg-
tych Centralnemu Zarzadowi Energetyki.

Projekt instrukeji opracowala ini. Teodozja Pilo-
rzowa. Na tre§é instrukeji sktadaja sie nastepujace
rozdziaty: wstep, zadania laboratoriéw olejowych, wy-
pesazenie laboratoridw, obsada personalna laborato-
riéw olejowych, pomieszczenia laboratoriéw olejowych,
metody badawcze, zlecenia dla laboratoriéw olejowyeh,
notowanie wynikéw wykonanych badah oraz zataczniki
zawierajgce spis przedmiotéw nalezacych do wyposa-
zenia laboratoriéw i wzory zleceii tudziez protokoléw
badan olejéw.

Energetyka ma powazne zadania do wykonania
w szybko uprzemystawiajacym sie krvaju w okresie
naszego Planu 6-letniego. Gospodarka olejami izola-
cyjnymi do napelniania transfermatoréw w procesie
przesylania energii jest jednym z waznych ogniw wia-
zaeych poszezegblne zadania energetyki. Totez w wy-
anej instrukeji wylczonoe w zwiezly i jasny sposéb
organizacje laboratoriéw do badania owych . olejéw,
zadania 1 wypozazenie laboratorium gldwnego, okre-
gowego 1 laboratoriéw ruchowych, nie zapominajac
o zamieszezeniu uwag dotyeczacych pomieszezen i me-
ted hadawczych oraz wzordw wykonywanych stale
w zwigzku z ckresowa kontrola olejéw znajdujacych
sie w ruchu tudziez wzoréw do notowania wynikéw
wykonywanych zadan.

Instrukeje te zatwierdzil do uzytku sluzbowego
Centralny Zarzad Energetyki we wrzeéniu 1949 r.

St. Ruranski

o

Katalog lozysk tocznych. Centralne Biure ZLozysk
Tocznych ,,Cebiloz“. Opracowany przez Kolegium Re-
dakeyjne pod przewodnietwem inz. Jana Tuszyniskiego
i inz. Jerzego Hubla. Centralny Urzad Szkolenia Za-
wodowego. Warszawa 1950. Format B5, str. 252.

Na tre§é katalogu skladaja sie: Przedmowa. —
I. Wybér typu i wymiar tozyska. — II. Wymiary i to-

lerancja tozysk. — IIL. Projektowanie uktadéw tozys-
kewych., — IV, Smarowanie i dozdér. — V. Zakladanie
i wyjmowanie lozysk. — Tabele.

Kolegium Redakeyjne powolane przez b. Minister-
stwo Prrzemystu i Handlu, cpracowujac katalog mialo
na celu usuniecie trudnodei, ktére stwarzal konstruk-
torem i uzytkownikom *tozysk tocznych brak takiego
wydawnictwa. Jezli sie weZmie pod uwage, ze w chwili
obecnej rzadko spotykamy maszyny czy urzadzenia,
kiére nie posiadaja co najmniej paru lozysk tocznych,
jak réwniez fakt, ze produkcja krajowa w tym zakre-
sie stawia dopiero pierwsze kroki i Ze jeszcze przez
dluzszy czas bedziemy korzystali z remanentéw przed-
wojennych i wojennych oraz z dostaw zagranicznych,
posiadanie katalogu w jezyku polskim staje sie ko-
niecznoécia dla kazdego biura konstrukcyjnego i dla
kazdego zakladu przemyslowego.

Uklad katalogu, nieomal identyezny z ukladem ka-
talogéw wydawanych przez najbardziej znana w Polsce
wytwérnie szwedzka SKF, ulatwia postugiwanie sie
nim tym wszystkim, ktérzy z katalogiemm SKF w wy-
daniu szwedzkim czy niemieckim mieli do czynienia.
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Katalog zostal opracowany w oparciu si¢ na naj-
nowszych materiatach przodujacych wytwdérni ltozysk
tecznych, jak Glawk — Szarikopodszipnik, SKF, R IV,
Steyr, SRO, Hoffmann, FBC.

Czesé pierwsza katalogu zawiera zasadnicze wska-
zo6wki techniczne dotyczace obliczania, wyboru, smaro-
wania, wbudowywania i konserwacji lozysk tocznych.
Ma ona charakter podrecznika, umozliwiajacego zapo-
znanie sie z dziedzing tozysk toeznych, dzieki czemu
jest niezmiernie uzyteczna dla szkét technicznych jak
réwniez dla szerokich rzesz technikéw oraz inzynierdéw
zatrudnionych w biurach konstrukeyjnych i w prze-
mys§le.

Wydaje sie, ze zbyt malo miejsca poS§wiecono
pierwszemu rozdziatowi pt. ,,Wybdér typu i wymiar
lazyska. Sami autorzy stwierdzaja, ze dobér wlasei-
wego tozyska zalezy w duzym stopniu od warunkdéw
pracy i ,jest stosunkowo latwy dla konstruktora obe-
znanego z wlaSciwoéciami réznych typdw tozysk‘. Gdy
wezmiemy pod uwage koniecznoé§é szybkiego szkolenia
i usamodzielniania mlodych kadr technicznych, trudno
méwié o ich do$wiadezeniu w zakresie tozysk tocznych.
Z tego tez wzgledw celowe bytoby rozszerzenie roz-
dzialu omawiajacego wybdr typu lozyska chociazby
o krétki opis wiaSciwosei réznych typéw Ytozysk. Poza-
dane byloby tez umieszczenie szeregu przykltadéw ry-
sunkowych stosowania tych typéw w réznych zespo-
tach maszynowych, jak to widzimy w katalogach SKF
czy FAG.

W dalszym ciagu pierwszego rozdzialu oméwione
sa: obliczanie obcigzenia Ytozysk, znalezienie obcigZenia
réwnowaznego, wytrzymato§é dynamiczna i statyczna
iczysk oraz ich trwalo§é. Wzory i tablice zawierajace
wspélezynniki, nomogramy i przyklady obliczeniowe,
podane w formie przejrzystej, pozwalaja na tatwe do-
branie wielkoSei potrzebnego }ozyska.

Rozdzial drugi zawiera oméwienie wymiaréw i to-
lerancji tozysk wedlug ISO (International Standards
Organisation — Miedzynarodowe Stowarzyszenie Nor-
malizacyjne) oraz sposobdéw przeprowadzenia pomia-
réw lozysk.

Specjalna duza warto§é dla konstrukteréw ma roz-
dzial trzeci, dotyczacy projektowania uktaddw tozysko-
wych w zaleznoSci od rodzaju obciazenia. Tablice 8,
9, 10 i 11 podaja tolerancje dla konkretnych warun-
kéw pracy z przykladami zastosowania. Obszernie
cmdéwiono szezegdly konstrukeyjne umocowania tozysk,
ich uszczelnienia i smarowania.

Rozdzial czwarty obejmuje zagadnienia smaréw
i olejo6w smarnych do lozysk tocznych, okreséw sma-
rcwania, temperatury w czasie pracy i dozoru Yozysk.
Rozdziat ten, jak réwniez rozdziat piaty, omawiajacy
zakladanie i wyjmowanie lozysk, stanowia wyborny
material do opracowania $cistych instrukeji ruchowych
dle. pracownikéw §redniego i nizszego dozoru maszy-
nowego. Opracowanie tego rodzaju instrukeji i prze-
kazanie ich ,,ruchowi’ moze w znacznym stopniu wply-
naé na trwato§é lozysk, a tym samym na racjonali-
zacje gospodarki tozyskami tocznymi.

Czeéé druga katalcgu zawiera oznaczenia wszyst-
kich tozysk znormalizowanych, asortymentéw typdéw
i serii tozysk biezacej produkeji, wymiaréw, dopusz-
czalnej wytrzymatoSei dynamicznej i statycznej oraz
ciezaru. Nie umieszczono w tej czeSei tablic obejmu-
jacych dynamiczna wytrzymato§é lozysk przy réznych
ilo§ciach obrotéw, jak w katalogu SKF. Jako przy-
czyne opuszczenia wspomnianych wyzej tablic autorzy
pedaja istniejaca mozliwo§é obliczenia dynamicznej
wytrzymatodei przy réznych obrotach przy pomocy od-
powiednich wzoréw oraz wspdtezynnikéw wzietych
z nomogramu tabl. 3. Nie jest to powaznym brakiem,
jednakze wprowadzenie tych tablic w pewnym stopniu

utatwiloby prace konstruktorowi, a co najwazniejsze
niialoby duza wartoéé dydaktyczna.

W czeSei tej umieszczone sg tablice:

tozysk kulkowych wahliwych,

tozysk kulkowych jednorzedowych,

tozysk kulkowych jednorzedowych skoénych,

tozysk kulkowych dwurzedowych skosnych,

tozysk o rolkach barytkowych,

tozysk o rolkach cylindrycznych,

tozysk o rolkach stoikowych,

tozysk kulkowych osiowych jednokierunkowych,

tozysk kulkowych osiowych dwukierunkowych,

tozysk osiowych o rolkach barylkowych,

opraw do tozysk,

nakretek.

Cze§é trzecia katalogu zawiera oznaczenia wszyst-
kich tozysk nieznormalizowanych, wycofanych z pro-
dukeji, ktére mozna stosowaé jedynie w celu wymiany
tezysk zuzytych i tylko wowczas, gdy nie moga by¢c
zastapione przez lozyska znormalizowane wedlug Inter-
rational Standards Organisation.

W ostatniej czesei katalogu zestawiono tablice po-
réwnawecze lozysk tocznych réznych wytwoérni. fozyska
umieszczone w tablicach sa réwnoznaczne pod wzgle-
dem wymiarowym i sa wzajemnie wymienne,

Omoéwione tablice posiadaja specjalng wartos§é dla
dzialow ruchu maszynowego w zakresie konserwacji
maszyn i urzadzeii z wbudowanymi lozyskami tocz-
nymi, umozliwiajac dobranie lozyska zastepczego innej
wytwoérni na miejsce uszkodzonego.

Na koficu katalogu umieszczono skorowidz, w kto-
rym zestawione sa wszystkie serie lozysk wymienione
w katalogu. W objasnieniu do skorowidza oméwiono
sposoby oznaczania tozysk, a wiec serii, grupy wymia-
rowej i wielkosci, stosowane przez rézne wytwoirnie.

Strona graficzna katalogu nie budzi zadnych za-
strzezefi. Druk wyraZny, tablice zestawione w sposéb
przejrzysty, rysunki wykonane bardzo starannie.

Ogotem wziawszy ,,Katalog tozysk tocznych‘ nalezy
zaliczyé do wydawnictw bardzo pozytecznych. Powi-
nien sie on znalezé w rekach uczniow szkol technicz-
nych, w biurach konstrukeyjnych i zakladach przemy-
stowych. Ze wzgledu na szerokie mozliwosei zastosowa-
nia katalogu, nalezy zatowaé, ze wydany zostal w sto-
sunkowo niewielkim nakladzie dziesieciu tysiecy egzem-
plarzy.

St. Dietrych

Wyklady fizyki. Marian Grotowski. Tom drugi, ze-
szyt pierwszy. Ksiggarnia Yédzka Wydawnicza ,,Czy-
taj“. Lo6dz 1950. Format B5, str. 166.

O pierwszym tomie ,,Wyktadéw fizyki“ prof. dra
M. Grotowskiego pisaliémy obszerniej w numerze 3 — 4
(str. 80) Hutnika z biezacego roku. Obecnie ukazal sig
na pélkach ksiegarskich pierwszy zeszyt drugiego
tomu tego wybornego dzieta, zawierajacy teorig roz-
chodzenia sie odksztalcen w $rodowiskach sprezystych
oraz drgan ciat sprezystych. Wyktad utrzymany jest
na bardzo wysokim poziomie, trudniejsze rozwazania
matematyczne ujete sa wszakze w ustepach wyodreb-
nionych od reszty tekstu innym drukiem, tak ze
czytelnik nie wladajacy w dostatecznej mierze rachun-
kiem wyzszym moZe je — bez uszezerbku dla zrozumie-
nia calodci ksigzki — opuscié.

Do prawdziwie wartoéciowej trefci i pigknego je-
zyvka wyktadu dostraja si¢ harmonijnie estetyczna szata
zewnetrzna wydawnictwa.

J. Chmielowski

Niekotoryje woprosy tieorii jadra. (Zagadnienia
z teorii jadra atomowego). A.Achijezjer i I. Pomie-
ranczuk. Moskwa-Leningrad 1948, str. 320.— Treéé:



Nr 11 —12

HUTNIK

Str. 483

I. Wzajemne oddzialywanie na siebie neutronéw i pro-
tenéw. — II. WiasnoSei statystyczne ciezkich jader. —

III. Zjawiska rezonansowe. — IV. Rozszczepianie
ciezkich jader. — V. Wzajemne oddzialywanie na
siebie powolnych neutronéw i materii. — Uzupelnie-

nie: Rozszczepianie szybkich deuteronéw.

Wobee faktu, Ze dobrze ugruntowanej teorii sit
wzajemnego oddzialtywania na siebie poszezegélnych
czastek jadra atomowego dzi§ jeszeze nie posiadamy,
autorzy omawianej tu ksiazki, wybitni fizycy radzieccy,
rozpatruja w swym dzielku jedynie takie procesy
jadrowe, ktérych wyjasnienie nie wymaga dokladnej
znajomosei dziatania owych sil. Uwage swa skupili
cni gléwnie na tych procesach, w ktérych biora udziat
neutrony.

Ksigzka ma charakter monocgraficzny i oparta jest
czefciowo (cztery pierwsze rozdzialy) na — rozproszo-
nych po najrozmaitszych eczasopismach fizycznych —
pracach oryginalnych réznych autordéw, czesciowo za$
(rozdzial piaty) na-—dawniej juz drukiem ogloszo-
nych — wlasnych pracach autoréw. Przeznaczona jest
dla fizykéw specjalizujacych si¢ w fizyce jadra atomo-
wego. Dla poczatkujgecych w tej dziedzinie nie nadaje
sie.

J. Chmielowski

Poradnik Jezykowy. Rok 1950, nr 4. W. Doroszewski.
Fizjologiczny  mechanizim  bledéw  jezykowych. —
St. Wyrebski. Jeszcze o drogach rozwoju polskiego
slownietwa technicznego. — St. Skorupka. Kompozycja
grup frazeologicznych. — W.D. Objasnienia wyrazow
i zwrotéw.

Mys$l Wspélczesna. Rok 1950, nr 8 — 9, Dr E. Kras-
sowska. Zaltozenia ideologiczne I Kongresu Nauki Pol-
skiej. — Prof. dr J.Dembowski. Przed Kongresem
Nauki Polskiej. — Prof. dr J. Drewnowski. Planowanie
w nauce.— Prof. dr J.Borowik. Spoleczna postawa
nauki nieocdzownym warunkiem planowania.— Prof. dr
B. Leénodorski. O$rodki pracy planowej i zespolowej. —
Mgr L. Grossfeld. Polskie pafistwo przedwrze$niowe
w shuzbie monopoli kapitalistyeznych. — St. Pagaczew-
ski. Nowy etap w dziejach Akademii Goérniczo-Hutni~
czej. — A. Skarzyniski, Instytut Fizyki Do$wiadczalnej
U.W.—Nr 10. Prof. dr J.Starzynski. Nowe zadania
polskiej sztuki i nauki o sztuce.— A. Burow. Estetyka
marksistowsko-leninowska  przeciwko naturalizmowi
w sztuce.— Mgr R.Matuszewski. Literatura polska
w latach 1945 — 1950. — Inz. J. Minorski. Architektura
nowej Warszawy. — M. Poregbski. Nowa droga plastyki
polskiej. — Mgr W.Rudzinski. Zagadnienia wspot-
czesnej muzyki polskiej. — E. Csato. Walka o realizm
sccjalistyezny w polskim teatrze. — A. Wojciechowski.
Sztuka wsi polskiej w latach 1945 — 1950.

Matematyka. Rok 1950, nr 3. Pierwszy Kongres
Nauki Polskiej. — W. Sierpiniski. O pewnych zagad-
nieniach teorii liczb.

Fizyka 1 Chemia. Rok 1950, nr 4. A. Piekara. Co to
#g - ferroelektryki. — W. Tomassi. Zagadnienia elek-
tronowe.

Przeglad Goérniczy. Rok 1950, nr 10. Inz. Wi Zu-
kowski. 7 historii gérnictwa kruszcowege w Polsce.
~— Nr 11. Prof. dring. W. Budryk i mgr iné. St. Knothe.
Wplyw eksploatacji podziemnej na powierzchnie
z punktu widzenia zabezpieczenia obiektéw.

Wiademoéei Gérnicze, Rok 1950, nr 9. Dr E. R1_4—
stanowicz. Normy pracy i ich znaczenie w ustroju
scejalistyeznym, — Mgr ing. A. Sadowski. Wspélpraca

Akademii Goérniczo-Hutniczej. — Inz. St. Gisman. Ga-

weda o stownictwie.

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1950, nr 10 — 11. Wiel-
ka Rewolucja Pazdziernikowa zyje i zwycieza. —
Si. Oleniski. Pomoc Zwiazku Radzieckiego podstawa
rozbudowy hutnictwa polskiego.— Inz. E. Bortnowsks.
Socjalistyczne uprzemystowienie ZSRR i rozbudowa
hutnictwa.-— L. A. Rozwéj i perspektywa radzieckiego
hutnictwa Zelaza.— Inz. M. Stankiewicz i inz. Wi Han-
sel. Dyfuzyjne odtlenianie koksem w zasadowym piecu
martenowskim. — Wi Grykszias. Nowe formy ruchu
stachanowskiego. — B. Kustow i P.Wajsberg. Walka
o nalezyte wykorzystanie gazu koksowego w ZSRR.
— Rustan. Azowstdl. — M. Iljin. Huta — automat. —
E. Dzigciolkiewicz. Nowa Huta i jej mlodzi budowni-
czowie.— B. K. Wspomnienia z pobytu w Zwiazku Ra-
dzieckim.— J. Barnert. Wychowanie fizyczne w Zwia-
zku Radzieckim.— Przeglad ksiazek i wydawnictw. —
Kronika hutnicza.

Prace Badawcze Gléwnego Instytutu Metalurgil
i Odlewnictwa. Rok 1950, zeszyt III. F. Nadachowski.
Zagadnienie jakoSci ksztaltek wannowych dla przemy-
stu szklarskiego. — M. Perec i K. Pinkas. Redukeja
rudy piroluzytowej pirytem, koksem, dwutlenkiem
siarki lub siarczanem zelazawym.—.J. Woéniacki, Po-
réwnywalno$é wynikéw pomiaru twardoSei.— Z. Wu-
sotowski, Praca i moe w procesie walcowania.

Nafta. Rok 1950, nr 8. Mgr inz. M. Borecki. Nowe
wytyczne Planu 6-letniego i jego realizacja.— Mgs insz.
Z.Obuchowicz. Przyczynek do zagadnienia pochodze-
nia wéd wglebnych.

Przeglad Techniczny. Rok 1950, nr 9 — 10. Pokéj
zwyciezy. — Z. Nowak. Zagadnienie kadr w $wietle
zadan Planu 6-letniego. — Inz. J. W. Czarnowski., Re-
jestr inzynieréw i technikéw to podstawa planowego
wykorzystania kadr w Planie 6-letnim.— Inz. H. Go-
luiiski. Na otwarcie wystawy aparatury naukowo-ba-
daweczej. — Inz. L. Bobrowski, Wystawa aparatury
naukowo-badawezej. — Inz. Z. Mazurkiewicz. W spra-
wie poglebienia wiedzy matematycznej inzynieréw. —
Inz. B. Tittenbrun. O usystematyzowaniu akeji oszeze-
dzania energii. — Inz. J. Pindera. Zastosowanie metody
elastooptycznej w przemyéle i technice. — J. Guiowski.
Zwalczanie kamienia kotlowego i namuléw kottowych.
Dodatek: Biuletyn Gléwnego Instytutu Dokumentacji
Naukowo-Technicznej (rocznik I, nr 1).

Horyzonty Techniki. Rok 1950, nr 9. W.Buch.
Przemyst w Planie 6-letnim.—S. K. Czarne nawozy. —
W. Podwapinski. Stuzba czasu.— Mgr inz. L. Bobrow-
ski. Wystawa aparatéw naukowo-badawczych w War-
szawie. — St. Hiszpanski., Checemy rozumieé latanie, —
Inz, St.Szymborski. Mapa morska.— Polski robotnik
wspottworea postepu.— Dr Wi Zonn, O ultradiwie-
kach. — Technika mna szerokim §wiecie.— W. Ladnd.
Schemat produkeji azotniakéw.— Mgr J. K. Janowski.
Pantograf. — Inz. J. Pindera. Skrzynka pocztowa. —
Technika sprzed lat 50. Wielki dzwon podwodny przy
budowie suchego doku.— Nr 10. B. Szalwiniski. Cera-
mika na uslugach techniki.— Inz. W.J. Urbanowicz.
Jak powstaje projekt statku.— Inz. Wliadystaw Rut-
kowski. Metalurgia proszkéw.— Inz. Witold Rutkow-
ski. Telewizja.— Inz. A. Bibillo. Nowe kierunki roz-
woju energetyki.— Dy Wi Zonn. O barwach. — Inz.
J. Hurwic. Elektryczno§é w chemii. — Technika na
szerokim $wiecie.— Polski robotnik wspéltwérea po-
stepu. — Inz. J. Pindera. Skrzynka pocztowa.— Prze-
glad ksiazek. — Mgr J. K. Janowski. Domowy ,insty-
tut meteorologiczny*. — Technika sprzed lat 50. Plo-
mienie §piewajgce.
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Energetyka. Rok 1950, nr 7—8. Iné L.Nehre- Architektura radziecka w stuzbie narodu.— Nr 10.
becki. O mnajlepsze przejécie przez szezyt zimowy K. Tyszka. Inwestycje i budownictwo w Planie 6-let-

1950/51 r.— Inz. J.Michejda. Rozrzad moey i jego
problemy w Wielkiej Brytanii.— Inz. Bi. Lis. Poraze-
nia elektryczne. — Inz. L. Dzientakowski. O oszczednos§é
w przemyslowej gospodarce stala. — Nr 9 — 10.
Energetyka w Planie 6-letnim. — Inz. J. Michejda.
Charakterystyki energetyczne zakladéw przemysto-
wych. — Dy nz. St. Bladowski. Nowe drogi techniki
bezpieczenstwa pracy.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1950, nr 9. Inz. J. Cho-
dorowski. Mikroskop elektronowy i jego zastosowanie
w metalografii.— Inz. St. Komorowski. Powierzchniowe
hartowanie k6t zgbatych pradami wysokiej czestotli-
woéci (dokonczenie).

Mechanik., Rok 1950, nr 9 — 10. Inz. St. Jablosniski.
Wplyw konstrukeji na przebieg i wyniki obrébki ciepl-
nej. — Inz. E.Zmihorski. Doboér stali na matryce
i stemple na tle Polskich Norm.— Dyskusja o doborze
stali na narzedzia skrawajace.— Inz. St. Kunstetter.
Zmniejszenie zuzycia stali szybkotnacej przez wilasciwa
konstrukeje narzedzi.— Inz. P, Wrzosek. SzybkoSciowe
tcezenie na tle prac Grupy Usprawnien huty Gliwice. —
Inz. T.Sawicki. Czujnik elektro-pneumatyczny. —J. O.
Wystawa aparatury naukowo-badaweczej.

Gospodarka Wodna. Rok 1950, nr 7 — 8. Dy St. Be-
rezowski. Dobrudza i jej kanal.

Inzynieria i Budownictwo. Rok 1950, nr 9 —10.
W walce o nowe kadry.— Laureaci Panstwowej Na-
grody Naukowej (prof. dr Witold Wierzbicki i prof.
dr Waclaw Qlszak).— Inz. Wi Wachniewski. Spawanie
w konstrukecjach stalowych.— Nr 11. Plan 6-letni roz-
woju gospodarczego i budowy socjalizmu w Polsce.

Architektura. Rok 1950, nr 3 —4. K. Wejchert.
Bezimienne miasto. — I. F. Tloczek. Miasteczko w Pol-
sce. — J.Luba. Miasta biatostockie. — C=z. Kotela.
QOstréw Mazowiecka — érédmiescie miasta powiatowe-
go. — T.Listliewicz. Srédmie§cie Garwolina. —
H. Adomezewska i K. Wejchert. Sze§é ratuszy. —
W1, Gierattowski. Slaskie miasta owalnicowe.—H. Adam-
czewska. Cechy narodowe polskiego miasteczka, —
J. Kozifiski. Rysunek odreczny jako studium kompozyeji
urbanistyeznej. — M. Nowakowski. Inwentaryzacja ur-
banistyczna. — K. Wejchert. O kompozycji najmniej-
szych zespoléw urbanistyeznych. — M. Capienko. Rea-
lizm socjalistyczny — metoda architektury radziec-
kiej.— Nr 5—6. J. Minorski. Nowe wnetrza Teatru
Narodowego w Warszawie na tle wspélezesnych zadan
architektury. — K. Piwocki. Sale redutowe. — E. Ha-
bich. Urzadzenia mechaniczne sceny w Teatrze Naro-
dowym. — J. Malecki. Akustyka Teatru Narodowe-
go, — Cz Knothe. Dom  Rzemiosta przy ulicy
Micdowej. — T'. Filipczak. Na tematy Dziekanki.— Nr
7—8. Architekei polscy wzywaja architektéw catego
éwiata do walki o pokéj. — Twoérezo§é architektoniczna
Biur Projektowych Warszawy w §wietle oceny Kole-
gium Opiniodawczego SARP i Rad Technicznych Biur
Projektowych. — I. F. Tloczek i J.Jaszusiski. Uwagi
o realizmie socjalistycznym. — J. Minorski. Analiza
obecnego etapu rozwoju twérczosci architektéw War-
szawy mna tle wspélezesnych zadai architektury. —
J. Ufnalewski. O pobycie delegacji architektéw polskich
w ZSRR.

Przeglad Budowlany. Rok 1950, nr 9. Mobilizujemy
sity do wykonania Planu 6-letniego! — W. Karnas
i K.Tyszka. Z pobytu w Zwiazku Radzieckim.— (¢)

nim. — Giganty epoki stalinowskiej. — R. P, Konfe-
rencja miedzynarodowa w sprawach mechaniki w Poi-
tiers. :

Przeglad Komunikacyjny. Rok 1950, nr 10. D»
W1, Patlikowski. Statystyka transportu.-— L. Blatton.
Racjonalizacja w komunikacji. — Inz. H. Schreiber.
Lekkie metale w sluzbie komunikacji. — Inz. St. Plewa-
ko. Szybka kolej miejska (metro) w Paryzu.

Przeglad Kolejowy. Rok 1950, nr 8. L.DBlatton.
Transport wewnetrzny na kolei.— Prof. wmz. J.Gru-
beeki., Tezy kolejnictwa polskiege. — Elektryfikacja
linii kolejowej Paryz-— Lyon.— Nr 9. Inz. L. Gehor-
sam. Plan 6-letni — plan budowy podstaw socjalizmu
w naszym kraju.-— B. Bachowski. Wagony zbicrowe do
przewozu przesylek drobnych. — Dr Z.B. Spawanie
mcstéw  na  kolejach szwedzkich. — Mgr Z. Cholewa.
Geneza 1 rozwdj kelei w Gdansku. — Nr 10. Inz.
E. Degbski. Plan 6-letni rozbudowy kolejnictwa.— Inz.
W. Przelaskowski. Koleje elektryczne — wyraz postepu
technicznego.

Drogownictwo. Rok 1950, nr 10. Inz. M. Brzostowskt,
Mosty o przestach skladanych systemu Baileya. —
Inz. B. Przelaskowski. Budowa drogi o mnawierzchni
tluczniowej. — Panstwowy plan drogowy w Czechosto-
wacji.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1950, nr 8.Zadania sto-
warzyszen technicznych w Planie 6-letnim.— Mgr inz.
J. Korzeniewicz. Realizacja ustawy o stopniu inzy-
niera.— Nr 9 —10. Mgr inz. E.Weychert. Norma
czasu przygotowawczego i zakonczeniowego jako czyn-
nik organizujacy prace.— Mgr inz. St. Krynski, Rys
historyeczny pomiaréw podstawowych kraju.

Technika Leotnicza. Rok 1950, nr 3. Mygr ini. Wi Ja-
rominek. Automatyczne sterowanie samolotéw. —
J. Wolf. Chlodzone lopatki turbin spalinowych. — Mgr

_inz. St. Sulikowski. Wystawa aparatury naukowo-ba-

daweczej w Politechnice Warszawskiej.

Gazeta Cukrownicza, Rok 1950, nr 4. Inz. H.Ty-
szka. Oszezedncéé 1 zjawiska korozji w fabrykach
cukru. ’ '

Wiadomo$ei PEN. Rok 1950, nr 8. Dr A.ZLysa-
kowski. O normalizacji w zakresie bibliotekarstwa i bi-
blicgrafii.—J. Oderfeld. Warunki odbiorcze. Uwagi
ogdlne i zarys metod wyrywkowych.— Nr 9. G. Szym-
kiewicz. Uniewaznianie i nowelizacja Polskich Norm.—
Inz. Z.Dobrowolski. Rola dokumentacji w normaliza-
cii.— Prof. dr J.Kamecki. O sposobach okre§lania
szybko§ei korozji.— H.J.Ortografia techniczna we
Francji.

Wiadomoscei Urzedu Patentowego 2z dodatkiem
Usprawnienia Pracownicze. Rok 1950, nr 4. Ustawy,
rozporzadzenia, komunikaty. Pisma okélne Panstwo-
wej Komisji Planowania Gospodarczego, Departament
Techniki, z dnia 11 lipca 1950 r., nr 1, w sprawie
realizowania pomysléw racjonalizatorskich i uspraw-
nieh oraz z dnia 11 lipea 1950 r., nr 2, w sprawie
wykonywania wynalazkéw i wzordw uzytkowych. —
Ing. W.M. Kopel. Zagadnienie racjonalnego wykorzy-
stania mialu weglowego i koksowego. — Inz. S. Migl-
konow i inz. M. Wierchotomow. WyZzarzanie zeliwa
kowalnego bez materialu wypelniajacego (piasku). —
P. Koroczkin i M. Kowalenko. Samoeczynne ladowanie
w odlewniach zbiornikéw do masy formierskiej.

J. Chmielowski
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Nowe wydzialy w wyzszyeh uczelniach. Dziennik
Ustaw nr 33 z br. zawiera rozporzadzenie Ministra
Szkét Wyzszych i Nauki w sprawie utworzenia nowych
wydzialéw i katedr wraz z polaczonymi z nimi zakia-
dami naukowymi oraz samodzielnych zakladéw nauko-
wych w wyzszych uczelniach.

W Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie two-
rzy sie Wydzial Mineralny z katedrami: surowcéw mi-
neralnych, chemii mineralnej, budowlanych materiatéw
wigzacych, maszyn przemyslu mineralnego, eksploata-
cji z16z skalnych, ceramiki (I), ceramiki (II), techno-
logii szkla. Na Wydziale Hutniczym tejze uczelni kate-
dry: mechaniki technicznej (II) oraz gazownictwa
i koksownictwa. W tejze uczelni tworzy sie tez Zaklad
Analizy Technicznej Metali. W Politechnice Slaskie]j
w Gliwicach tworzy sie¢ Wydzial Goérniczy z katedrami:
matematyki, fizyki, chemii goérniczej, mineralogii i pe-
trografii, geologii zl6z wegla, gornictwa ogdlnego (I),
gérnictwa (I), gbérnictwa (II), gérnictwa (III), mier-
nictwa go0rniczego, maszyn goérniczych, mechanizacji
kopaln, elektryfikacji kopalfi, przerébki mechanicznej
wegla.

Politechnika Slgska stanie sie kuzZnia kadr dla
przemystu weglowego. Poczawszy od roku akademic-
kiego 1950/51 Politechnika Slaska przeksztalei sie
w uczelnie typu weglowo-chemicznego. W my$§l wytycz-
nych Karty Goérniczej powstanie w biezacym roku
skademickim nowy Wydziat Gérniczy i utworzone zo-
stana oddzialy goérnicze na wydziatach Mechanicznym
i Elektryeznym. Zadaniem nowego wydzialu bedzie wy-
tacznie obstuzenie potrzeb goérnictwa wegla kamien-
nego.

W programie studiéw na Oddziale Gérniczym Wy-
dzialu Elektrycznego deminujacym zagadnieniem be-
dzie elektryfikacja kopalh. Studia na Oddziale Goérni-
czym  Wydzialu Mechanicznego beda obejmowaty
zagadnienia mechanizacji procesu wydobycia wegla.

W Planie 6-letnim przewidziane jest przeksztalcenie
oddziatéw gérniczych w samodzielne wydziaty.

Studia inzyniersko-budowlane dostosowane beda do
potrzeb budownictwa przemyslowego i mieszkaniowego
Zagtebia Weglowego. i

Powaznej zmianie ulegnie réwniez struktura Wy-
dzialu Chemicznego. Program studiéw na tym Wy-
dziale oparty bedzie w biezacym roku na fazie chemicz-
nej przerdbki wegla.

Utworzone zostana nowe katedry ceramiki i spa-
walnictwa, ktére w Planie 6-letnim przeksztatcone beda
w samodzielne wydzialy.

Ogélem w biezgecym roku akademickim powstanie
16 nowych katedr.

Dzieki rozwojowi uczelni w 1950/51 r. w Politech-
nice §laskiei w Gliwicach studiowaé bedzie 3900 stu-
chaczy, tj. o 700 studentéw wigeej anizeli w roku
ubieglym.

Muzeum Techniki i Przemystu powstaje w War-
szawie. Numer 36 z br. Dziennika Ustaw podaje tekst
ustawy o utworzeniu Muzeum Techniki i Przemysiu
w Warszawie.

Muzeum, stanowiace naukowa placéwke techniczng,
ma za zadanie gromadzenia dokumentéw i eksponatéw
dotyczacyeh rozwoju techniki i przemyslu oraz po-
pularyzacje wiedzy technicznej tudziez wiadomodei
z zakresu historii rozwoju narzedzi i sit wytwérezych.

Zwierzchni nadzér nad Muzeum sprawuje prze-
wodniczacy Panstwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego. W zakresie muzeclogii przewodniczacy PKPG
dziala w porozumieniu z ministrem kultury i sztuki.

Reorganizacja szkolnictwa przemysiowego przy-
spieszy ksztalcenie fachowyeh kadr. W biezacym roku
szkolnym w szkotach przemystowych podlegajacych
ministerstwom Przemystu Ciezkiego i Lekkiego pobie-
raé bedzie nauke przeszlo 100 tysiecy mlodziezy.

W niektérych gateziach szkolnictwa przemystowego,
jak np. w szkotach przemystu bawelnianego przyjeto
na pierwszy rok o 100 % wiecej uczniéw niz w roku
ubieglym. Do szkét zawodowych Ministerstwa Przemy-
stu Ciezkiego wstapilo w tym roku okelo 32 tysiecy
mlodziezy. Og&rodki szkolenia fachowcéw Ministerstwa
Przemystu Lekkiego przyjely okoto 13 tysiecy osob.

W nowym roku szkolnym mnastapi reorganizacja
iszkolnictwa przemystowego podlegajacego obu mini-
sterstwom. Zamiast dwustopniowego systemu naucza-
nia wprowadzi sie zasade jednostopnioweéei. Ujedno-
licona zasada szkolnictwa umozliwi usuniecie réznic
w kwalifikacjach absolwentéw 1 przyspieszy powiek-
szenie kadr fachoweéw. Zamiast dawnych szkét i gim-
nazjow przemystowych oraz liceéw zawodowych pierw-
szego stopnia powstana w roku biezacym dwuletnie
zasadnicze szkoly zawodowe, dostepne dla kandydatéw
7z ukonczona 7 klasa szkoly podstawowej, ktére ksztal-
cié beda wykwalifikowanych robotnikéw.

Czynne beda rdéwniez czteroletnie technika, jak
réwniez szkoty i licea dla dorostych. Nauka w rocznych
szkolach przysposobienia przemystowego ulegnie skré-
ceniu do pieciu miesigecy, a nacisk polozony bedzie na
praktyczne przygotowanie mlodziezy do zawodu.

Ponad 100 tysiacy mledziezy odbyio praktyki waka-
cyjne w zakladach pracy. Okolo 111 tysiecy uczniéw
szkét zawodowych i stuchaczy wyzszych uczelni korzy-
stalo w roku biezacym z platnych praktyk wakacyj-
nych w przemys§le uspolecznionym oraz w instytucjach
pafistwowych i spéldzielezych. W poréwnaniu z rokiem
uvbieglym liczba wueczestnikéw praktyk wakacyjnych
wzrosta o 127 %.

Rowniez przeszto 850 nauczycieli szkotl zawodowych
odbylo w roku biezacym praktyki produkeyjne w wiel-
kich zakladach przemystowych, zaznajamiajac sie z za-
gadnieniami organizacji pracy i procesami produk-
cyjnymi.

Budowa Kujbyszewskiej Elektrowni Wodnej na
Woldze. Rada  Ministréw Zwiazku Radzieckiego
tichwalita budowe Kujbyszewskiej Elektrowni Wodnej
na Woldze. Elektrownia ta bedzie miata olbrzymie
znaczenie gospodarcze, gdyz umozliwi zaopatrywanie
w energie elektryczna przedsigbiorstw przemyslowych
okregéw: moskiewskiego, kujbyszewskiego i saratow-
skiego. Ponadto dostarczy energii elektrycznej potrzeb-
nej do elektryfikacji kolei zelaznych, do nawadniania
terenéw zawolzanskich i do usprawnienia Zeglugi na
Wotdze.

Rada Ministréw postanowita:

1. Wybudowaé na Woldze w okolicy Kujbyszewa

elektrownie wodng o mocy okolo 2000000 kW
z produkeja okolo 10000000 000 kWh energii
elektryczne] rocznie.

Budowe elektrowni rozpoczaé w 1950 r. i uru-
chomié ja na pelng moe w 1955 r.
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2. Uwzglednié nawodnienie 1 miliona hektaréw pdl nad budowa Kujbyszewskiej Elektrowni Wodnej.

okregéw zawolzanskich na zasadzie wyzyskania

energii elektrycznej Kujbyszewskiej Elektrowni
Wodnej.
. Uwzglednié¢ przy budowie elektrowni budowe

mostu kolejowego na Woldze wzdluz jazu.

. Wziaé pod uwage nastepujacy rozdzial energii

elektrycznej wytwarzanej w Kujbyszewskiej Elek-

trowni Wodnej:

a. 6100 000 000 kWh energii elektrycznej rocznie
dla Moskwy,

b. 2400 000 000 kWh energii elektrycznej rocznie
dla okregéw kujbyszewskiego i saratowskiego,

c. 1500000000 kWh energii rocznie na nawad-
nianie pdl okregu zawolzanskiego.

. Utworzyé specjalne przedsigbiorstwo pod nazwa

,Kujbyszewgidrostroj do prowadzenia prac

2]

. Zlecié

. Zlecié

przedsiebiorstwu ,,Gidroprojekt® wyko~
nanie wszystkich prac badawczych i projektéw
zwiazanych z budowa elektrowni.

. Zlecié Ministerstwu Elektrowni opracowanie pro-

jektu sieci elektrycznej na wysokie napigcie do
przekazywania energii elektrycznej z nowowy-
budowanej elektrowni i opracowanie systemoéw
energetyeznych do przyjmowania tej energii.
Ministerstwu  Rolnictwa opracowanie
planu nawodnienia pdl okregéw zawolzanskich
o powierzchni 1 miliona hektaréw przy wyzy-
skaniu  energii elektrycznej Kujbyszewskie]j
Elektrowni Wodnej, uwzgledniajac przy tym ko-
nieczno$é elektryfikaeji maszyn rolniczych na
terenach zawolzanskich, zwlaszeza na polach na-
wodnionych.

Artykuly, drukowane w ,Hutniku“, sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie
zawsze pokrywaja sie z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcy
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Gwiazdkami, obok porzadkowych 1li czb artykuléw, oznaczo-

ne sa publikacje znajdujgce sie whibliotekach Instytutow
Metalurgii i Odlewnictwa.

1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA
1—56* 541.8:546.16:546.621 K 1—11/12. 50
Klejner K.E.: O wzajemnym oddzialywaniu jonow
aluminium i fluoru. ,,O wzaimodiejstwi miezdu jona-
mi aluminja i fluora.“ Zur. Obsz. Chim., t. 20, 1950,
Nr 2, s. 221, 7 str., 4 rys., 7 poz. bibl.

Zbadano szybko$¢ tworzenia sie komplekséow jondw
aluminiowo-fluorowych w roztworze wodnym kwasu
azotowego oraz wplyw aluminium na reakcje z rodan-
kiem Zzelaza. Badania te pozwolily na wprowadzenie
poprawki do metody rodankowej oznaczania fluoru.
Poprawka polega na koniecznosci wstepnego usuwania
aluminium. M. S.
1—5T7* 534.8:620.179.16 Ki1— 11/12, 50
Alexander P.: Fale akustyczne duzej mocy. ,,Powerful
Acoustic Waves. Research, t. 3, luty 1950, Nr 2,
s. 68, 6 str., 3 rys., 28, poz. bibl.

Omoéwiono wtasno$ci dzwiekéw i ultradzwiekow
-oraz zestawiono sposoby ich wytwarzania. Typy gene-
ratoréw: piezoelektryczny, magnetostrykeyjny, elektro-
magnetyczny i mechaniczny, w postaci réznego rodza-
ju piszczatek. Przedyskutowano wplyw ultradzwiekow
na chemiczne i fizyko-chemiczne procesy. L K.
1—58* 669.225.5:542.6 K 1—11/12. 50
‘Bucyk M., Gercrriken S.: Badanie dyfuzji cynku w sto-
pach srebrocynk z domieszkami. ,Issledowanije diffu-
'zji cinka w splawach sieriebro-cynk s primiesjami.®
Zur. Tech. Fiz t. 20, kwiecien, 1950, Nr 4, s. 428,
3 str.,, 1 tab., 5 wykr., 4 poz. bibl.

Oznaczono wspdlczynnik dyfuzji, energie aktywacji
i entropie aktywacji cynku w stopach srebro-cynk
z dodatkiem Au, Ga, Sn i In. Badajac dyfuzje cynku
przez odparowanie w prézni znaleziono zaleznos$é ener-
gii aktywacji i entropii aktywacji od warto$ciowosci
liczby atomowej wprowadzonych pierwiastkéw. M. P.
1—59% 539.155 K 1—11/12. 50
Zastosowanie izotopéw do zagadnienn przemyslowych.
»Isotopes as Tools of Engineering.“ Eng. Digest.
t. 11, kw. 1950, Nr 4, s. 111, 3 str., 2 mikfot., 1 rys.,
3 poz. bibl.

Omowiono zastosowania izotopéw do analizy che-

‘micznej i w przemyS$le. Z przemyslowych zastosowan
podano: badanie dyfuzji metali, rozmieszczenia wolf-
ramu w stopie Ni-Cr-W, badanie proceséw utleniania
metalu i inne. L. K.
1—60* 536.7 K 1—11/12. 50
Barbinok M. S.: Entropia uwodnionego jonu niklu. ,.En-
tropja gidratirowanogo jona nikiela.“ Zur. Obszcz.
Chim. t. 20, 1950, Nr 2, s. 208, 3 str., 10 poz. bibl

Wyliczono z termochemicznych danych dla dwu
chemicznych reakeji entropie uwodnionego dwuwarto-
$ciowego jonu niklu. M. S.

1 —61* 541.8 K 1—11/12. 50
Achymow E.I, Spiro N.S.: Regula zmiany rozpusz-

czalno$ci. ,,0 zakonomiernostiach izmienienija raztwo-.

rimosti.“ Zur. Obszcz Chim. t. 22, 1950, Nr 2,
s. 201, 7 str., 6 tab., 6 rys.

Zbadano rozpuszczalno$é soli w uktadach trdjsktad-
nikowych i wyprowadzono zalezno$¢ rozpuszczalnosSci
od temperatury i od stezenia obu rozpuszczalnych

skladnikéw. M. S.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA
2—57* (o) 622.2:531.5 K 1—11/12. 50

Skoczinskij A.A.: Zagadnienie okreslania nacisku
w pracach przygotowawczych kopalnictwa. ,, K wopro-
su ob opriedielenii dawlenija w podgotowitielnych wy-
rabotkach.“ Izw. Akad. Nauk SSSR, 1950, maj,
Nr 5, s. 702, 19 str., 15 rys., 4 tab., 4 poz. bibl.

Autor, polagczywszy teorie z danymi z praktyki, opra-
cowal nowy sposéb obliczania nacisku skaty przy ro-
botach goérniczych. Z powodu braku pelnych danych,
dotyczacych wtasno$ci mechanicznych skat ptonnych.
sposéb ten nie pozwala na obliczenie wtasciwego ci$nie-
nia, lecz tylko gornej jego granicy. J. Ch.

2 —58% (0) 622.73:622.765.3 K 1—11/12. 50

Ptaksim I. N., Okotowicz A.M.: Rola wapna i rozdrab-
niania w przypadku fletacyjnego rozdzielania niekto-
rych mineraléw siarczkowych. , O roli izwiestii i ton-
kodispiersnoj frakecii pri flotacjonnom razdielenii nie-
kotorych sulfidnych mineratow.* DAN SSSR, t. 71,
1950, Nr 2, s. 365, 1,5 str., 4 poz. bibl.

Rézny charakter sorbcji powierzchniowej jonow
miedzi na pirycie i arsenopirycie, na skutek obecno$ci
wapna w pulpie flotacyjnej, umozliwia daleko idace
rozdzielenie mieszaniny tych mineratéw na bogate kon-
centraty. Stezenia CuO i Cu sa potrzebne do uzyska-
nia dobrych rezultatow. Podano wplyw czasu i wiel-
koSci ziaren mineralow na wydajno$¢ procesu oraz
szkodliwe dziatanie il6w w wypadku ich obecnosci
w materiale wyjsciowym. K.P.

2 —59*% (2) 669.162.12 — 198 K 1—11/12. 50

Hansen M.: Matematyczno-fizyczne zaleznoS$ci przy
spiekaniu rud zelaza. ,Die mathematisch - physikali-
schen Zuzammenhinge bei der Eisenerzsinterung.®
Arch, Eisenh. t. 21, stycz-luty 1950, Nr 1,2, s. 9,
4 str., 6 wykr., 3 poz. bibl.

Na podstawie stwierdzenia, Ze szybko$é spiekania
jest proporcjonalna do podcis$nienia, do ilo$ci przecia-
ganego powietrza przez warstwe w zakresie od 400 do
1600 mm stupa wody, wyprowadzono formuly na obli-
czenie uzysku gotowego spieku z m2 powierzchni ssaw-
nej na 24 godz. przy maszynie D.L. i przy misach do
spiekania. Z powodu wielu, nieuchwytnych teoretycz-
nie czynnikéw, wzory te nie sg zupelnie Sciste i budza
zastrzezenia praktykdéw, jednak mogg byé pomocne dla
przyblizonego poréwnywania pracy réznych spiekaln.
W. M.

2 —60* (n) 622.34:669.24 K 1—11/12. 50

Pietrow A.I.: SzybkoSciowa metoda prac przygcetowaw-
czych w kopalni niklu. ,,Skorostnaja prochodka podgo-
towitielnych wyrabotok na nikielewom rudnikie.“
Mech. Trud. Tiaz Rab. t. 4, 1950, Nr 1, s. 29,
7 str., 2 tab., 7 rys.

Caloksztalt prac przygotowawczych, zwigzanych
z praca i wydajnoScig kopalni niklu. Na podstawie
wlasnych spostrzezeil poczynionych w praktyce, po-
dano szereg wskazdéwek zapewniajgcych szybkoSciowe
przeprowadzenie prac przygotowawczych. Za najwaz-
niejsze uwaza sie: 1) wilasciwie opracowany plan po-
wigzany z calo$cig prac na kopalni, 2) catkowita me-
chanizacja wszystkich prac przygotowawczych, 3) opa-
nowanie techniki prowadzenia robo6t chodnikowych
i gtebokiego wiercenia przy tych robotach. J. Ch.
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2. Surowce j ich przerébka
2 —61* (2) 622.75 K 1—11/12. 50
Erck L.J.: Przerébka mechaniczna i wzbogacanie rud
zelaza. , Benefication on the Range.” Min. En g. t. 187,
1950, Nr 1, s. 51, 3 str.,, 5 fot

Rudy grubsze, o ziarnistosci powyzej 3 do 6 mm,
rozdzielono w sztucznych cieczach ciezkich i cze$ciowo
na maszynach osadowych. Do klas ziarnowych ponizej
3 — 6 mm zastosowano w skali dos§wiadczalnej cyklony
wodne, spirale Humphrey‘a i inne. Czynny byt réwniez
w 1949 r. probny zaklad flotacji. Prazenie magnety-
zujace z nastepng separacja magnetyczng zyskatoby
przewage nad flotacjg, gdyby by! dostepny gaz lub
inne taniz paliwo. W. M.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA
3 — 99* 660.71:621.365.2 K 1—11/12. 50
BezpoSrednie wytwarzanie acetylenu w piecu luko-
wym. ,La fabrication directe de l‘acétyléne au four
darc“J. Four. Electr. t. 59, Nr 1, stycz., luty, 1950,
s. 13, 3/4 str., 1 rys., 1 poz. bibl.

Nowa metoda wytwarzania acetylenu z gazéw na-
turalnych, zawierajacych glownie metan. Metoda nie
wymaga zuzycia ani wegla ani wapnia, nadaje sie réw-
niez do przerabiania gazdéw pozostalych przy wyrobie
benzyny syntetycznej lub po krakowaniu pewnych
przetworéw naftowych. M. M.

3 — 100%* 669.18:662.6 K 1-—11/12 50

Wykorzystanie paliwa w przemysSle Zelaznym i stalo-
wym. Stala poprawa przez wprowadzenie nowoczesnej
techniki i aparatury. ,,Fuel Efficiency in the Iron and
Steel Industry. Steady Improvement Resulting from
New Techniques and Instrumentation.“ Iron Coal
Trad. Rev. t. 160, 1950, Nr 4279, s. 621, 2 str., 2 tab.

W ciggu ostatnich 30 lat zuzycie wegla na 1 tone
gotowej stali obnizyto sie o ok. 359,. Korzystnie ksztal-
tuje sie gospodarka cieplna w zakladach, obejmuja-
cych wszystkie dzialy hutnictwa. Mozliwe jest wtedy
calkowite wyzyskanie gazu wielkopiecowego. Podano
przyklady zmian w sposobie opalania, ktére daly duze
oszezednoéci na paliwie. Duze znaczenie ma nalezyte
wyposazenie w aparature pomiarows, opieka nad nig
i korzystanie z jej wskazan. R. W.

3 —101* 662.76 K 1—11/12. 50
Rafalowicz I.M.: Gléwne wymagania stawiane pali-
wom gazowym dla piecow przemyslowych. ,,Osncwnyje
triebowanija k gazoobraznomu topliwu promyszlennych
pieczej.“ Za Ekon. Top. 1950, Nr 3, s. 3, 4 str,, 1 rys,,
3 wykr.

Przeprowadza sie prace celem rozszerzenia skali
uzywanych dla piecéw przemystowych paliw gazowych
o niskiej wartosci opatowej, jak gaz wielkopiecowy,
czadnicowy z antracytu itp. Piece komorowe mozna
ogrzewaé gazem niskokalorycznym, uprzednio podgrza-
nym przez gorgce spaliny. Przed wejéciem do pieca
paliwo powinno byé¢ oczyszczone od pylu, smoly a spe-
cjalnie od zwigzkéw siarki. Z. O.

3 —102% 620.11:658.516 K 1—11/12. 50
Budryk W.: Projekt normy polskiej pebierania i przy-
gotowania prob wegla do analizy chemicznej. Prace
Bad. Gt6wn. Inst. Go6rn., 1950, Nr 67, czerw,,
18 str., 12 wykr.

Nowy projekt normy polskiej pobierania proéb, opar-
ty na matematycznej teorii, wprowadza pewne cenne
nowosci. Pomimo zmniejszenia ciezaru prob, doklad-
nos¢é jest wystarczajgca. Norma okresla, kiedy moze
byé pobierana tylko jedna préba, a kiedy nalezy po-
bra¢ kilka. Z. O.

3 —103* 662.6 (47) K 1—11/12. 50
Akimjenko A.B., Skworcow A.A.: DoSwiadczenia za-
kiladu ,,Krasnoje Sormowo“ w zakresie ekonomii pa-
liwa.“ , Opyt zawoda Krasnoje Sormowo po ekonomii
topliwa“. Za Ekon. Top. 1943 Nr 8, s. 27, 4,5 str,,
2 tab., 4 rys., 1 wykr., 4 poz. bibl.

Dane-dotyczace zwiekszenia ekonomii paliwa na za-
kladzie hutniczym. Oszczedno$ci paliwa dokonano dzie-
ki podjeciu pewnych zobowigzan przez zaloge techni-
czng. Sposoby, Adzieki ktéorym uzyskano pozadane
oszczedno$ci paliwa na poszczegdlnych oddzialtach, jak:
stalowni, piecow grzewczych i silowni. Na oddziale pie-
cow martenowskich jak rowniez piecow grzewezych
uzyskano pozadane wyniki dzieki zastosowaniu zwiek-
szonego wsadu i zautomatyzowaniu proceséw nagrze-
wania. W oddziele silowni usprawniono procesy spala-
nia paliwa pod kottami. F. B.

3 — 104* 662.6 (47) K 1—11/12. 50

Czernyszew A.B.: Wklad uczonych radzieckich w roz-
woj przemysiu opalowego. , Wkiad sowietskich uczo-
nych w razwitije topliwnoj promyszlennosti.“ Izw. An
SSSR, 1950, Nr 1, s. 22, 7 str.

Oprocz wegla kamiennego zuzytkowuje sie w prze-
my$le opatowym wegiel brunatny, torf oraz rope naf-
towa. Rozpoczeto zgazowywanie pylu weglowego w ge-
neratorach, jak réwniez zgazowywanie wegla pod zie-
mig. Duzo prac wykonano nad przystosowaniem wegli
niekoksujgcych do produkcji koksu o wysokich wta-
snoSciach wytrzymalosciowych. Z. O.

3 —105* 662.76 K 1—11/12. 50

Tamarin M. D.: Zastosowanie wilgotnych gazéw odlo-
towych do eczadnic. ,Primienienije uwtaznionnych ot-
chodiaszczych gazow w gazogienieratorach.“ Za Ek on.
Top. 1950, Nr 3, s. 30, 1,5 str., 2 rys.

Ozuzlowanie torfowych czadnic, prowadzonych na
dmuchu powietrznym, mozna wydatnie zmniejszyé
przez wprowadzenie nawilgoconych w specjalnym
urzadzeniu spalin. Taki sposéb prowadzenia czadnic
jest korzystny na zakladach nie posiadajgcych kotto-
wni. Z. O.

3 —106* 662.74 K 1—11/12. 50
Bagley D.: WysokoScienne piece koksownicze. , High
Wall Coke Ovens.“Iron Age,t. 165, marz. 1950, Nr 9,
s 95, 2 str,, 1 fot, 1 rys.

Wyzsze retorty zapewniajg wiekszg produkcje koksu,

nadaja sie jednak do koksowania paliw o matej za-
warto$ci cze$ei lotnych. Podano sposéb nagrzewania
tych piecéw. Z.O.
3 —107* 530.4 K 1——11/12. 50
Kazakowa E.A.: O maksymalnym przeplywie ciepla
przy wrzeniu wody pod wysekimi i najwyzszymi ci$nie-
niami. ,,O0 maksimalnom tieptowom potokie pri kipienii
wody pod wysokim i swierch wysokim dawlenijami.*
DAN SSSR, t. 71, marz. 1950, Nr 1, s. 53, 2,5 str.,
4 wykr., 2 poz. bibl.

Przeptyw ciepla do wody wrzacej w postaci baniek
jest wielokrotnie wyzszy niz w razie wrzenia wody na
calej powierzchni, przy czym tworzy sie blonka pary.
Jezeli wydzielajg sie banki, to ze wzrostem natezenia
cieplnego osigga sie tzw. maksymalny przeplyw cie-
pta. Zalezy on od ci$nienia. Badania przeprowadzone
na opisanej aparaturze wykazaly, ze podwyzszajac ci-
$nienie od atmosferycznego do okoto 80 atm uzyskuje
sig czterokrotny wzrost maksymalnego przeptywu cie-
pla, po przekroczeniu tego ci$nienia maksymalny prze-
plyw maleje i przy 200 atm spada do ok. 0,8 poczat-
kowego. W.R.
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3. Paliwa i gospodarka cieplna
3 — 108* 662.74 K 1—11/12. 50
Gubiergric M. I.: Przemieszanie strumieni gazéw w ka-
nalach grzewczych piecow koksowniczych. ,,Smiesza-
nije gazowych potokow w otopitielnych kanalach ko-
ksowych pieczej.“ Izw. Ak. Nauk SSSR Tiechn.
maj 1950, Nr 5, s. 695, 6 str., wykr., 1 rys., 6 poz. bibl.
Przeprowadzone badania nad procesami, zachodzg-
cymi przy ogrzewaniu komoér koksowniczych, wyksza-
ty, ze duzy wplyw na uksztaltowanie sie ptomienia wy-
wiera sposéb wprowadzania gazéw do komoér (powie-
trza i gazu wielkopiecowego) i ich wzajemne dziatanie
w pionowych kanatach. Z. O.

3 —109* 541.183 K 1—11/12. 50
Ettinger I. L.: Adsorpcja dwutlenku wegla weglem ka-
miennym. ,Sorbcija uglekistogo gaza iskopajemymi
uglami.“ Izw. Ak. Nauk SSSR Tiechn. maj 1950,
Nr 5, s. 721, 7 str., 4 wykr., 5 tab., 6 poz. bibl.

Wykazano, ze adsorpcja COy weglem kamiennym
posiada charakter czysto fizyczny. W szeregu wegli ka-
miennych adsorpcja wzrasta, poczgwszy od wegli ga-
zowych, tlustych i antracytéw, nastepnie przy przej-
$ciu do grafitu szybko obniza sie. CO, adsorbuje sie
okolo 4 razy lepiej niz metan i 15 — 20 razy lepiej od
azotu. Z.O.

3—110* 621.18:536.4 K 1—11/12. 50
Styrikowicz M. A., Chotodowskij G.E.: Badania uzy-
tecznego ciSnienia powodujacego obieg przy wysokich
ci$nieniach pary weodsaej. ,,Issledowanije poleznych na-
porow cierkulacii pri wysokich dawlenijach wodjano-
go para.* DAN SSSR, t. 71, marz. 1950, Nr 1, s. 57,
4 str., 1 rys., 2 wykr., 1 tabl, 3 poz. bibl.

Na opisanej aparaturze przeprowadzono pomiary ci-
$nien, wytwarzajacych obieg naturalny w kottach pa-
rowych przy wysokich ci$nieniach. Stwierdzono, Zze
przy wyzszych ci$nieniach (ponad 180 atm), wzgl. wiek-
szych predkosciach, wyniki pomiaréw sg zgodne z war-
to$ciami obliczonymi. Przy nizszych ci$nieniach i pred-
kosciach, wystepuje szybszy ruch pary niz wody, co
obniza to ci$nienie. W.R.

Patrz takze 9 — 145 (z).

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 — 96* 658.5 (47) K 1—11/12. 50
Mobilizacja wewnetrznych rezerw. ,Mobilizacija wnu-
triennych riezierwow.“ Mech. Trud. Triaz Rab.
t. 4, czerw. 1950, Nr 7, s. 11, 3 1/4 str., 5 fot.

W fabryce pomp im. M. I. Kalinina w Moskwie
przeprowadzono zupelng reorganizacje pracy i mecha-
nizacje, w wyniku czego otrzymano skrécenie czasu
cyklu fabrykacyjnego dla poszezegdlnych typéw pomp
dwu- i trzykrotnie. Oméwiono dotychczasowe zmiany
organizacji i ich skutki. Fabryka przechodzi na przy-
spieszong metode obrébki i zobowigzala sie poprawié
w 1950 r. wykorzystanie podstawowych urzadzen. M.DM.

4—97* 621.86 K 1—11/12. 50

Koszewoj W., Andreew A.: Rolkowe podpory tasmo-
wych przenoénikéw. ,Rolikowyje opory lentocznych
konwiejerow.“ Ugol, t. 25, Nr 5, maj 1950, s. 33,
45 str., 6 fot.,, 5 rys, 1 wykr, 1 tab.

Wadliwe dziatanie przenoénikéw tasmowych jest
powodowane w wiekszoéci wypadkoéw uszkodzeniem
lub unieruchomieniem rolek. Podano wyniki badan
laboratoryjnych i ruchowych wplywu uszczelnien to-
zysk na zmiany momentu tarcia. Sposréd badanych
konstrukeji najlepsze wyniki otrzymano z lozyskami
uszczelnionymi gumg. H. Z.
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4 — 98* 628.8 K 1—11/12. 50

Mc Cabe I. C.: Klimatyzacja. ,,Air Conditioning.*
Power, t. 94, 1950, Nr 4, s. 75, 20 str., 1 tab., 51 rys,
9 wykr.

Podstawowe wiadomosci z zakresu wilgotno$ci po-
wietrza. Przebiegi klimatyzacyjne przedstawiono na
wykresach. Opis typowych urzgdzen do filtrowania
powietrza, ogrzewania, chtodzenia, regulowania wilgot-
nosci, przetlaczania i rozprowadzania powietrza, chlo-
dzarek, zestawdw klimatyzacyjnych od najwiekszych
do pokojowych, umieszczonych w oknach. R. W.

4 —99* 621 K 1—11/12. 50
Turbina gazowa firmy Ruston & Hornsby. , Ruston
& Hornsby Gas Turbine“ Machinery, t. 76, Nr 1950,
marz. 1950, s. 355, 1,6 str., 2 fot.

Opis szczegdtdw konstrukeyjnych przemystowej tur-
biny gazowej o mocy 1090 kM. Chlodzenie wylacznie
powietrzne. W toku badania nad zastosowaniem paliw
stalych, lgcznie z torfem. R. W.

4 —100% 669.18:621.86 K 1—11/12. 50

Astie L. R.: Transport materialow w zakladach stalow-
niczych. ,,Materials Handling in a Steel Plant.” Iron
Steel Eng. t 27, Nr 5, maj 1950, s. 51, 8 str., 20 fot.,
1 tab.

Okolo 40% robocizny w stalowni pochlania trans-
port, wydatki na ten cel wynosza okolo 1/3 wszystkich
kosztow, nadto okolo 70% nieszczesliwych wypadkow
jest powodowane przez transport. Podkreslono znacze-
nie transportu. Dla wyprodukowania 1 t stali trzeba
przesunagé¢ 60 do 70 t réznych materiatéw. Szereg ulep-
szen transportowych w stalowni. R. W.

4 —101* 669.183.2/4 K 1—11/12. 50

Bielow A. I.: Zupeina mechanizacja remontu marte-
nowskich pieeéw. ,,Kompleksnaja miechanizacja mar-
tienowskich piecziej.“ Miech. Trud. Tiaz. Rab.
t. 4, Nr 7, lip. 1950, s. 14, 2 str., 1 fot.,, 4 rys., 1 wykr.

Jedng z rezerw mozliwych do wykorzystania dla
podniesienia’ wydajno$ci piecOw martenowskich jest
skrocenie czasu postojéw potrzebnych dla przeprowa-
dzenia remontu. Przyklad pelnej mechanizacji trans-
portu przy remoncie piecOw w taganroskiej fabryce im.
Andriejewa. Przed zastosowaniem mechanizacji prze-
stoje dochodzily do 11,79 czasu kalendarzowego w ro-
ku, przy czesciowej mechanizacji 9,8%, przy pelnej
5,4%. M. M.

4 —102*% 669.1:628.9 K 1—11/12. 50

Levey G. W.: Oswietlenie zakladéw hutniczych. , Ligh-
tning in Iron and Steel Works.“ J. Iron Steel Inst.
t. 165, 1950, Nr 1, s. 91, 5,5 str., 2 tab., 1 rys., 2 wykr.

Oswietlenie w wielu zakladach hutniczych jest nie-
dostateczne. Zaleca sie nastepujace stosowanie inten-
sywnosci osSwietlenia w lumenach na m2 dla poszcze-
golnych dzialéw: korytarze, umywalnie — 32; oddzialy
metalurgiczne, piece wglebne, kotlownie, sklady ma-
terialtéw — 65; przygotowanie wlewnic, walcownie,
sitownie, podstacje, biura — 130; laboratoria, biura

ksiegowych, maszynopisu, kontrola kesow i ich
oczyszezanie, zimna walcownia tasm, wykonczalnia
blach, cynowanie, warsztaty mechaniczne — 210; sale
rysunkowe — 320; kontrola cynowania — 540. Zalety

i wady roéznych systemdéw o$wietlania. Konieczng jest
stata kontrola o$wietlenia polegajagca na okresowej
wymianie lamp dla oczyszczenia ich i zalozenia no-
wych Zzaréwek. Brak kontroli powoduje spadek inten-
sywnosci §wiatta zainstalowanych urzgdzen czesto do
509 w ciggu kilku tygodni. E. B.
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4. Urzadzenie zaktadéw przemyslowych

4 —103* 621.86:669.187 K 1—11/12. 50
Newoczesna technika transportu materialéw. ,,Modern
Materials Handling Techniques.“ Iron Age, t. 165,
Nr 3, stycz. 1950, s. 78, 3 str., 7 fot, 1 rys.

Opis urzadzen transportowych dla 4 nowych piecow
elektrycznych w stalowni. R. W.

4 — 104* 621.16 — 5 K 1—11/12. 50
Wojciechowski J., Dominiczak H.: Metedy utrzymywa-
nia kotléw i turbin w natychmiastowej rezerwie.
Energetyka, t. 4 Nr 3—4, marz. kw. 1950, s. 74,
91/3 str., 3 rys., 13 wykr., 17 poz. bibl.

Wykazano, ze najekonomiczniejszym sposobem
utrzymywania kotléw w natychmiastowej rezerwie, tj.
niepracujgcych, ale witaczonych do ruvrociggu zbior-
czego, jest ogrzewanie ich parg z tego rurociagu. Dla
uzyskania tej samej gotowos$ci w turbinach zaleca sie
utrzymywanie ich w ruchu przy malej ilosci obrotow.

R. W.

4 — 105% 621.74 (47) K 1——11,/12. 50
Woropajew I. S.: Mechanizacja podstawowych czyn-
nofci jako Srodek zwiekszenia zdolnosci produkeyjnej
odlewni. ,Kompleksnaja miechanizacja rjezko powysila
moszcznostt litiejnogo cecha.* Miech. Trud. Tiaz.
Rahb. t. 4, 1950, Nr 2, str. 11, 44 str.,, 4 rys., 2 fot.

Reorganizacja odlewni w fabryce im. S. Ordzoni-
kidze w Moskwie. Dawna odlewnia stanowita waskie
przejécie w cyklu produkecyjnym. Zamiast zwiekszenia
powierzchni uzytkowej przeprowadzono mechanizacje
i wprowadzono ,,potokowa“ metode nracy. Odlewnia
ma obecnie 4 oddzialy: formiernie, odlewnie z pelna
mechanizacjg, oddziat przygotowania piasku formier-
skiego polgczony z formiernig transportem, oddziat
wybijania odlewdéw i oczyszczalnie. Prace przygoto-
wawcze trwaly 2 miesigce, przebudowa 1 miesigc.
Osignieto takie zwiekszenie wyvdajno$ci, ze przy 60 do
70% wykorzystaniu zdolno$ci produkeyjnej odlewnia
zaspokaja zapotrzebowanie fabryki. M. M.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 —114* 656.11 K 1—11/12. 50
Potubojarinow D. N., Popilskij P. J.: Obecne metody
produkeji tworzyw ogniotrwalych. ,.Krvstaloceramika*
prof. I. I. Kitajgrodzkiego. Sowriemiennyje mietody
proizwodstwa ognieuporow i ,kristaltokieramika‘ prof.
I. 1. Kitajgrodzkogo. Ognieupory +t. 15, Nr 6,
czerw. 1950, s. 261, 10 str., 10 poz. bibl.

Rozpatrzono krytvcznie rézne artykuly XKitajgrodz-
kiego, w ktdérych uzasadnia on swoja teorie ceramiki
szkta cementujgcego. Wykazano sprzecznos$ci i niescis-
toSci w poszczegdlnych artykulach ogloszonych przez
niego i jego wsndéinracownikow oraz bledy zatozen
pcwyzszej teorii. W.S.

5—115% ° 666.7 — 531:620.172.251.2 K 1—11/12. 50
Patagin G.: O metodyce badania odnornosici cegiet na
dzialanie niskich temperatnr. ,O0 mietodikie ispytanij
morozostojkosti kirnicza. Prom. Stroit. Matier.
t. 4, 1950, sierp. Nr 33/193, s. 1 str.

Badanie nalezy przeprowadzaé w nastepujacy spo-
sob: ksztaltki daje sie do lodowki i obniza sie tempe-
rature do minus 15 C, a nastepnie daje sie do wody.
Obie operacje trwaja po 5 godzin. Cegly powinny wy-
trzymaé¢ 15 takich zmian. Temperature nalezy obnizac
powoli. Do tworzyw nieodpornych na dziatanie niskich
temperatur nalezy zaliczyé te cegly, ktore kruszag sie
i rozwarstwiajg, a nie te, ktére wskutek zmian tempe-
ratury popekaly na kawalki, zachowujgc zwarty cze-

rep. W. Sz.

5 —116% 666.763.4 K 1—11/12. 50

Berry T. F., Allen W. C.,, Snow R. B.: Zmiany che-
miczne w cegle zasadowej podczas pracy. ,,Chemical
Changes in Basic Brick During Service.“ J. Am. Cer.
Soc. t. 33, 1950, Nr 4, s. 121, 11,5 str., 10 tab., 4 wykr.,.
8 mikfot., 6 poz. oibl.

Podano zmiany, jakim podlegaty cegly chromo-
magnezytowe w czasie kampanii pieca martenowskiego.
Podano opis makro- i mikroskopowy pieciu stref, wy-
réznionych na przekroju cegiet, oraz wyniki analizy
chemicznej, ktora wykazata wzrost SiO,, CaO, MnO,
i P2O3; w ceglach uzywanych (prawdopodobnie wsku-
tek kontaktu z kropelkami zuzla). Wykazano, Ze spo-
§rod tlenkow zelaza w zmiennej czesci cegly wystepuje
niemal wylgczaie FesOs. Przyczyng warstwowego od-
dzielania sie czeSci cegly jest zjawisko bardzo silnego
wzrostu krysztaldow peryklazu wskutek dyfuzji tlenku
zelaza.

5 —117* 666.35 K 1—11/12. 50

Strielec W. M., Radin W.W.: Przyspieszone oznacze-
nie przydatnosci do formowania mas szameotowych“.
,,Uskoriennyj mietod opriedielenija formowocznych
swojstw szamotnych mass“. Ognieupory, t. 15,
maj 1950, Nr 5, s. 199, 4 str., 3 fot., 1 tab., 3 poz. bibl.

Przydatno$¢ mas szamotowych do formowsenia okre-
§la sie przez oznaczenie wody zarobowej. Oznaczenie
to trwa 3 —4 godzin. Omoéwiono ogdlnie kilka przy-
$pieszonych metod oznaczania i ich wady. Dokladnie
opisano aparat do oznaczania wody zarobowej. Wadg
tego przyrzadu jest konieczno$¢ bardzo starannego
przygotowania probek oraz opracowania odpowied-
nich tablic dla kazdej masy o innym uziarnieniu,
a takze dla rézanych glin. W. Sz.

5 —118% 666.35:532.6 K 1—11/12. 50

Cigler W. P.: O Kkapilarnych wlasnoSciach tworzyw
krzemionkowych i absorbowaniu przez nie tlenkow
zelaza. ,,O kapilarnych swojstwach dinasa i pogloszcze-
niji imi okislow zeleza.“ Ognieupory, t. 15, maj
1950, Nr 5, s. 207, 7 str., 1 wykr,, 1 fot.,, 8 tab., 1 rys.,
3 poz. bibl. -

Przyrzad do oznaczenia kapilarnego wsysania wody
oraz metoda badan adsorpcji tlenkow zelaza przez
probki krzemionkowe przy roéznych temperaturach.
7 przytoczonych danych wynika, ze: 1) istnieje zalez-
noé$é miedzy kapilarnym wsysaniem wody, a adsorpcja
przez tworzywa krzemionkowe stopéw zelazistych przy
wysokich temperaturach, 2) wtasnosci te zaleza od ja-
koSci surowedéw i technologii, 3) adsorpcja tlenkow ze-
laza przy wysokich temperaturach przebiega wskutek
powstawania stopéw i przenikania ich do czerepu pod
wplywem sit kapilarnych, 4) wyroby krzemionkowe dla
piecow martenowskich powinny posiadaé porowatosc
jak najmniejsza. W. Sz.

5-—119% 666.76:546.65 K 1—11/12. 50

P. B, N. Z.: Siarczki ceru jako material wysokoognio-
trwaly. ,,Sulfidy cerija kak wysoko ognieupornyje ma-
tierialy. Ognieupory, t. 15, Nr 6, czerw. 1950,
s. 284, 2 2/3 str., 1 rys, 1 tab.,, 12 poz. bibl.

Wtasno$ei réznych siarczkéw ceru. Cechg charakte-
rystyczng jest jego inertno&¢ chemiczna: bardzo ro-
woli reaguje z chemicznie aktywnymi metalsmi i roz-
topionymi solami, a mata prezno$¢ parowania pozwala
ogrzewaé go pod ciénieniem do wysokich temperatur.
Cecha ujemng wszystkich siarczkow jest wrezliwo§é
na dzialanie pary wodnej, a szczegélnie przy podwyz-
szonej temperaturze. Podano sposoby otrzymywania
CeS. W. S.
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5. Materialy ogniotrwale
5 — 120* 621.315:666 — 638 K 1—11/12. 50
Thurnauer H.: Izolacja dla pradéw wysokiej czesto-
tliwosci. , High-Frequency Insulation.* Am. Cer.
Soc. Bull t. 29, 1950, Nr 4, s. 154, 13; str.
Najbardziej rozpowszechnione sg wyroby steaty-
towe, dla ktorych podstawowym surowcem jest talk.
W badaniach nad masami steatytowymi ocsiggnieto
ostatnio znaczne postepy. Omowiono zastosowanie
w elektrotechnice tworzyw cyrkonowych, kordieryto-
wych, porcelany z tlenkéw ziem alkalicznych, tlenkéw
ferromagnetycznych i sztucznej miki. F. N.

5—121% 666.1:539.1 (47) K 1—11/12. 59
Mielniczenko %. G.: D. J. Mendelejew — twdreca plerw-
szej teorii budowy krzemianoéw i szkla. ,D.I. Miendie-
lejew — sozdatiel pierwoj tieorii strojenija silikatow
i stiekta.” Stiekto i Kier. t. 7, 1950, Nr 3, s. 3,
2,5 str., 17 poz. bibl.

Omowiono mato znang ksigzke Mendelejewa pt.
,Produkecja szkla“, wydang w 1854 roku, w ktorej no
raz pierwszy dos¢ dokltadnie sformutowana zostala
teoria budowy krzemianéw i szkla. Glévne =zasady
teorii sa aktualne do dnia dzisiejszego. W. Sz.

5 — 122% 669.183.21/.41:658.58 K 1—11/12. 50

Skorochod S. D.: O przediuzeniu czasu pracy skiepienia
45-tonowego pieca martenowskiego. ,,O uwieliczeniji
stojkosti swodow 45-tonnych martenowskich piecz=j.
Ognioupory, t. 15, Nr 6, czerw. 1950, s. 285, 1,5 str.,
1 rys.,, 1 tab.

Przez wytozenie najbardziej zuzywajacych sie cze-
Sci sklepienia ksztaltkami chromomagnezytowymi prze-
dluzono czas pracy sklepienia o 32%. W. Sz.

5 —123* 666.3.047 K 1—11/12. 50

Rebinder P. A.: O pekaniu wyrobéw ceramicznych
podczas suszenia. ,,Po powodu statiej o rastrieskiwanii
kieramiczeskich izdielij w processie suszki.“ Stiekto
i Kier. t. 7, Nr 5, maj 1950, s. 18, 1 str.

Stwierdzono, ze teoria Lykowa o przyczynach pe-
kania wyrobow ceramicznych podczas suszenia jest
bardziej stuszng, anizeli Czyzskiego. Przytoczone hoc-
wiem przez niego przykiady przemawiajg raczej prze-
ciwko jego teorii. Dla pelnego jednak poznania przy-
czyn pekania nalezy eksperymentalnie znalezé zalez-
no$¢ miedzy wspoélczynnikiem deformacji, skurczliwo-
Scig a wilgotno$cig. W. Sz.

5 — 124* 666.763.4 K 1—11/12. 50

Rait J.R.: Zasadowe materialy ogniotrwale. .Rnsic
Refractories“. Iron Steel, t. 23, Nr 6, maj 1950,
s. 183, 6,5 str., 1 fot., 10 wykr., 5 tab. c. d.

Trudno$ci zwigzane z badaniem uktadéw piecio-
sktadnikowych. Przeglad czterosktadnikowych ukila-
déw przestrzennych ,ograniczajacych piecioskiadniko-
wy uklad CaO — MgO — SiO; — AlLO3 — FesOs,
oraz wystepujacycn w nich faz krystalicznych. Zesta-
wiono wyliczony sktad mineralny szeregu mas dolo-
mitowych z wynikami analizy radiograficznej tych
mas. Omowiono temperatury topienia w niektérvch
czeSciach rozwazanego ukladu, zawierajacych wolny
tlenek magnezu w stanie réwnowagi. F. N.

5 — 125% 621.744:666.76 K 1—11/12. 50

Dickinson T. A.: Ceramiczne formy dla odiewnictwa.
,,Ceramic Molds for the Foundry.“ Foundry, t. 78,
Nr 3, marz. 1950, s. 84, 2% str., 5 fot.

Wymagania, stawiane ceramicznym formom w od-
lewnictwie metali. Charaktervstyka typéw materia-
16w, stosowanych na formy, oraz nowoczesne, najbar-
dziej efektywne metody wyrobu form ceramicznych.

F. N

5 — 126* 666.1.031 K 1—11/12. 50

Poliszkowskaja A.N. Sawinow W.F. Sotonin N.W.:
Badanie zachowywania sie réznych tworzyw ognio-
trwalych we wlotach palnikéw piecow wannoewych.
,,Issledowanije razruszenija razlicznych ognieuporow
na wlotach gorizlok wannowoj pieczi“. Stiektlo
i Kier, t. 7, 1950, kwiec. Nr 4, s. 16, 5 str., 7 fot,
1 wykr., 3 tab.

Stwierdzono, ze lotne cze$ci zestawu szkla sulfato-
sodowego z 1%-wym dodatkiem NaF nagryzaja gorne
czeSci wanny. Z badanych materialéw najlepiej za-
chowujg sie tworzywa o duzej zawarto$ci Al:O3. Two-
rzywa krzemionkowe i kaolinowe byly bardzo szyb-
ko zzerane. Tworzywo magnezytowe pracuje bardzo
dobrze, ale wskutek zmian temperatur pekato. Nale-
zy palniki i gérne cze$ci Scian wykladaé raczej two-
rzywami korundowymi zamiast krzemionkcwymi.

W. Sz.

Patrz takze 26 — 62.

6. WIELKOPIECOWNICTWO
6 —51* 669.162.22 K 1—11/12. 50

Steudel G.: Podstawy teoretyczne, wyposazenie i prze-
bieg wdmuchiwania wapna przez dysze wielkopieco-
we. ,,The Theory, Equipment and Operation of Lime
Injection through the Tuyeres of a Blast Furnace®.
Blast Fur, t. 33, Nr 7, lip. 1950, s. 775, 4 str., 2 rys.

Wdmuchiwanie zmielonego wapna przez dysze po-
zwala na opanowanie sktadu chemicznego zuzla w ga-
rze oraz usuwa konieczno$é¢ tworzenia bardzo zasado-
wych, gestoplynnych, a przez to slabo reakcyjnych
zuzli ponad dyszami. Wyposazenie, konieczne do
wdmuchiwania, sktada sie z zasobnikéw oraz dodat-
kowej dmuchawy do transportu pytu. W. S.

6 — 52* 669.162.26 K 1—11/12. 50

Riedko A.N.: Nowa metoda regulacji biegu wielkiego
pieca. ,,Mietod riegulirowanija choda domiennoj pie-
czi“. Stal, t. 6, Nr 3, marz. 1946, s. 145, 4 str., 6 rys.,
3 wykr.

Celem zapewnienia réwnomiernego biegu wielkie-
go pieca oraz unikniecia powstawania kansléw gazo-
wych, opracowano nowg metode regulacji biegu pie-
ca. Metoda ta polega na zmianie rodzaju i kolejnosci
tadowania materialtéw wsadowych oraz na odpowied-
niej regulacji ci$nienia powietrza w poszczegdlnych
dyszach. K. R.

6 —53* 669.162.2:658.589 K 1—11/12. 50

Leonidow N. K.: Wykorzystanie konstrukeji z demon-
tazu przy budowie wielkich piecow. ,Ispolzowanije
demonstirowannych konstrukcij pri stroitielstwie do-
miennych pieczej“. Stal, t. 6, Nr 9-10, wrz. pazdz.
1946, s. 595, 4% str., 4 rys., 2 tab., 3 poz. bibl.

Wykorzystanie konstrukeji z demontazu oddziatow
wielkopiecowych ma bardzo duze znaczenie przy od-
budowie. Szczegdlnie waznym jest to przy odbudowie
elementéw podstawowych. K. R.

6 — 54* 669.162.275 K 1—11/12 50
Ralon I. D.: Ciagliwesé pierwotnych zuzli wielkopieco-
wych. ,,Wiazkost’ pierwicznych domiennych szlakow‘.
Stal, t. 6, Nr 6, czerw. 1946, s. 344, 9'/3 str., 15 wykr.,
5 tab., 8 poz. bibl.

Badanie ciggliwo$ci zuzli wielkopiecowych przy
pomocy wiskozymetru dalo wyniki zgodne z danymi
z literatury. Badania te pozwolity ustali¢ wplyw na
ciagliwosé zuzli zawarto$ci w nich krzemicrki, wap-
na, magnezji, tlenku manganu i Zzelaza oraz ustalié¢
wlasciwy sktad pierwotnego zuzla w strefie spadkow.

K.R.
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6. Wielkopiecownictwo
6 — 55% 669.168:669.292 K 1—11/12. 50

Balla G. F.: Wytapianie suréwki wanadowej. ,,Wyplaw-
ka wanadijewago czuguna“. Stal, t. 6, Nr 2, luty 1946,
s 71, 4y str., 2 wykr.,, 6 tab.

Opisano wytapianie surowki wanadowej w wielkich
piecach huty Czusowskiej. Do namiaru uzywa si¢ mie-
szanki kilku gatunkow rud tytanowo-wanadowych.
Usuwanie z suréwki tytanu przeprowadza sie na dro-
dze wytwarzania duzej ilo$ci zuzla craz odpowiednig
regulacjg stopnia jego zasadowos$ci. K. R.

6 — 56* 669.102.26 K1— 11/“1'2. 50

Brilljantow B. A.: Spélczynnik wypelnienia garu ty-
pewych piecow. ,Koeficient zapolnienija gorna tipo-
wych pieczej“. Stal, t. 6, Nr 1, stycz. 1946, s. 3, 7 str.,
4 rys., 6 tab., 6 poz. bibl.

Sposoby obliczania spoélczynnika wypelniania garu
oraz zalezno$¢ pomiedzy tym spoédiczynnikiem i pracg
duzych piecéw. Zaznaczono duze znaczenie wilasciwe-
go umieszczenia otwordw zuzlowych w garze i ich
wplyw na odsiarczanie surdéwki. Wplyw konstrukeji
garu oraz otworéw zuzlowych na wlasciwg gospodar-
ke zuzlem wielkopiecowym. K. R.

6-—57* 669.162.2 K 1—11/12. 50

Desmond Rist.: Wielkopiecowe oftwory spustowe. ,,Blast
Furnace Tap Holes“. Iron Coal Trad. Rev,
t. 160, 1950, Nr 4287, s. 1083, 3,5 str. :

Ze wzgledu na szczegdlne znaczenie otwordéw spu-
stowych w wielkich piecach o duzych wymisrach, po-
dano wskazowki praktyczne dla konstruowania otwo-
réw. Opisano takze zatykarke oraz skiad masy do za-
tykania otworu spustowego. W. S.

6 — 58% 669.162.12 K 1—11/12. 50
Wild R., Saunders H.L.: Redukcja rud kawalkowych.
,»,The Reduction of Lump Ores“. J. Iron Steel
Inst., t. 165, 1950, Nr 2, s. 198, 16,5 str.,, 1 rys. 18
wykr., 4 fot., 22 poz. bibl.

Duze kawalki rudy w piecu sa pozgdane ze wzgle-
du na zachowanie kanaléw gazowych. Zhyt duze jed-
nak bryly moga przej$¢ przez szyb, nie ulegajgc do-
statecznemu przygotowaniu. Badano wplyw roéznych
czynnikOw na stopien nagrzania wnetrza bryt c réz-
nych wielko$ciach oraz na stopien redukcji w poszcze-
gblnych warstwach bryly. W wyniku potwierdzono
znany poglad, Zze porowatos¢ wywiera decydujacy
wplyw na redukcyjno$é¢ rudy. W. S.

7. STALOWNICTWO
7— 36 621.741.4 -K 1—11/12. 50

Mueller J. W., Bole G. A.: Ulepszenie sprawnosci nad-
stawek. ,,Hot Top Efficiency Improved®. Steel, t. 126,
Nr 4, s. 80, 2,5 str., 9 fot.

Badania przeprowadzone na wlewkach kwadrato-
wych o wymiarach od 75x75 mm do 630x630 mm wy-
kazaly, ze mozna uzyskaé znaczne zmniejszenie obje-
toSci nadstawek przez zastosowanie lekkiego materia-
tu ogniotrwatego i powlok izolacyjnych. J. N.

T—97* 669.183 K 1—11/12. 50

Sims CE., Toy F.L.: Proces , Turko-Hearth*. , Turbo-
Hearth Process“. Steel, t. 126, Nr 9, 1950, r., s. 72,
2% str., 1 rys, 2 tabl.

Nowy proces wytapiania stali w naczyniu o spe-
cjalnym ksztalcie przez dmuchanie powietrza lub tle-
nu na powierzchnie kapieli. Do produkcji uzywano
zwyklych surowek martenowskich otrzymujgc stal
0 wiasno$ciach stali martenowskiej. J. N.

7—98* 669.183.21/.41 K 1—11/12. 50

Msanczenko G. S.: Préba automatyzacji piecow marte-
nowskich. ,,Opyt awtomatizacji martienowskich pie-
czej“. Stal, t. 6, Nr 6, czerw. 1946, s. 359, s. 4,5 str,,
5 wykr., 3 tab.

Wprowadzenie automatyzacji piecow martenow-
skich nie dawato dluzszy czas wynikéw zadawalajg-
cych, gdyz niewlasciwe reczne poprawianie nastawie-
nia regulatoréow doprowadzalo niekiedy nawet do
nadmiernego zuzycia paliwa. Ustalenie i uwzglednie-
nie wplywu poszzzegdlnych czynnikéw stanu ciepl-
nego pieca w schemacie automatyzacji zapewnito bez-
bledna prace automatow. K. R.

T—99* 669.141.247:669.054.8 K 1—11/12. 50

Wojnow S. G.: Nowe metody wytapiania stali w pie-
cach elektrycznych ze zlomu stali stoepowej. ,,Nowyje
mietody wyplawki stali w elektropieczach iz otcho-

dow i loma legirowannoj stali“. Stal, t. 6, Nr 1,
stycz. 1946, s. 19, 3 str., 2 tab.
Opisano metody przetapiania zlomu stopowego

w piecach elektrycznych z calkowitym utlenianiem
kapieli oraz bez utleniania, stosujac natomiast doda-
tek pewnej ilo$ci rudy chromowej wzgl. manganowej.
Proponowana metoda przetapiania z dodatkiem rudy
chromowej przy stosowaniu 70 —80% wsadu zlomu
stopowego, pozwala na uzyskanie oszczedno$ci na ze-
lazo-chromie. XK. R.

7 — 100* 669.09:669.141.243 K 1—11/12 50

Brower T. E., Bain J. W., Larsen B. M.: Tlen w plynnej
stali martenowskiej — utlenianie w czasie spustu i na-
pelniania kadzi. ,,Oxygen in Liquid Open — Hearth
Steel — Oxidation During Tapping and Ladle Filling*“.
Journ. of Met, t. 188, Nr 6, czerw. 1950, s. 851,
11 str., 5 fot,, 1 rys., 13 wykr.,, 3 tab., 5 poz. bibl.

Zagadnienie strat dodatkéw stopowych przez utle-
nienie kapieli stalowej tlenem z powietrza w czasie
spustu i napelniania kadzi. Strumien spadajacego me-
talu reaguje z powietrzem o objetosci 20 do 30 razy
wiekszej anizeli objetosé metalu, tworzac 1,5 do 4 kg
tlenk6w na tone stali. W czasie utleniania metal ab-
sorbuje 0,001 do 0,002% azotu. Duzy wplyw na utle-
nianie powietrzem ma charakter strumienia. W wy-
padku, gdy przeptyw jest wzburzony i strumien po-
szarpany, utlenianie zwieksza sie. Przez zastosowanie
przechylnej kadzi zmniejszono znacznie utlenianie.
Najwazniejszym sposobem zmniejszenia tego wplywu
jest kontrola stanu i sposobu otwierania otworu spu-
stowego celem zapewnienia spokojnego wyplywu stali
oraz zmniejszenie wolnego spadku strumienia z rynny
do kadzi. J. N.

7—101* 621.74:536.5 K 1—11/12. 50

Brancker A.V.: Zachowanie ciepla wlewka. Pomiary
temperatury powierzchni wlewnicy i wlewka. ,,Ingot
Heat Observation Mould and Ingot Surface Tempe-
rature Measurement“. J. Iron Steel Inst. t. 165,
Nr 3, lip. 1950, s. 307, 7 str., 4 rys., 7 wykr.,, 2 tabl,
3 poz. bibl.

Zmierzono temperatury powierzchni wlewnicy w 36
miejscach ze wszystkich czterech stron. Pomiary wy-
konywano od chwili odlania stali az do wyjecia wlew-
ka. Uzyskano dwie serie danych dla dwu réznych po-
zycji wlewnicy w dole odlewniczym. W kazdej pré-
bie, bezposrednio po wyjeciu wlewkdédw, mierzono tem-
peratury pirometrem optycznym. Stwierdzono znaczne
roznice miedzy temperaturami na powierzchni réz-
nych wlewnic, oraz miedzy temperaturami dwu réz-
nych pozycji wlewnicy w dole odlewniczym. J. N.
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7. Stalownictwo
7T—102% 621.746 K 1—11/12. 50

Mc Donough W. G.: Wstawianie wylewoéw kadziewych.
,Setting Ladle Nozzles“. Journ. of Met, t. 188,
Nr 6, czerw. 1950, s. 838, 1,5 str.

Konstrukcja pozwalajaca na usuwanie i wstawia-
rie wylewéw od zewnetrznej strony kadzi, gdy wylo-
zenie jest jeszcze gorace. Ma to te zalete, ze kadz nie
pracuje tylko 12 do 15 minut miedzy spustemi, kiedy
trzeba wymieni¢é wylew. Stal mozna spuszcza¢ do ka-
dzi nagrzanej przy poprzednim spusScie, przy czym
ewentualne wilki kadziowe mozna latwo roztopi¢
przez uzycie kadzi bezposSrednio przy nastepnym spu-
Scie. J. N.

7—103* 669.187 K 1—11/12. 50

Bardenheuer F.: Sprawno$§é stalowniczych piecéw
elektrycznych o $rednicach kotléw powyzej 3600 mm.

. ,,Leistungszahlen von Elektrostahl-Ofen mit Kessel-
durchmessern iiber 3600 mm“. Stahlu. Eisen, t. 70,
Nr 10, maj 1950, s. 403, 6% str., 1 rys., 20 wykr., 2 tab,,
17 poz. bibl.

Przy pomocy prac statystycznych, prowadzonych
na niemieckich elektrostalowniach, wyznaczono wskaz-
niki sprawnos$ci dla duzych piecow elektrycznych. Wy-
liczono wskazniki na ciezar wsadu w zaleznosci od
$rednicy kotla, zuzywany czas na $wiezenie i wykan-
czanie oraz uzysk chromu po redukcji z zizla. Dzieki
tej pracy osiggnicto wzrost produkeji szczegélnie
w stalowniach, pracujacych sposobem duplex kon-
wertor (piec elektryczny). J. N.

7 — 104* 669.184.1 K 1—11/12. 50
Coheur P., Marbias L., Daubersy J.: Wytwarzanie wy-
sokojakoSciowej stali tomasowskiej. ,Fabrication
d‘acier Thomas de haute qualité“. Rev. Univ.
Mines., t. 93, Nr 4, 1950 r., s. 104, 4 str, 1 tabl,
2 poz. bibl.

W zasadowym konwertorze pojemno$ci 15 t wyko-
nano proby dmuchu mieszankg tlen— para wodna.
Opierajac sie na krzywych dysocjacji pary wodnej
ustalono, ze optymalng mieszanky jest 60% wagowo
tlenu i 40% pary wodnej. W wyniku pracy z dodat-
kiem kamienia wapiennego i zlomu zelaznego, lub
rudy zelaznej ustalono, ze zawarto§é¢ azotu w gotowej
stali obniza sie do 0.004%, podczas gdy przy normal-
nym dmuchu otrzymano $rednio 0,010%. Najlepsze wy-
niki odazotowania otrzymuje sie, dmuchajgc mieszan-
ke tlen + para wodna przed koncem okresu odwegla-
nia, natomiast dmuchanie w pierwszych minutach wy-
topu nie ma znaczniejszego wplywu na odazotowanie.
Odsiarczanie i odfosforzanie jest lepsze. Wcdér otrzy-
many z rozkladu pary wodnej nie obniza wtasnos$ci
stali. E. B.

7 —105* 669.183.2/.3 K 1—11/12. 50

Leys J. A, Leigh E. T.: Rozklad ciSnienia i przeplywu
w modelu pieca martenowskiego typu Venturi. ,Pres-
sure and Flow Distribution in a Model of a Venturi
— Type Open Hearth Furnace“. J. Iron Steel
Inst., t. 165, Nr 3, lip. 1950, s. 301, 6 str., 2 fot., 3 rys,
1 wykr., 1 tabl., 14 poz. bibl.

Pomiary przeprowadzone na modelu 120 t. pieca
martenowskiego typu Venturi, wykonanego w skali
1:24. Mierzono straty ci$nienia w réznych cze$ciach
pieca oraz rozdzielanie sie spalin przy glowicy wylo-
towej. Przeprowadzono obliczenia strat ci$nienia po-
miedzy réznymi punktami w piecu i poréwnano je
z wynikami eksperymentalnymi. Z doswiadczen wy-
ciggnieto szereg wniosk6w odno$nie przepltywu pto-
mienia w piecu. J. N.
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7—106*

Bashforth G. R.: Automatyczne sterowanie elektrod
w piecach lukowych. ,,Automatic Control of Electro-
des in Arc Furnaces®“. Meta llurgia, t. 41, Nr 243,
stycz. 1950, s. 153, 2 str., 7 mikfot.,, 3 rys., 7 poz. bibl.

621.365.2 - K 1—11/12. 50

Dwa typy automatycznych regulatorow elektrod:
przerywany i ciggly. Pierwszy wykorzystuje wahania
w natezeniu pradu w obwodzie pieca, drugi natomiast
wahania napiecia. J. N.

621.365.2:663.187

Fischer R.: Swiezenie czystym tlenem topéw boga-
tych w chrom w piecu lukowym. , Frischen von chrom-
reichen Schmelzen in Lichtbogenofen mit reinem
Sauerstoff“. Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 1, 1950 r.,
s. 10, 1124 str., 3 tabl, 6 wykr., 9 mikfot., 19 poz. bibl.

Proby stosowania tlenu do §wiezenia kapieli w 7,5
piecu lukowym na elektrostalowni Réchling-Buderus
w Wetzlar. Przeprowadzono caly szereg prébnych to-
péw gidwnie wysokochromowych, celem przerobienia
wigkszych niz dotychczas ilosci zlomu wysokostopo-
wego chromo-niklowego w piecu lukowym z odzy-
skaniem pierwiastkéw stopowych. Przy topach zawie-
rajagcych 100% ztomu chromo-niklowege we wsadzie,
uzyskano szybko$ci Swiezenia do 0,84% C/godz. i za-
warto$ci wegla do 0,04% .Zuzycie tlenu wynosilo od
11—34 m3 na 1 kg C lub od 13— 40 m3 na tone stali.
Potrzebna do wypalania wegla wysoka temperatura
niszczyta w znacznym stopniu wyprawe pieca tak, ze
nie mozna bylo wykonaé wiekszej serii takich topdéw.
Zaréwno przerébka plastyczna na gorgco jak i pré-
by technologiczne nie wykazaly pogorszenia jako$ci
stali. Wyniki préb z topami, w ktérych wsad zawie-
ral zlom chromowy bogaty w krzem lub mangan.
Stwierdzono, ze koszty wiekszego zuzycia wyprawy.
tlenu oraz rurek sa wyréwnywane oszczedno$ciami na
pradzie i na czasie trwania topu. Najwazniejszym jed-
nak zyskiem jest oszczedno$¢é na sktadnikach stopo-
wych i wykorzystanie stopowego ztomu.

7T—107* K 1—11/12. 50

7—108* 66.9134.23 K 1—11/12. 50

Esche W.: Swiezenie stali tomasowskiej przegrzana pa-
rg wodna lub tlenem. ,,Das Frischen von Thomasstahl
mit uberhitztem Wasserdampf oder Sauerstoff®.
Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 8, 1950, s. 322, 4% str.,
1 fot., 1 rys.,, 8 wykr., 2 tabl.

Teoretyczne rozwazania na temat rozkladu pary
wodnej w plynnej stali oraz wyniki préb, przepro-
wadzonych na 40 tonowym konwertorze tomasow-
skim, do ktérego dmuchano powietrze z dodatkiem
pary wodnej o temperaturze 300 C. Proces z para pc-
zwolil na produkowanie stali z nizsza zawartoscia
azotu lezgcg w granicach od 0,005 do 0,009%. Stale te
beda mogty zastepowaé niektére gatunki stali mar-
tenowskich. J. N.

7—109* 669.183.2 K 1—11/12. 50

Worobjow K. G., KazarinS.I.: Proces wykonywania
i niszeczenia kwasnego pieca martenowskiego. ,,Proce-
sy obrazowanija i razruszenija podiny kistoj martie-
nowskoj pieczi“. Stal, t. 6, Nr 2, luty 1946, s. 75,
6’ str., 9 mikrofot., 4 tabl.

Zbadano wtasnos$ci tworzyw kwasnego trzonu oraz
mineralogiczng budowe trzonu w réznych okresach
jego pracy. Opracowano teorie przemian krzemionki
w okresie wykonywania trzonu. Opisano proces ni-
szczenia kwasnego trzonu. K. R.
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7. Stalcwnictwo
7 —110* 669.183.22 K 1—11/12. 50

Coheur P., Marbais L., Grosjean A.: Wzbogacanie
dmuchu w tlen w stalowni tomasowskiej. ,,Enrichess-
ment du vent en oxygéne & l‘aciérie Thomas“. Rev.
Met., t. 47, Nr. 9, wrzes. 1950, s. 693, 6!/3 str., 9 wykr.,
2 tabl

Podano zestawienie wynikéw stosowania dmuchu
wzbogacanego w tlen w procesie tomasowskim. Pro-
by byly przeprowadzone w Kkilku seriach przy rdz-
nych zmieanych czynnikach, a wiec: ilo$¢ wprowa-
dzonego tlenu, dodatek tlenu w réznych okresach pro-
wadzenia topéw itp. Otrzymane wyniki wskazujg, ze
stosujgec dmuch wzbogacony w tlen, otrzymaé¢ mozna
w konwertorze tomasowskim stal o skladzie zblizo-
nym do stali martenowskiej. K.R.

7T—111* 669.141.243 K 1—11/12. 50

Bsin E. C., Graham H. W.: Nowa metoda produkeji
wykanczania stali laczaca zalety procesu martenow-
skiego i konwertorewego. , Nouvelle méthode d‘affi-
nagé combinant les avantages du four martin en ceux
du convertisseur®. Circ. Inf. Techn. C. D. S, t. 6,
Nr. 8-9-10, sierp., vazdz. 1949, s. 338, 2% str., 1 wykr.
Podano opis produkecji stali o wtasnosciach iden-
tycznych ze stalag martenowskg w zasadowym piecu
konwertorowym z dmuchem bocznym (turbo-hearth).
Podano zalety tej metody oraz omoéwiono przebieg
procesu technologicznego wytapiania stali ta metoda.
K. R.

7—112% 669.162.6 K 1—11/12. 50

Malevialle M.:Produkeja w konwertorze suréwki syn-
tetycznej (FAH). ,Elaboration aux convertisseurs, ca-
racteristiques et emploi des fontes FAH®. Rev.
Met., t. 47, Nr. 6, czerw., 1950, s. 465, 7 str., 5 wykr,,
8 mikrofot.

Podano opis produkeji suréwki syntetycznej w
dwéch konwertorach w jednym konwertorze odbywa
sie przerob suréwki tomasowskiej na miekka stal,
w drugim za$§ konwertorze nastepuje naweglanie stali
przelanej z pierwszego konwertora. Podano charak-
terystyki i sktady suréwek syntetycznych réznego ro-
dzaju. K. R.

7T—113* 669.183.2/3

SeigleJ. (Thring W.): Wplyw warunkéw nagrzewa-
nia na wprowadzenie wsadu metalowego do pieca
martenowskiego. , Influence des conditions de trans-
mission de la chaleur sur les taux de chargement
d‘ un four Martin“. Rev. Met. (streszczenie z J. Iron
Steel Inst. CLXI. 1949, 212 — 221), t. 47, Nr. 1, stycz.
1950, s. 20, (ekst) % str. Z. W.

T—114* 669.184.1 K 1—11/12. 50

Brandt D. J. O.: Wytwarzanie stali w konwertorze Bes-
semera. ,,Steelmaking in the Bessemer Converter®.
Iron Coal Trades Rev, t. 160, Nr. 4291, czerw.
1950, s. 1283, 3% str., 2 rys., 3 poz. bibl.

Omoéwiono wyniki eksperymentéw amerykanskich
z procesem ., Turbo-Hearth®“ oraz rozpatrzono mozli-
wosci przemystowego wprowadzenia konwertoréw
z dmuchem powierzchniowym. Podkre§lono na jakie
trudnosci natrafia praca na duzej jednostce, a wiec
zainstalowanie odpowiedniej wielko$ci dysz bez nad-
miernego ostabienia wylozenia, ktopoty z gruba war-
stwa zuzla, oraz mozliwo$é eksplozji z powodu nie-
wymieszania sie warstw metalu réznie utlenionych.
Jako dalszy rozwdéj uwaza autor budowe duzych prze-
chylnych piecéw martenowskich o pojemnogei 250 —
300 ton, stosowanie tlenu do konwertora, oraz budowe
specjalnych konwertoréw typu ,hybrid“ J.N.

K 1—11/12. 50

7 —115% 669.046.546.2 K 1—11/12. 50

Gertsmann S. L., Richardson B. F.: Odsiarczanie przy
pomocy stopéw magnezowych. ,Magnesium Alloys Aid
Desulfurisation. Iron Age, t. 165 Nr. 24, czerw.
1950, s. 104, 3/ str., 2 fot., 4 mikrogr., 2 tabl,, 2 poz.
bibl.

Opisano do$wiadczenia, przeprowadzone nad od-
siarczaniem stali z piecéw indukeyjnych przy pomocy
mieszaniny 50% Al -+ 50% Mg, ktéora wprowadzono
do stali dwoma metodami, czy to jako drut, czy jako
granulowany stop magnezowy zmieszany z wapnem.
Bez wzgledu na poczatkows zawarto$é¢ siarke obniza-
no na 0,010 do 0,015%. J.N.

7T—116% 669.14:546.11 K 1—11/12. 50

Seigle J. (Wentrup H.): Zawarto§¢ wodoru w cieklej
stali otrzymanej droga roéznych procesow stalowni-
czych”. ,Teneurs en hydrogéne d‘aciers ligquides. de
différentes modes d‘élaboration“. Rev. Met. (stre-
szczenie z Stahl u. E. LXIX, Nr. 4, 1949, 117 —122),
t. 47, Nr. 1, stycz. 1950, s. 18 (ekst.), 2 str., 2 rys.,
1 wykr., 3 tabl. Z. W.

7T—117* 669.184.246 K 1—11/12. 50

Pollitzer W. M.: Zastosowanie tlenu w stalowni toma-
sowskiej huty Maxymilian. ,,Emploi d‘oxygéne a l‘acie-
rie Thomas de la Maximilian hiitte, Sulzbach®“. Circ.
Inf. Techn. C. D. Sid.,, t. 6, Nr. 8-9-10, sierp.
pazdz. 1949, s. 361, 1% str.

Opisano préby stosowania dmuchu wzbogaconego
w tlen przy produkcji stali w stalowni tomasowskiej
oraz krotko omdwiono otrzymane wyniki. K. R.

Patrz takze 4 — 101.

8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA
8 —53* (z) 669.046.584 K 1—11/12. 50

Gield P. W., Jesin O. A.: Zuzle zawierajace tlenki krze-
mu. ,,Sztaki sodierzaszczije okisikriemnija“. D AN
SSSR, t. 70, Nr 8, 1950, s. 473, 2% str., 1 tab., 8 poz.
bikl.

Podano szczegdlowa analize zuzli zawierajacych
duze ilosci tlenkéw krzemu. Na podstawie teorii jo-
nowej stwierdzono obecno$¢ w zuzlach (przy  pro-
dukeji zelazokrzemu) poza SiOs réwniez znaczne ilo-
$ci SiO. Omdwiono role SiO w zuzlu. K. R.

8 —54* (n) 669.295.5 K 1—11/12. 50

Craighead C.M. Simmons O.W. Eastwood IL.W.:
Trojskladnikowe stopy tytanu.“ Ternary Alloys of
Titanium.“ J. Metals, t. 188, 1950, Nr 3, s. 514,
24 str. 8 tab. 42 wykr., 7 mikfot.

Wyniki badah nad 113 potréjnymi stopami tytanu.
Obejmuja one uktady: 1) potrdojne stopy Ti-C zawie-
rajgce jako trzeci sktadnik Cu, Si, V, Cr, Mn, Fe lub
Co, 2) potrdjne stopy Ti-N zawierajgce Cr, 3) potrojne
stopy Ti-Cr zawierajace V, Mo, W, Co lub Ni, 4) po-
trojne stopy Ti-Mn zawierajagce Si, Cr, W lub Fe.
Okreslono wtasnosci mechaniczne, warunki ulepsza-
nia cieplnego i starzenia oraz stosunek faz dla po-
szczegbdlnych stopéw potrdjnych. E. Z.

8 —55% (2) 669.196.1:930 K 1—11/12. 50

Fon Dersmith Ch.R., Story E.B.: Produkcja zelaza
kowalnego. ,Production of Wrought Iron“. Steel,
t. 126, Nr 10, marz. 1950, a 92, 5 str.,, 3 fot, 2 rys.,
1 wykr.

Krotki przeglad rozwoju metod otrzymywsania ze-
laza kowalnego od czas6w. przedhistorycznych do
chwili obecnej. Nowoczesny proces pudlarski — pro-
ces Bayers‘a, ktéry znalazt przemyslowe zastosowa-
nie w 1930 r. W. M.
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8. Inna wytworczos¢é metalurgiczna.

8 — 56* (z) 669.16 K 1—11/12. 50
Sven Ektorp: Otrzymywanie zZelaza poza wielkim pie-
cem. ,Iron Without the Blast Furnace.“ Canad.
Metals, t. 13, 1950, Nr 2, str. 6, 4 % str, 4 tab,
1 fot., 11 poz. bibl.

Przeglad wazniejszych metod otrzymywenia gabki
zelaznej i pordéwnanie kosztéw jej produkceji z ko-
sztami wytworczymi suréwki. Zasadnicze trudnosci
zwigzane z bezposrednig redukcja rud zelaza, kieru-
nek ulepszen i ‘wytyczne dla okre$lania optacalnosci
tych sposobow. W. M.

8 —57% (0) 663.15-196:669.162.262 K 1—11/12. 50

Fordkipanidze I. S.: Szybkie obliczanie wsadu piecdw
do wytapiania zelazostopdéw. ,Bystryj rasczot szichty
fierrrooptawnych pieczej“. Stal, t. 6, Nr 6, czerw.
1946, s. 372, 2 str., 2 tabl.

Stosowanie znormalizowanych tablic do szybkiego
obliczania wsadu piecow do produkcji zelazostopow
jest znacznie utrudnione na skutek ich skomplikowa-
nia. Znacznie prostsza i dostatecznie szybka metoda,
polega na stosowaniu wzoréw podobnych do opraco-
wywanych przez hute Zestafonska do obliczania wsa-
du do produkeji zelazokrzemu. Przyklady stosowania
wzorow. K. R.

8§ —58% (n) 669.295.5 K 1—11/12. 50

Graighead C.MM., Simmons O.W., Eastwood L.W.:
Dwuskladnikowe stopy tytanu. ,Titanium Binary
Alloys.“ J. Metals, t. 183, 1950, Nr 3, s. 435, 29 str.

Opracowano dwuskladnikowe stopy tytanu z Ag,

Pb, Sn, Ni, Cu, Be, Bo, Si, Cr, Mo, Mn, V, Fe, i Co.
Stopy przygotowano w piecu lukowym w tyglu mie-
dzianym chlodzonym woda w atmosferze ochronnej
argonu w postaci bloczkéw o ciezarze 1/4 kg. Elektro-
de pieca stanowit pret wolframowy chtodzcny woda.
Bloczki przekuwano w powietrzu przy temperaturze
940 C do grubosci 6 mm i przewywalcowano DPrzy
temperaturze 785 C na blaszke grubosci 0,15 mm. Ba-
dano wtasnoici mechaniczne, warunki obrobki ciepl-
nej i starzenia oraz okreslono stosunek faz dla tych
stopow. E.Z.
8 —59*% (n) 669.295.5 K 1—11/12. 50
Craighead C.M., Simmons O.W. Eastwood L.W.:
Czteroskladnikowe stopy tytanu. ,,Quaternary Alloys
of Titanium.“ J. Metals, t. 188, 1950, nr 3, s. 539,
13 str. 8 tab. 23 wykr.

Zbadano 84 uktady czteroskladnikowe tytanu. Ba-
dania obejmowaty nastepujace ukiady: 1) Ti — Cr —
C — N, 2) Ti — Cr — C z dodatkiem Cu, V, Mo, Mn,
Fe, Ni, 3) Ti — Cr — N z dodatkiem V, Mo, Ni. Okre-
$§lono wtasnoéci mechaniczne, warunki obrobki ciepl-
nej i starzenie oraz stosunek faz dla poszczegdlnych
stopow. E.Z.

9. ODLEWNICTWO

9 —137* (1) 669.721:621.741.7 K 1—11/12. 50
Juroff A.I.. Urzadzenie do odgazewania cieklych sto-
péw magnezowych. ,Equipment for Degassing Mag-
nesium Alloy Melts. Am. Foundryman, t 17
1950, Nr 3, s. 28, 2 str,, 1 rys, 1 fot.

Opisano urzadzonie do chlorowenia stopéw ma-
gnezowych przy pomocy rury grafitowej. Trwatoéé
rury grafitowej wynosi od 30 do 75 wytopéw. Chlo-
rowanie 65 kg cieklego metalu trwa 5 — 8 minut.
Specjalnie zanieczyszczone odlewy wymagajg 15— 20
minut. E. Z.

9 — 138* (0) 621.744 K 1—11/12. 50
Lemlech Ja. M.: Zastosowanie recyrkulacji gazéw
w suszarkach. ,Primienienije riecyrkulacji gazow

u litiejnych suszitok.“ Za Ekon. Top. 1949, Nr 5,
s. 10/14, 4 str., 3 tab., 6 rys.

Opis suszarek, do form odlewniczych, z zastoso-
waniem recyrkula:ji gazéw. Urzadzenie polega na za-
stosowaniu dodatkowego wentylatora o mocy ok.
0,8kW, ktory pedzi czes¢é gazoéw spalinowych powtor-
nie do komory suszarki. W ten sposéb osigga sie pra-
wie réwnomierng temperature. W suszarce skraca sie
czas suszenia o 45%, a zuzycie paliwa zmniejsza sie
0 20 do 30%. W.K.

9 — 139* (o) 621.24:532.1 K 1—11/12. 50

Briggs C. W.: Leino§é stopow. ,,La coulabilité des allia-
ges.“ Fonderie, Nr 53, 1950, s. 2067, 8 str., 2 rys,
12 wykr., 4 tab., 31 poz. bibl.

Proby lejnos$ci metalu w odlewni, czynniki zwieksza-
jace lejno$¢, mierzenie stopnia lepkosci plynnego me-
talu, zwigzek miedzy lejnoscig a lepkoscia metalu, na-
pieciem powierzchniowym i zawartoscig gazu. Lejnosé
stopéw o niskiej temperaturze topnienia, lejnos¢ zeli-
wa i staliwa. J.P.

9 — 140* (o) 621.74.043.2 K 1—11/12. 50

Barton H. K., i L. C.: Podstawowe zasady projektowa-
nia w matrycach wlewdw, nadwlewow i lejow do
odlewow pod ci$nieniem. ,Basic Principles of Die
Design Sprues, Runnes and Gates for Diecastings.“
Machinery, t. 76, Nr 1957, kwiec. 1950, s. 608,
5,5 str., 7 rys.

Rozpatrzono rozmieszczenie oraz wymiary i ksztal-
ty wlewow, lejéw i nadlewdéw w matrycy do odle-
wania pod cisnieniem, uwzgledniajac przeplyw me-
talu w matrycy oraz przewodnictwo cieplne. J.N.

9 — 141* (o) 621.74:608 K 1—11/12. 50

Knikht L. B.: Kierunki modernizacji w matej odiewni.
,»,Modernization Trends in the Small Foundry.”“ Ca-
nad. Met. 13, Nr 2, luty 1950, s. 26, 3,5 str.,, 1 rys..
1 poz. bibl.

Dla zapewnienia maksymalnych rezultatéw pracy
w odlewni nalezy przy jej modernizacji rozpatrzyé
szereg czynnikéw takich jak metody i ceny sprzeda-
zy produktéw, organizacje i personel odlewni, kon-
trole kosztéow, wyposazZenie i metody produkeji, ptace,
potozenie odlewni, transport materialéw i gospodar-
ke zakladu, a wreszcie mechanizacje. Podano trzy
przyklady modernizacji réznych odlewni. J.N.

9 — 142* (o) 628.74.03 K 1—11/12. 50
Grudinski W.N.; Khazan I. B.; Finger I.1.. Odlewanie
z zasysaniem. ,Suction Casting.“ Eng. Digest, t. 11,
Nr 2, luty 1950, s. 59, 1 str., 3 rys.

Opisano doswiadczenia przeprowadzane w ZSRR
nad odlewaniem przy uzyciu ssania w réznych cze-
éciach formy i rdzenia. W niektérych przypadkach me-
tal przenikal na gleboko$t 82 mm w otworze w Sred-
nicy 1,6 mm. Odlewano réwniez bloki cylindréw, sto-
sujgc ssanie do rdzenia. Préznia zmieniata sie w sze-
rokich granicach, wynoszac przy rdzeniu cylindra 800
do 3.000 mm stupa wody. J.N.

9 —143* (2) 621.74:658.562 K 1—11/12. 50

Pribyl J.: Znaczenie kontroli w odlewniach staliwa.
»Vyznam a funkce kontroly ve slevarnach litiny.“
Hut Listy, t. 5, 1950, Nr 2, s. 66, 3 str. dok.

Jako ostatnie ogniwo kontroli oméwiono ruchowsg
kontrcle odlewni oraz podkre$lono znaczenie nalezycie
zorganizowanego systemu kontrolnego. A O.
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9. Odlewnictwo

9 — 144* (o) 621.746 K 1—11/12. 50

Piennaar N.P.: Proces zeliwiakowy — system propor-
cjonalnego dmuchu. ,,Cupola Operation — The Propor-
tional Blast System.“ Iron Steel t. 23, Nr 4, kwiec.
1950, s. 111, 4,5 str. 1 fot. 2 wykr. 6 tab. 1 poz. bibl.

Metoda proporcjonalnego dmuchu oparta jest na
okre$lonej eksperymentalnie rownowaznosci miedzy
wydajnoscig zeliwiaka, a szybko$cig dostarczania po-
wietrza w czasie topienia. Po pewnych prostych wyli-
czeniach ustala sie krzywa, ktora wskazuje predko$é
dostarczania powietrza do zeliwiaka. Przeprowadzone
proby wykazaly duze zalety tej metody. J. N.

9 — 145% (z) 662.641 K 1—11/12. 50

Stukalin I.N.: Wykorzystanie materialow zastepczych
koksu przy wytapianiu zeliwa. ,,Ispolzowat‘ zamienitieli
koksa pri plawkie czuguna w wagrankie.“ Za Ekon.
Top. 1949, Nr 4, s. 22, 2 str.

Omowiono zagadnienie zastgpienia koksu tanszymi
paliwami jak: torfem i termoantracytem. Torf zarzony
i nasycony roztworem wapiennym dodaje sie do zeli-
wiaka w iloSci 70%, reszta paliwa stanowi koks —
otrzymuje sie zeliwo normalnej jako$ci przy rozcho-
dzie paliwa jak przy zastosowaniu samego koksu. Ter-
moantracyt ofrzymuje sie przez roéwnomierne nagrze-
wanie antracytu do 1100 C. Przy zastosowaniu tego
paliwa, wydajno$§é zeliwiaka wzrosta o 20 do 30%,
otrzymuje sie zeliwo wysokiej jako$ci o nizszej zawar-
tesei siarki. Zuzycie wyprawy pieca nie jest wieksze
niz przy stosowaniu koksu. W. K.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 153* (o) 621.78:658.51 K 1—11/12. 50

Ross J.R.: Automatyczny gazowy piec kuzienny odpo-
wiada warunkom elastyczno$ci produkeji. ,,Automatic
Gas Fired Forge Furnace Meets Need for Versatility.«
Ind. Heating, t. 17, Nr 3, marz. 1950, s. 426, s. 426,
3 str, 2 fot., 2 rys.

Dobry piec kuzienny musi odpowiadaé specjalnym
warunkom pracy. Znosi¢ przerwy ruchu, szybko i do-
kladnie nagrzewa¢ materiat, nie utleniaé. Tym warun-
kom odpowiada opisany piec przepychowy o ciekawej,
oryginalnej budowie na og6! nie stosowanej w kuznic-
twie. R. W.

10 — 154* (o) 621.944.1 K 1—11/12. 50

Bachtinow B.P.: Niektore zagadnienia z teorii walco-
wania. , Niekotoryje woprosy tieorji prokatki.“ Stal,
t. 6, Nr 4—5, kw. maj, 1946, s. 281, 4 !/3 str.,, 1 wykr,,
2 tab.

Szczegbétowa analiza zjawisk, zachodzacych przy
deformacji podczas walcowania oraz objetosciowy sto-
sunek poszerzania, $lizgania i wyprzedzania, pozwala
na wprowadzenie pewnych poprawek do wzoréw przy
obliczaniu poszerzania i wyprzedzania. Nowe, popra-
‘wione wzory zapewniajg zgodno$¢ wynikéw obliczen
z danymi praktycznymi. K. R.

10 — 155* (o) 621.313:621.771 K 1—11/12. 50
Scheer G.: Ustalenie wielko$ci wyposazenia elektrycz-
nego. ,Determination of Size of Electrical Equipment.*
Stal, t. 27, Nr 4, 1950, s. 93, 3 str., 2 tab.

Zdolno$¢ roboczg silnika elektrycznego charaktery-
zuja dwa czynniki: wytrzymalo§é cieplna i przecigzal-
nos¢. Przy obliczaniu silnikéw nalezy wzigéé zawsze
pod uwage oba czynniki. Matematyczne ich ujecie jest
proste, wymaga jednak do$é zmudnych obliczen. Przy
zastosowaniu podanych nomograméw prace jest bardzo
ulatwiona. R. W. )

*
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10 — 156* (o) 621.947 K 1—11/12. 50
Szpiniew W.F.: Zmniejszenie diugoSci przepustéw przy
zimnym przecigganiu rur. ,,Umienszenije dliny propu-
skow pri cholodnom woloczienii trub.“ Stal, t. 6, Nr 3,
marz. 1946, s. 175, 2,5 str., 2 rys., 5 tab.

Zastosowanie prostego urzgdzenia (fiksatora) do re-
gulacji i okreS$lania wymiaréow niekalibrowanej czesci
rury podnosi wydajno$é przeciggarek oraz ulatwia
prace. Podano opis fiksatoréow i ich zastosowanie. K. R.

10 — 157* (o) 621.946:620.172 K 1—11/12. 50

Kuziema I.D.: Okreslanie naprezen przy przeciaganiu.
,,Opriedielenije napriazenij pri wotoczenii.“ Stal, t. 6,
Nr 2, luty 1946, s. 96, 3 /3 str., 3 rys., 4 wykr,, 1 tab.
Nowa metoda matematycznego obliczania naprezen
przy przecigganiu. Otrzymane wzory poréwnano z nor-
mami Zaksa i Zibla. Metoda sprawdzona byla przy
prébnym przecigganiu na prasie Amslera. Podano wy-
kresy dla praktycznego obliczania naprezen. K. R.

10 — 158* (o) 621.946 K 1—11/12. 50

Szeftel N.I., Isupow W.F.: Okreslanie wymiarow ocz-
ka do przeciggania z uwzglednieniem podniesienia me-
talu. ,Opriedielenije razmiera woloczilnago oczka
s uczotom podjoma mietatta.* Stal, t. 6, Nr 3, marz.
1946, s. 170, 4 str., 5 rys.

Produkcja stali ciggnionej na bardzo dokladne wy-
miary, wymaga dokladnego ustawienia i nakierowania
na oczko materiatu przy przecigganiu, dla wlasciwego
obliczenia narzedzi do przeciggania. Metoda obliczania
nakierowania materialu oraz ulepszona konstrukecja
oczka. Uzyskano praktycznie zmniejszenie zuzycia na-
rzedzi i podniesienie wydajnosci. K. R.

10 — 159* (2) 621.771.23 K 1—11/12. 50

Mutjew M. S.; Czernichow W.S.: Wzdluzne przecina-
nie stali tasmowej i cienkich plaskownikéw. , Prodol-
naja riezka polosowoj i lentocznoj stali.“ Stal, t. 6.
Nr 2, luty 1946, s. 94, 1 1/3 str., 2 rys., 2 tab.

Wydajnosé walcarek znacznie sie obniza przy wal-
cowaniu cienkich i waskich plaskownikéw oraz stali
taémowej. Podniesienie wydajno$ci mozna uzyskac
przez przestawienie walcarki na walcowanie szerokich
plaskownikéw wzgl. taSm oraz nastepne wzdituzne prze-
cinanie tychze na wymagang szerokos¢. Jest to ko-
rzystne nawet w wypadku walcowania plaskownikow
podwojinej szerokosci. K. R.

10 —160* (z) 621.771.23 K 1—11/12. 50

Lhermitte A.: Walcownia plaskownikow w przepustach
zmarszezanych. ,,Rolling Flats with Corrugated Passes.®
Blast Fur. t. 38, nr 4, 1850, s. 423, 4 str., 6 rys.

W przypadku braku odpowiedniego wsadu, zbyt ma-

lej Srednicy walcéw lub za stabych napedéw mozna
walcowat bednarke, blachowke i szerokie prety pta-
skie, stosujgc wykroje marszczone. Przyktadowo przy-
toczono sposob kalibrowania bednarki 150 mm na wal-
cowni 350 mm i ta§my 400 mm na walcowni bruzdowej
600 mm. Przy tym systemie kalibrowania zmniejsza sie
wybitnie wielko§¢ nacisku. R. W.
10 — 161* (2) 621.771.3 K 1—11/12. 50
Celikow A.I.: Ciagle walcowanie zelaza ksztaltowego.
»Nieprierywnaja prokatka fasonnych profilej.« Stal;
t. 6, Nr 1, stycz. 1946, s. 22, 2 str., 3 tab.

Elektiryczny schemat automatycznej regulacji na-
ciggu metali miedzy dwoma klatkami przy pomocy
kontroli wyprzedzania. Sposéb ten pozwala urzeczy-
wistni¢ ciggte walcowanie ksztaltownikéw, oraz moze
ky¢ tez zastosowany do ciggtego walcowania blachy
i drutu. K. R.
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710. Przerobka plastyczna

10 — 162* (o) 621.944.3 K 1—11/12. 50
Dubrowskij I. W., Mattachow %. I.: Nowy ksztall trzpie-
nia do walcarek Sztifla. ,,Nowaja forma oprawok dla
stanow Sztifiela.“ Stal, t. 6, Nr 1, stycz. 1946, s. 24,
4 str., 1 fot.,, 2 rys., 3 wykr., 3 tabl.

Badania nad ustaleniem nowego ksztaltu trzpienia
dla rurowych walcarek Sztifla. Proponowany ksztatt
zapewnia 5 — 6 Kkrotnie dluzszy czas pracy, podnosi
wydajno$¢ i obuniza zuzycie energii elektrycznej. K. R.

10 — 163* (o) 621.771.3 K 1—11/12. 50
Mohler W. H.: Kalibrowanie walcow dla malych prze-
krojow nieregularnych. ,,Roll Design for Small Shapes.*
Iron Steel Eng. t. 27, Nr 2, luty 1950, s. 63, 6 str.,
1 fot., 12 rys.

Do wykonania drobnych ksztaltownikéw nadaje sie
specjalnie belgijski uklad walcowniczy z prowadze-
niem recznym. Podano sposoby kalibrowania réznych
ksztaltownikéw tego rodzaju. Podkreslono konieczno$é
doboru odpowiedniej ilosci przepustéw .Przedyskuto-
wano sposob utozenia wykrojéw i cel stosowania wy-
krojéw zamknietych. R. W.

10 — 164* (o) 621.944.1 K 1—11/12. 50
Sokotow F.D.: Zagadnienie niejednolitego odksztatce-
nia przy walcowaniu. ,,K woprosu o nierawnomiernosti
pri prokatkie“ Stal. t. 6, Nr 6, czerw. 1946, s. 375,
2 % str, 1 rys., 1 wykr., 1 tabl,, 5 poz. bibl.

Krytyka metody Lendla. Po ustaleniu niedokladno-
$ci metody Lendla, stosowanej do okreslenia spélczyn-
nika $redniego wydtuzania w skomplikowanych wykro-
jach, zaproponowano rozwigzanie tego zagadnienia na
podstawie metody najmniejszej pracy. Sposéb ten daje
wyniki dostatecznie zgodne z probami praktycznymi.
K.R.

10 — 165* (0) 621.944.1 K 1—11/12. 50
Polakowski N. H.: Badanie nowoczesnych teorii wal-
cowania w Swietle praktyki walcowniczej. ,,An Exa-
mination of Mcdern Theories of Rolling in the Light
of Rolling Mill Practice”. Sheet Met. Ind., t. 27,
Nr 280, sierp. 1950, s. 677, 13 str., 9 fot., 11 rys., 2 wykr.,
12 poz. bibl.

Calkowity nacisk materialu na walce wyraza. sie
powierzchnia zawartg pod krzywa wytrzymatodei i tar-
cia na diugo$ei tuku styku. Z wlasno$ci matematycz-
nych funkcji, okre§lajacej krzywa tarcia wynika, ze
nacisk wzrasta bardzo szybko w miare wzrostu wspoi-
czynnika tarcia, maleje za§ réwnocze$nie z powigksze-
niem grubosci walcowanego materiatu. Wyciagnieto
praktyczne wnioski z nowoczesnych teorii walcowania
przyjmujgcych istnienie plynnego tarcia. Rozwazano
blizej wplyw stosunku wysokosci do $rednicy probki
$ciskanej wzglednie walcowanej na tworzenie sie wy-
brzuszen i pekniet. R. W.

10 — 166* (o) 669.14.018-13:621.785.3 K 1—11,12. 50
Braun M. P., Woronow P. E.: Pochodzenie przegrrzania
przy kuciu stali stopowej. ,,0 prirodie kowocznogo pie-
riegriewa legirowannoj stali“. Stal. t. 6, Nr. 7—38,
lip.-sierp. 1946, s. 482, 41/, str., 5 makrogr, 4 tabl,
1 poz. bibl.

Skutki przegrzania stali stopowej przy kuciu mozna
usungé tylko po ustaleniu pochodzenia przegrzania.
Ustalono wplyw poszezegélnych czynnikéw na tenden-
cje stali- do przegrzania, Ustalono réwniez wplyw na
budowe stali po przegrzaniu réznych rodzajéw obroébki
cieplnej, zawartoéci skladnikéow stopowych, wtracen
niemetalicznych oraz zawarto$ci gazéw w stali. Teore-
tyczne podstawy do ustalenia pochodzenia przegrzanej
budowy oraz sposoby usuniecia skutkéw przegrzania.

K. R.
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10 — 167* (o) 621.944.1 K 1—11/12. 50

Lisiczkin A. F.. Walcowanie poprzeczne. , Popieriocz-
naja prokatka“. Stal t. 6, Nr. 6, czerw. 1946, s. 378,
8 str., 11 rys.

Analiza naprezen, powstajgcych w materiale od-
isztalcanym przy poprzecznym walcowaniu, daje moz-
nes$¢ ustalenia powodow rozwarstwienia $rodka prze-
kroju poétwytworu oraz pozwala na teoretyczne opraco-
wanie podstawy walcowania helikoidalnego. Analiza
ta daje bardzo rozbiezne wyniki w przypadku walzo-
wania na dwoéch, trzech lub wigcej walcach. K. R.
10 — 168* (o) .621.771.3 K 1—11/12. 50
Zaborskij P. W.: Kalibrowanie i walcowanie ksztaltek
ze stali stopowej. ,,Kalibrowka i prokatka lawrikow iz
legirowannoj stali“. Stal. t. 6, Nr. 1—8, lip.-sierp.
1956, s. 466, 5 str; 2 rys., 2 wykr., 1 tabl.

Opracowano wlasciwe kalibrowanie walcéow do wal-
cowania teownikéw ze stali stopowej. Schemat procesu
walcowania, umozliwiajgcy, pomimo zuzycia urzadze-
nia, produkcje wytworéw odpowiadajacych obostrzo-
nym wymaganiom pod wzgledem dokladno$ci wymia-
réw. K. R.

10 — 169* (z) 621.771.2 K 1—11/12. 50

Pridancew M. W., Szajkin I. M.: Usuniecie zawalcowan
na bokach arkuszy blachy grubej. ,Ustranienije zakata
mietalta w bokowych kromkach listowej stali“. Stal.
t 6, Nr. 3, marz. 1946., s. 165, 3 str., 2 fot., 3 rys., 1 tabl.

Przy walcowaniu grubych blach z wlewkéw plas-
kich o dotychczasowym przekroju poprzecznym, hie-
uniknionym bylo zjawisko zawalcowania na bocz-
nych krawedziach arkuszy blach grubych. Przez wpro-
wadzenie nowego typu wlewnic plaskich, wady te zo-
staly calkowicie wyeliminowane. R. K.

10 — 170* (o) 621.944.2 K 1—11/12. 50

Safian M. M.:Nastawienie ciaglych walcarek do pol-
wytworéw. ,Nastrojka nieprierywnych zagotowocznych
stanow“. Stal t. 6, Nr. 3, marz. 1946, s. 168, 2 str,
4 rys., 1 poz. bibl.

Celem niedopuszezenia do zaburzen w czasie walco-
wania niezbedne jest bardzo dokladne nastawienie
klatek walcarek ciaglych do pdlwytworéw, za$
w szczegb6lnosei dokladne nastawienie katéw kantowa-
nia. Praktyczne sposoby nastawienia oraz metody obli-
czania wlasciwych katow kantowania. R. K.

10 — 171*% (n) 669.245-15 K 1—11/12. 50
Przerébka na goraco niklu i stopéw wysokoniklowych.
,,The Hot-Working of Nickel and High-Nickel Alloys*.
Metallurgia. t. 41, Nr. 243, stycz. 1950, s. 127,
61/ str., 10 fot., 3 wykr., 2 tab. .

Skuteczna przerébka plastyczna niklu i stopéow wy-
sokoniklowych zalezng jest od prawidlowego wyzarze-
nia. Opisano metody Zarzenia za pomocg gazu i elek-
trycznosci, podano czasy i temperatury. Zwrécono
uwage na szkodliwy wplyw siarki znajdujgcej sie
w paliwie i w wymurowaniu piecéow. E. Z.

Patrz takze 22 — 46.

11. OBROBKA CIEPLNA

11 — 89* (0) 621.783.6 K 1—11/12. 50
Piec do automatycznej obrobki cieplnej drobnych
przedmiotéow. ,,A Furnace for Small Steel Parts. New
Birlec Development.“ Wire Industry, t. 17, nr 195,
1350, s. 267, 1 str., 1 fot.

Dziatanie pisca ,,Birlec z wstrzagsanym trzonem
do automatycznego hartowania drobnych przedmiotéow
w sposéb ciggty. B. K.
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11. Obrodbka cieplna

11 —90* (2) 669.14.018.25 — 156 K 1—11,12. 50
Kidik J. N.: Odpuszczanie stopowych stali narzedzio-
wych hartowanych po nagrzaniu pradem o wyseokiej
czestotliwosei. ,,Otpusk instrumientalnoj legirowannoj
stali posle wysokoczastotnoj zakalki“ Stanki i
Instr.,t. 21, Nr 5, maj 1950, s. 22 — 23, 2 str., 3 wykr.,
1 tab., 2 poz. bibl.

Podano twardo$s i udarno$é narzedziowych stali
stopowych ,,9ChS“ i ,,ChWG* hartowanych w wodzie
po nagrzaniu pradem wysokiej czestotliwosei z szyb-
koscia od 50 do 200 C/sek. i odpuszczanych przy temp.
od 50 do 500 C. Temperatury hartowania dobrano tak
(w zalezno$ci od szybko$ci nagrzewania), aby otrzymac
po zahartowaniu strukture martenzytyczna na calym
przekroju probki o $rednicy 15 mm. Stwierdzono, ze
im wieksza szybko$§¢ nagrzewania, tym wyzsza jest
udarnosé i nieco nizsza twardosé stali dla wszystkich
temperatur odpuszczania. Ze wzrostem temperatury
odpuszczania twardo$¢é maleje a udarno$¢ wazrasta,
przy czym zaobserwowano obnizenie udarnos$ci przy
temperaturze odpuszczania okolo 300 C, wywolane
prawdopodobnie rozpadem austenitu szczatkowego 1ul
intensywnym wydzielaniem weglikéw w stanie roz-
proszonym. Obnizenie udarno$ci przy temperaturze
okolo 300 C jest tym wyrazniejsze, im wyzsza jest
szybko$¢é nagrzewania do hartowania. W pordéwnaniu
ze zwyklym hartowaniem z nagrzaniem w piecu i od-
puszczaniem, stal hartowana po nagrzaniu pradem wy-
sckiej czestotliwo$ci i odpuszczona na te samg twar-
do$¢ wykazuje 2 do 3 razy wyzszg udarno$c. W. K.

11 —96* (2) 621.783:621.785 K 1—11/12. 50

Cowan R.J.: Naweglanie gazem w piecach przeleto-
wych. ,,Continuous Gas Carburizing“. Steel. t. 125,
Nr 11, r. 1949, s. 114, 5 str.,, 3 fot., 3 rys. dok.
Nowoczesnym urzgdzeniem do produkcji gazu na-
weglajacego jest wytwornica CG. Wytwarza ona gaz
o zawartosci ok. 209, CO, 30% H, i 50% N, wzboga-
cony nastepnie w weglowodory. Ostatnio, jako Zrod-
fa weglowodoréw powszechnie stosuje sie oleje. No-
woczesne generatory atmosfer i piece do naweglania
gazem w procesie cigglym, stosowane w przemysle
amerykanskim i radzieckim. Rozw6j tego rodzaju
urzadzen w ZSRR. Dodanie do atmosfery piecowej
amoniaku umozliwia réwnoczeénie azotowanie B.K.

11 —97* (o) 621.783.06 K 1—11/12. 50
Hotschkiss A. G., Webber H. M.: Atmosfery ochronne
w przemysle. C€z. VI. ,Protective Atmospheres in
Industry Part VI.“ Gen. Electr. Rev, t. 52, Nr 5,
1949, s. 30, 7 1/2 str., 2 tab., 2 rys., 5 wykr.,, 1 fot,
9 mikfot.,, c. d.

Omowiono skuteczno$§¢ atmosfer przygotowanych ze

spalonego gazu opalowego, oczyszczonego i nie oczysz-
czonego, jako Srodkéw zapobiegajgcych w odweglaniu
w roéznych zabiegach obrobki cieplnej. Urzadzenia wy-
twarzajace gazy nazwane ,Neutralene® i ,,Thermalene®
cdn. B. K.
11 —98* (o) 621.183.05 K 1—11/12. 50
Hotschkiss A. G., Webber H. M.: Atmosfery echronne
w przemysle. Cz. VIL ,Protective Atmospheres in
Industry Part VIL“ Gen. Eelectr. Rev., t. 52,
Nr 6, 1949, s. 33, 81/2 str., 3 tab.,, 1 rys., 7 wykr.
2 fot., 12 mikfot., 5 poz. bibl.,, c.d.

Rozwazano metody naweglania i korzy$ci ze stoso-
wania w tym celu atmosfer gazowych. Wazng role od-
grywa gaz rozcienczajacy, punkti rosy i inne czynniki,
ktére nalezy kontrolowaé, aby uzyskaé pozadane wy-
niki dyfuzji i koncentracji wegla przy naweglaniu lub
przywracaniu wtasciwej ilo$ci wegla warstwom odwe-
glonym. cdn. B. K.

11— 99* (2) 621.785.545.4 K 1—11/12. 50
Fozinskij M. G.: Zagadnienie wyboru optymalnych
warunkéw przy nagrzewaniu stali pradem o wysokiej
czestotliwosei. ,,K woprosu w wyborie optimalnych
riezymow wysokoczastotnogo nagriewa stali“. Stan-
kiiInstr. t. 21, Nr 7, lip. 1950, s. 13/16, 3 str., 1 rys,
2 wyKkr., 6 poz. bibl.

Przy ustalaniu optymalnych warunkéw nagrze-
wania stali do hartowania pradem o wysokiej czesto-
tliwosci, nalezy uwzgledni¢ zjawiska, zachodzace
w stali podczas szybkiego wzrostu temperatur. Na
podstawie wynikéw badan stwierdzono, ze ze zmniej-
szeniem czasu nagrzewania, przy zwiekszaniu mocy
pradu, koniecznym jest zwigkszenie temperatury har-
towania; zwiekszenie szybko$ci wzrostu temperatur
na powierzchni przedmiotu powoduje rozszerzenie za-
kresu temp. w ktoérych otrzymuje sie wysokg twar-
do$¢ i drobng strukture warstwy zahartowanej im
mniejszy stosunek miedzy glebokoscig przenikania
pradu do stali nagrzanej do temp. hartowania, a gru-
bosciag warstwy poddanej hartowaniu, tym szersza
powstaje warstwa przejsciowa, od warstwy zahartowa-
nej do warstwy $rodkowej o strukturze poczatkowej;
najkorzystniejszym jest stosunek 2—0,5. Naprezenia,
powstajace przy powierzchniowym hartowaniu, wzra-
stajg w miare podwyzszenia temp. nagrzewania. Celem
ujawnienia charakteru naprezen, wywotanych powierz-
chniowym hartowaniem, stosuje sie metode gltebokiego
trawienia odczynnikiem XKrieszena (500 cm3 Hce + 70
cm3 HoSO, -+ 180 cm3 wody) przy temp. 95C w cza-
sie do 2 godzin. Powstale pekniecia w wyniku tego tra-
wienia, w miejscach gdzie istniejg naprezenia mate-
riatu, pozwalajg po ich formie, glebokosci i ilosci, sa-
dzi¢ o warunkach obrobki cieplnej. W. K.

11 — 100* (o) 621.794.4:621.791.3 K 1—11/12: 50
Hotchkiss A.G., Webber H.M.: Atmosfery c¢chronne
w przemysle cze§é XIV. ,Protective Atmospheres in
Industry. Part XIV.“ Gen. Electr. Rev. t. 53, Nr 3,
marz. 1950, s. 36, 4 str., 4 fot., 1 rys., 2 poz. bib, c. d.

Zastosowania gazow obojetnych i atmosfer reduku-

jacych w przemystach: farb i lakieréw, $rodkow lecz-
niczych, opon samochodowych, przy wytrawianiu bez-
kwasowyvm i spawaniu w gazach obojetnych i wodo-
rem. Podano przyklady, osiggniete korzysci i oszczed-
nosé. den. B. K.
11 —101* (z2) 621.785 K 1—11/12. 50
Geller W., Klintze H.: Sztuczne starzenie stopow ze-
lazo-wegiel. ,Die Riickbildung der Aushirtung von
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen“. Zeitschr. Mef.
t. 40, Nr. 1, r. 1949, s. 16, 9 str.,, 9 wykr, 1 tabl, 21
poz. bibl.

Przeprowadzono badanie na dwoéch stalach o tym

samym skiadzie. (0.04% C). Préobki ozigbiano od 690 C
i badano wzrost twardo$ci z uplywem czasu przy tem-
peraturach pokojowych i wyzszych. Po 7 do 8 mie-
sigcach starzenia przy temperaturze otoczenia two-
rzywo stabilizuje sie. Starzenie sztuczne przeprowa-
dzono przy temperaturach 100—400C. Wysunieto
hipoteze, wedtug ktérej przy temperaturze otoczenia
cdbywa sie najpierw starzenie na zimno, ktére jest
wstepnym stopniem tworzenia sie zarodkéw wydzie-
lania sie Feg C, a nastepnie rozwija sie ono w sposéb
ciggly przy wyzszych temperalurach. B. K.
11 —102* (o) 621.783.06 K 1—11/12. 50
Hotschkiss A. G., Webber H. M.: Atmosfery ochronne
w przemySle. Cz. IX. ,Protective Atmospheres in
Industry Part IX.“ Gen. Electr. Rev., t. 52, Nr 8,
1949, s. 26, 4 str., 2 rys., 6 fot., cd.

Kontrola, regulatory i rejestratory spalania gazu
oraz pomiar i przyrzady do pomiaru i regulacji prze-
ptywu gazow. cdn. B. K.
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Nr 11 —12

11. Obroéhka cieplna.

11 —103* 621.783:621.785 K 1—11/12. 50
Cowan R.J. Naweglanie gazem w piecach przeloto-
wych. , Continuous Gas Carburizing“. Steel. t. 125,
Nr 10, s. 78, 4 str., 1 rys., 2 fot., c. d.

Historyczny rozwdj procesu naweglania poczgw-
szy od piecow na proces przelotowy, w ktoérych przed-
mioty, tadowane w jednym koncu pieca, podlegaja
naweglaniu i opuszczaja piec od strony przeciwle-
glej, wyladowczej. Prawidlowe prowadzenie nawe-
glania gazem wymaga dokladnej znajomo$ci i zrozu-
mienia warunkdéw, wpltywajgcych na bieg procesu.
Czynniki zwigzane z naweglaniem w piecach przelo-
towych. B. K.

11 —92* (o) 621.783.06 K 1—11/12. 50
Hotschkiss A. G., Webber H. M.: Atmosfery ochronne
w przemysle. Cz. VIIL ,Protective Atmospheres in
Industry Part VIII.“ Gen. Electr. Rev, t. 52, Nr 7,
1959, s. 32, 8 1/4 str., 1 tab., 3 rys., 16 fot., 6 poz. bibl,
cd.

Typowe aparaty stosowane do analizy rdéznych ro-
dzajow gazdéw przemysiowych i ogoélne zasady, na kté-
rych oparte jest dziatanie tych przyrzadéw. cdn. B. K.

12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 36% (n) 621.775.75:669.725:669.296 K 1—11/12. 50
Hausner H. i Kalish H.: Wstepne badania ukladu cyr-
kon-beryl przeprowadzone metoda metalurgii prosz-
kow. ,, A Preliminary Inwestigation of the Zirconium-
Beryllium System by Powder Metallurgy Methods.«
Trans. AIME, t. 183, Nr 1, 1930, s. 59, 8 str,
2 tab., 3 wykr., 21 mikfot.,, 6 poz. bibl.

Badania przeprowadzone na sprasowanych miesza-

ninach proszkéw Be i Zr, spiekanych w prozni
1,6 X 10 — 4 mm Hg, wykazaty, ze system Zr-Be posiada
eutektyke o wzglednie niskiej (ponizej 950 C) tempe-
raturze topienia i kilka wysokotopliwych faz. Graficzne
zalezno$ci gestosci spieku od temperatury spiekania
i procentowego sktadu praséwki, oraz zalezno$¢ zmiany
objetosci spieku od temperatury spiekania i procento-
wego sktadu. Przypuszczalny wykres ukladu podwdj-
nego Zr-Be. Jest to pierwsza ogloszona praca o ukila-
dzie Zr-Be. W. R. ;
12 —37* (2) 539.24:621.775.7 K 1—11/12. 50
Wachtel R.: Mikrostruktura stopow zelazo-krzem
otrzymanych droga metalurgii proszkow. ,,Microstruc-
ture of Iron-Silicon Alloys, as Developped by the Pow-
der Metallurgy Process.“ J. Metals, t. 183, Nr 2,
1650, s. 354, 7 str., 1 tab., 17 mikfot., 17 poz. bibl.

Przedstawiono przy pomocy szeregu mikrofotogra-
fii — proces dyfuzji zachodzacy w prasowkach zelazo-
krzem. Opisano szereg pseudomorficznych struktur po-
jawiajacych sie w warstwie dyfuzyjnej oraz podano
odpowiedni odzzynnik metalograficzny. W. Z.

12 — 38* (n) 621.775.75:669.294 K 1—11/12. 50
Myers R.: Niektore wlasno$ci tantalu. ,,Some Proper-
ties of Tantalum.“ Metalurgia, t. 41, Nr 246, 1950,
s. 301, 3 1/2 str., 4 wykr.

Wychodzac z proszku elektrolitycznego tantalu,
uzyskiwano spieki, ktére nastepnie poddawano zgnio-
towi. W czasie badan stwierdzono, ze tantal wchtania
chciwie gazy przy temperaturze okoto 1800 C, jednak
podgrzany do 2000 C ulega odgazowaniu. Absorpcji
gazu towarzyszy wzrost twardosci, opornosci elektrycz-
nej i parametru siatki przestrzennej. Tantal utwar-
dzony gazem zachowuje swag twardo$é i chemiczng od-
porno$¢ po podgrzaniu w prozni do 1800 C. Zjawisko
to mozna wykorzystaé przy produkeji dysz i matryc
odpornych na korozje i erozje. W. R.
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12 — 39* (o) 621.775.75:621.385.833 K 1 —11/12. 50

Grube W.: Metalograficzne badania weglikéw spieka-
nych przy pomocy mikroskopu elekironewege. ,Elec-
tron Metallography of Cemented Carbides. Metal
Progress, t. 57, Nr 3, 1950, s. 341, 4 1/2 str., 9 mikfot.

Technika sporzadzania zdje¢ mikrostruktury spie-
kanych weglikow przy pomocy mikroskopu elektrono-
wego oraz metoda badan przydatnosci narzedzi ze
spiekanych weglikéw do danego rodzaju pracy. W. R.

12 — 40* (o) 621.775.74:669.1 — 154 K 1—11/12 50

Schwarzkopf P.: Nasycanie praséowek z proszkow me-
tali plynnym metalem. ,Infiltration of Powder Metal
Compacts with Liquid Metal. Metal Progress,
t. 57, Nr 1, 1950, s. 64, 5 str.,, 1 tab.,, 1 rys, 1 wyk,
1 mikfot.

Jedng z metod wytwarzania produktéw metalurgii
proszkow z metali nie tworzacych stopéw jest metoda
nasycania. Prasuje sie ksztaltke z proszku wyzejtopli-
wego metalu, spieka sie prasowke, a nastepnie spiek
nasyca sie ptynnym metalem nizejtopliwym. Pierwsze
zastosowania znalazly nasycone ksztattki jeko styki
elektryczne  wolframowo - molibdenowo - miedziowo-
srebrne. Omoéwiono szkielet Zelazny nasycony stopem
miedzi z manganem i zelazem. W. R.

12 —41*% (n) 621.775.74:669.725 K 1—11/12. 50

Seybolt A., Frandsen J., Linsmayer R.: Prasowanie na
goraco proszku berylu. ,Hot Pressing Beryllium Pow-
der.“ Steel, t. 126, Nr 13, 1950, s. 71, 4 str., 3 tab.,
1 wykr.

Drogg prasowania na goraco udalo sie uzyskac
spieki proszku berylu, wykazujgce praktycznie teore-
tyczng gestosé. Wielkosé spiekéw wynosila przy me-
todzie stosowanej przez autoré6w do 300 mm S$rednicy
i 100 mm grubosci. Badania metalograficzne i radio-
graficzne wykazaly, ze metal jest jednorodny i zwarty
strukturalnie. Badania wytrzymaloSci na rozcigganie
daly wyniki zblizone do wytrzymatosci odlewanego
berylu. W. R.

13. OBROBKA MECHANICZNA

13— 62* (0) 621.941 K 1—11/12. 50
Safroniew W. i Zdanow I.: Uchwyty ,cieczowe*. , Zid-
kostnyje prisposoblenija.“ Stanki i Instr, t. 21,
Nr 6, czerw. 1950, s. 10, 2 str., 7 rys.

Opisano konstrukcje uchwytéow, w ktorych czesé
obrabiana jest zaciskana w cienko$ciennej tulejce,
poddanej ci$nieniu masy plastycznej. Tego rodzaju
uchwyty pozwalaja na bardzo dokladne centrowanie
czeéci i moga by¢ uzywane na tokarkach, wytaczar-
kach, diutownicach do kot zebatych oraz w przyrza-
dach pomiarowych. H. Z.

13 —63* (o) 621.093 K 1—11/12. 50

Toladze T.: Racjonalna geometria noza przy szybkoes-
ciowym skrawauniu metali. ,, K woprosu o racionalnoj
gieometrii riezca pri skorostnom riezanii mietattow.*
Stanki i Instr, t. 21, Nr 1, 1950, s. 19, 2 str,
1 tab., 3 rys,,

Rozklad naprezen wystepujacych na krawedzi tna-
cej noza jest nieré6wnomierny. Przy ujemnych katach
natarcia nieréwnomierno$¢ rozktadu naprezen jest
wieksza niz przy katach dodatnich. Gléwna przyczyna
tego zjawiska sg sily tarcia. Przez odpowiednie uksztat-
towanie noza mozna uzyska¢ réwnomierniejszy roz-
kiad oporéw skrawania i sit tarcia. Ksztalt poprzecz-
nego przekroju wiéra pozwala oceni¢, czy néz jest wy-
konany wlasciwie. H. Z.
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13 — 64* (0) 621.941 K 1—11/12. 50
Skandow L.: SzybkoSciowe wytaczanie zamiast we-
wnetrznego szlifowania. ,,Skorostnaja rastoczka wza-
mien wnutriennogo szlifowanija.“ Stanki i Instr,
t. 21, Nr 2, 1950, s. 12, 2 str., 1 tab., 5 rys.
Szybko$ciowa obrébka cylindrow na dwuwrzecio-
nowej wytaczarce umozliwita skrécenie czasu o 36 %.
Do wytaczania uzyto wielonozowych glowic z dwoma
nozami do obrobki zgrubnej, jednego noza do wykan-
czania i jednego do frezowania. Noze pracowaly ko-
lejno dzieki mimosrodowemu ustawieniu ich w sto-
sunku do osi obrotu. Konstrukcja glowic i nozy. H. Z.

13 —65* (o) 621.91:331.823 K 1—11/12. 50
Zagorskij F., Zagorskaja E.: Oslona frezarki pioncwej
przy szybkosSciowym frezowaniu. ,,Ograzdenie wierti-
kalno-frieziernogo stanka pri skorostnom friezierowa-
nii.“ Stanki Instr, t. 21, Nr 2, 1950 r., s. 23,
1 1/2 str., 4 rys.

Konstrukcja ostony stolu frezarki, zapewniajgca

dobrg widoczno$é, tatwy dostep do obrabianego przed-
miotu, dobre o$wietlenie i zabezpieczajgca przed wi6-
rami od przodu , z bokéw i czeSciowo od tytu. Ostona
jest zaopatrzona w szyby ze szkla organicznego lub
typu - ,,Securit. Przednia S$cianka jest wykonana
z czterech czesci sktadajacych sie w harmonijke. Przy
otwieraniu oston silnik zostaje automatycznie wyla-
czony. H. Z.
13 —66* (0) 621.941 K 1—11/12. 50
Czernawskij G. i Nekrasow S.: SzybkoSciowe skrawa-
nie na wielowrzecionowych automatach. ,,Skorostnoje
riezanie na mnogoszpindielnych awtomatach.“ Stanki
iInstr, t. 21, Nr 6, czerw. 1950, s. 8, 2 str., 4 rys,
1 tabl., 7 poz. bibl.

Zastosowanie narzedzi z twardych spiekéw do ob-
robki na automatach stali o wytrzymatosci Rr = 65....
75 kg/mm?2 pozwolilo na zwiekszenie wydajnogci o 40
do 50%. Po 8 miesiecznej pracy stan obrabiarek byt
dobry a dokladno$é wykonywanych cze$ci zachowana
w granicach tolerancji. Najlepsza wydajnos$é uzyskano
przy szybko$ci skrawania 48 do 55 m/min i przy po-
przecznym posuwie 0,18 do 0,2 mm/obr. H. Z.

13 — 67* (0) 621.944.98 K 1—11/12. 50
Gubin M.: .Glowica do nawalcowywania gwintow
. Riezbonakatnaja gotowka.“ Stanki i Instr, t. 21,
Nr 7, lip. 1950, s. 27, 1,5 str., 4 rys.

Opisano konstrukcje i dziatanie gltowicy do nawal-
cowywania gwintow na tokarkach, wiertarkach i pio-
nowych frezarkach. Glowica moze wykonywaé¢ do 2000
obr/min. Srednica rolek powinna by¢ 4,5 do 5 razy
wieksza od $rednicy obrabianego gwintu. H. Z.

13— 68* (0) 621.341 K 1—11/12. 50
Olchowskij H. i Kapitelman W.: SzybkoSciowa obrébka
§limakéw. ,,Skorostnoje nariezanije czierwiakow.“
Stanki i Instr., t. 21, Nr 4, r. 1950, s. 26, 1/2 str,,
1 fot.

Konstrukcja przyrzadu umieszczonego na suporcie
tokarki, sktadajgcego sie z glowicy nozowej, reduktora
i silnika, przeznaczonego do szybkos$ciowej obroébki $li-
makoéw o module rownym lub wiekszym od 4,5 mm.

H. Z.

13 —69* (o) 621.941:658.53 K 1—11/12. 50
Skrocenie czasu obrobki o 50 do 85%. ,,Machining Ti-
me Trimmed 50 to 85%.“ Steel, t. 126, Nr 20, maj
1950 r., s. 88, 1 str., 1 fot.

Zastosowano specjalng tokarke walcow wyposazo-
ng w hydrauliczny aparat sterujgcy, ktory zezwala
na dokladne toczenie wg szablondéw i eliminuje obrdb-
ke wykanczajgca. R. W.

13 — 70* (o) 621.9:669.14 K 1—11/12. 50

Kondratiew A.: Mikrogeometria powierzchni hartowa-
nej stali przy wewnetrznym szlifowaniu. , Mikrogieo-
mietrija powierchaosti pri wnutrienncm szlifowanii
zakalennoj stali.* Stanki i Instr, t. 21, Nr 4,
r. 1950, s. 20, 1 str., 4 wykr.

Chropowato$: szlifowanej powierzchni jest wprost
proporcjonalna do wielko$ci wzdluznego posuwu.
W miare wzrastaaia szybkosci obwodowej czeSci szli-
fowanej wzrasta chropowato$¢. Przy zwiekszeniu gie-
bokosci skrawania w granicach od 0,008 mm do
0,008 mm gladkos¢é powierzchni pogarsza sie nieznacz-
nie. H. Z.

13 —171* (o) 621.923.1:621.9.01 K 1—11/12. 50

Tarasienko D.: Zaleznos¢ gladkosSci powierzchni od
szybkosci tarczy szlifierskiej. ,,Zawisimost’ czistoty
obrabatywajemoj powierchnosti ot skorosti szlifowal-
nogo kruga.“ Stanki i Instr, t. 21, Nr 4, r. 1950,
s. 19, 1 str., 1 tab., 2 wykr.

Grubo$¢ widra jest odwrotnie proporcjonalna do
szybkosci tarczy szlifierskiej i dla tego w miare wzro-
stu szybko$ci tarczy uzyskuje sie gladszg powierzch-
nie. Przy zwiekszeniu szybkosci szlifowania z 11 m/sek
do 50 m/sek chropowato$¢ powierzchni maleje od 10
do 1l-krotnie. H. Z.

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE

POWIERZCHNI
14 — 22* (n) 669.2/2:621.923.66 K 1—11/12. 50
Du Mond T.C.: Wyseki stopien wykonczenia po-

wierzchni metali niezelaznych otrzymany droga che-
micznego polerowania. ,Nonferrous Metals Given High
Finish by New Chemical Polishing Process.“ Mat.
Meth, t. 31, Nr 1, stycz. 1950, s. 59, 3 str., 3 fot.

Nowa chemiczna metoda polerowania polega na za-
nurzaniu danych powierzchni do utleniajgcej kwas-
nej kapieli, ktorej sktad zasadniczy tworza kwas azo-
towy, octowy i fosforowy. Czas polerowania zalezy
od materiatu i waha sie od 30 sekund do 10 minut,
za$ temperatura od 20 — 105 C. Metoda nadaje sie spe-
cjalnie do polerowania powierzchni niejednolitych
i daje doskonate rezultaty dla szeregu metali i ich
stopéw jak np. Cu, Ni, Al, mosigdz, stopy Ni-Ag, brg-
zy. J. F.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA

METALI

15 —171* (0) 621.791:669.141.241 K 1—11/12. 50
Ryzik Z.M.: Wibrujacy uchwyt elektrod dla spawa-
nia lukowego. ,,Wibrujuszczyj elektrododierzatiel dla
dugowej swarki“. Awtog. Dieto, t. 21, Nr 5, maj
1950, s. 24, 3/4 str., 2 rys.

Opisany uchwyt elektrod, ktéry utatwia zapalanie
tuku i utrzymanie go w réwnomiernych warunkach
przez do$¢ diugi czas. Zwieksza to znacznie wydaj-
no$¢ pracy i umozliwia dobre wykonanie szwu nawet
mniej wykwalifikowanym spawaczom. Wibrujace
uchwyty wprowadza sie obecnie w fabrykach lenin-
gradzkich. M. M.

15— 172% (o) 621.791.056:548.1 K 1—-11/12. 50
Bieriozkin P. N.: O spawalno$ci stali nieuspokojonej.
»O swariwajemosti kipiaszczej stali“. Awtog. Die-
to, t. 21, Nr 5, maj 1950, s, 21, 1 str., 4 fot.

Wady powstajace na skutek spawania w wyro-
bach ze stali nieuspokojonej, szczegélnie przy grubo-
$ci Scianki elementu 2 do 3 mm. W miejscach spa-
wanych i sgsiednich ' pojawiaja sie wnieszczelnosci,
ujawniajgce sie przy probie sprezonym powietrzem,
oraz sklonno$ci do powstawania drobnych rys. M. M.
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15. Spawanie i inne sposoby lgczenia metali.
15— 73* (o) 621.791.056:548.1 K1— 11/12. 50

Miedowar B. J., Makara A. M., Wagapow I. M., Atow
A. A.: Dyskusja do artykulu A. A. Alowa ,,Zagadnie-~
nie mechanizmu krystalizacji metalu w speinie sta-
pianej“. , O statie prof. A. A. Alowa: , K woprosu
o miechanizmie kristallizacji mietalta szwa pri swar-
kie plawleniem.” Awtog. Dielo, Nr 1, 1950, s. 25,
6 str., 9 fot., 12 poz. bibl.

Opierajac sie na pracach witasnych Miedowar i Ma-
kara uwazaja za nieuzasadnione twierdzenie Atowa,
ze warstwowy charakter strukiury szwu przypisaé
nalezy mechanicznemu dziataniu sit na roztopiony me-
tal. Periodycznos¢ krystalizacji nie zalezy od warun-
kow krzepniecia, natomiast ruch metalu roztopione-
go sprzyja powstawaniu warstwowosci struktury. Wa-
gapow zwraca uwage, ze sama okresowo$¢ krystali-
zacji nie powoduje budowy warstwowej o wyraznych
zarysach oraz, ze powstawanie warstw rozpoczyna
sie prawdopodobnie wczesniej od krystalizacji, lub
w chwili ustalania sie osi krystalizacji pierwotnej.
Alow podtirzymuje poglad, Ze w normalnych warun-
kach, powstawanie szwu warstwowego wiaze sie
z okresowym ruchem przelewania sie metalu w miej-
scu przetopienia pod dziataniem czynnikéow jeszcze
niedostatecznie zbadanych. M. M.

15 —74* (2) 620.179.2:669.14.018.29 K1—11/12. 50

Rieppel P. J., KlineR.G. i Volrich C.B.: Ocena préb
stosowanych do badania stali przeznaczonych na kon-
strukecje spawane. ,Evaluation of Tests for Steels for
Welded Structures”. Weld J., t. 29, Nr 4, kw. 1950,
s. 195, 17/3 str., 2 fot., 8 rys., 17 wyk., 3 mikfot., 2 tab.,
2 poz. bibl.

Zasadniczym przedmiotem badania byla ocena uzy-
tecznodci réznych matych prébek dla wskazania za-
chowania sie duzych spawanych konstrukcji. Badano
wpltyw zasadniczych czynniké6w na zachowanie sig
tych prébek. Prébki podzielono na proébki do ba-
dan wytrzymato$ci, plastycznosci i udarnosci spawa-
nych potaczen ze stali konstrukcyjnej. Wybrano czte-
ry rodzaje probek i wprowadzono szereg poprawek.
Badano spawane metale, wplyw wstepnego ogrzewa-
nia i ogrzewania po spawaniu. Dalsze badania sg
w toku. Z. B.

15 — 75* (2) 621.791:76 K 1—11/12. 50

Gielman A. S., Slepak E. S.: Zgrzewanie punktowe sta-
lowych czeSci znacznej gruboSci pradem niskiej cze-
stotliwo$ei. ,, Tocziecznaja swarka stalnych elemien-
tow bolszoj tolszczyny tokom niskoj czastoty“.
Awtog. Dietlo, t. 21, Nr 4, kw. 1950, s. 1,5, 1/4 str,
1 fot., 3 rys., 7 wykr., 3 tabl, 1 makrogr., 2 poz. bibl.

Trudnoéci jakie przedstawia zgrzewanie wyrobow
stalowych o grubo$ci ponad 6 mm i opis trojfazowej
maszyny CNIJTMASZ przeznaczonej do zgrzewania
elementéw o grubosci do 12 mm, oraz jej dziatania
i automatycznej regulacji czasu zgrzewania. Przebieg
prob zgrzewania stali o gruko$ci 8 —12 mm przepro-
wadzonych na prébkach wzorcowych. Préoby wyka-
zaly wplyw regulacji automatycznej oraz wielkosci
przedmiotu zgrzewanego wprowadzonego w pole mag-
netyczne maszyny, na wytrzymato$¢é miejsca zgrza-
nego. Tréjfazowe maszyny zgrzewarki niskiej czesto-
tliwoéei, konstrukcji radzieckiej, wykazaly w prébach
wysoki spélczynnik sprawno$ci energetycznej i tech-
nologicznej zaré6wno w typach duzej jak i $redniej
‘mocy. M. M.

15— 76* (z) 621.791.7:621.791.056.614.12 K 1—11/12. 50

Braithwaide R. G.: Zapobieganie wadom spawania
przy spawaniu lukowym. ,,The Control of Distortion
in Arc Welding®. Trans. Inst. Weld, t. 13, Nr 2,
kwiec. 1950, s. 64, 9 str.,, 1 fot., 4 tab., 17 rys.

Praktyczne zalecenia odnoszace sie do spawani=
konstrukeji stalowych, ktérych przestrzeganie po-
zwala unikng¢ wad spawalniczych, a zwtlaszcza wy-
paczen. Wplyw S$rednicy elektrody. Zachowanie sie
spoiny na styk. Zalecono stosowanie spawania przez
czeSciowe nakladanie spoiny na catej diugosci. Omo-
wiono skurcze w belkach. Dane odnosza sie do stali
miekkich. B. J.

15 — T7* (2) 621.791.056:547 K 1—11/12. 50
Jukes F.: Pewne uwagi o spawaniu przez stapianie dla
przemysiow chemicznego i spozywczego. ,,Some As-
pects of Fusion Welding for the Chemical and Food
— Producing Industries”. Trans. Inst. Weld, t. 13,
Nr 3, czerw. 1950, s. 79, 8 str., 16 fot., 2 rys., 2 tabl

Stopy uzywane w przemys$le chemicznym i spo-
zywezym, ich spawalno$é réznymi metodami oraz spa-
wanie przez stapianie metali grupy austenitycznej.
Spawanie jest wlasciwg metoda taczenia urzadzen dla
przemystu chemicznego i spozywczego. B. J

Patrz takze 3 — 99.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIA

16 — 121* (n) 621.92:669.017 K 1—11/12. 50
Perryman E. C. W.: Zastosowanie proszku diamentowe-
go do polerowania metalograficznych probek metali
niezelaznych i ich stopow. ,,Use of Diamond Dust fcr
Polishing Metallograrhic Specimens of Non-Ferrous
Metals and Alloys“. J. Inst. Metals, t. 17, Nr 7,
1650, s. 61, 4 str., 8 mikfot.,, 2 poz. bibl.

Dodatnie wyniki uzyskane przy polerowaniu dia-
mentowym proszkiem prébek metali niezelaznych
i ich stopow, ktére przy uzyciu inych metod pozosta-
wialy nieréwnosci powierzchni wskutek znacznych
réznic w twardosciach skladnikéw strukturalnych po-
lerowanych prdbek. Réwniez znaczng zaletg tej me-
tody jest skrécenie czasu polerowania. S. B.

16 — 122* (n) 669.715 K 1—11/12. 50
Thall B.M. i Bruce Chalmers: Modyfikacja stopow
typu siluminu. , Modification in Aluminium-Silicon
Alloys“. J. Inst. Metals, t. 77, Nr 1, 1950 r., s. 79,
18 str., 4 tab., 8 rys., 10 wykr., 3 mikfot.

Autorzy powtdrzyli pomiary cieplne zmodyfikowa-
nego siluminu przy roéwnoczesnym poétiloSciowym
okres$leniu zawartoSci dodanego radioaktywnego so-
du drogg pomiaréw radicaktywnosci siluminu. Wyni-
ki doprowadzily do stworzenia nowej teorii modyfi-
kacji siluminu, opartej na wplywie sodu na réwno-
wage napie¢ miedzypowierzchniowych podczas krzep-
niecia. Dane dos$wiadczalne pozwalajg na zastosowa-
nie tej teorii do mechanizmu krzepniecia eutektycz-
nego. E. Z.

16 — 123* (n) 669.25.26 K 1—11/12. 56
Elsea R. A., Bride C. C. Mc.: Stopy kobaltu z chromem.
,Cobalt-Chromium Alloys“. J. Metals, t. 188, Nr 1,
1950 r., s. 154, 8 str., 4 tab., 8 wykr., 6 mikfot., 1 poz.
bibl.

Wyniki badan wplywu azotu, niklu i zelaza na
temperatury przemian stopu Co-Cr. Do$wiadczenia
przeprowadzono dla stopéw zawierajacych 80% Co —
20% Cr oraz 68% Co — 329, Cr. Stwierdzono, ze za-
kres temperatury przemiany fazy o w f obniza sie ze
zwiekszeniem zawarto$ci azotu, niklu lub Zzelaza. Ilo$§é
wydzielen fazy y zwieksza sie ze wzrcstem iloSci azo-
tu i tlenu w stopie. H. Z.
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16. Struktura i jej badania
16 — 124* (z) 533.24 K1— 11/12. 50

KoT. i HansonD.: Zjawiska wystepujace na grani-
cach ziarn wysoko nagrzanych stali. ,,Grain Boundary
Phenomena on Severely Heated Steel“. J. Iron
Steel Inst., t. 164, Nr 1, r. 1950, s. 51, 20 str.,, 1 tab,,
2 rys., 5 wykr., 49 mikfot., 17 poz. bibl.

Przyczyny wplywu przegrzania na wilasnosci me-
chaniczne stali weglowych, chromoniklowej i automa-
towej. Na podstawie wynikéw badan struktury i wtas-
no$ci wytrzymatosciowych tych stali przegrzanych
w réznym stopniu, wyprowadzono wniosek, ze powo-
dem obnizenia wytrzymatosci i wtasnos$ci plastycz-
nych przegrzanych stali sg wydzielenia siarczkéw na
granicach ziarn austenitu. Objawy przepalania zwig-
zane sg z wystepowaniem na granicach ziarn auste-
nitu, eutektyki siarkowej i likwacji fosforu. W. H.

16 — 125* (2) 620.178.2:669.14.018.23 K 1—11/12. 50

V. Zednik, Z.Kaderavek: Praktyczne zastosowanie
fraktografii do oceny stali niskowegiowych. , Praktic-
ke pouziti fraktografie k hodnoceni nizkouhlikove
oceli“. Hut. Listy, t. 5, Nr 2, 1950, s. 45, 7 str., 2 tab,,
3 fot., 32 mikfot.,, 2 poz.bibl.

Zalety metody fraktograficznej i mozliwosci jej
praktycznego zastosowania na tle badan stali ferry-
tycznych w stanie kruchym i ciagliwym. MozZzna przy
pomocy tej metody stwierdzi? rézny stopien plastycz-
nosci stali w zaleznosci od jej obrébki technologicz-
nej a zwlaszcza cieplnej. Metoda pozwala na okreslzs-
nie rodzaju obrobki cieplnej, szczegdlnie po przerdb-
ce na zimno. Sposéb przygotowania i obserwowania
prébek oraz mozliwo$éci dalszego rozwoju tej meto-
dy. A. O.

17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI
17— 38 (0)* 538:06 K 1— 11/12. 50

Hoselitz K.: Prace Centralnego Laboratorium Badaw-
czego Towarzystwa Magneséw Stakych. , Permanent
Magnet Association Central Research Laboratory‘.
Reserch, t. 3, Nr 2, luty 1950, s. 77, 6 str.,, 3 rys,
2 wykr., 1 tabl., 9 poz. bibl.

Wyniki rozwazan teoretycznych Becker‘a, Kerstena
i Neel‘a, dotyczace powigzania sity koercji magnesow
statych ze stalg magnetostrykeji, mikro naprezeniami,
magnetyzacjg w stanie nasycenia i jej niejednorodno-
$cig. Podano wyniki do$wiadczen, majgcych na celu
stwierdzenie, ktéry z podanych modeli daje wyniki
najbardziej zgodne z praktyka. ZaloZenia Neela niere-
gularnych zmian magnetyzacji nasycenia, prowadzg
do wynikéw dos¢ zgodnych z praktyksg. L. K.

17—39 (0)* 620.179.16 K 1—11/12. 50

Gubanow A.I: Obliczanie ogniskowania ultradziwieku.
,Rasczot fokusirowki ultrazwuka“. Zurn. Techn.
Fiz, t. 19, Nr 1, stycz. 1950, s. 30, 4 str., 2 rys.

Przy pomocy réwnan ruchu falowego obliczono na-
tezenie ultradZwiceku w otoczeniu ogniska wklestej po-
wierzchni kulistej wytwarzajacej fale ultradZwiekowe.
Zalozono promieniowanie réwnomierne na calej po-
wierzchni z uwzglednieniem ttumienia o$rodka. Obli-
czono stosunek amplitudy w ognisku do amplitudy na
powierzchni wytwarzajgcej fale oraz rozmiar przestrze-
ni ksztattu elipsy, w ktérej nastepuje zogniskowanie.
Wyniki poréwanano z danymi praktycznymi Greutzma-
chera (Zs. f. Phys. 96, 342 135,) ktéry uzyskat stosunek
amplitud réwny 160. T. J.

17 — 40 (o)* 621.319:537.7:536.4 K 1—11/12. 50
Zakgim L.: Zalezno$¢ pojemnoSci od temperatury
kondensatoréow z elektrolitem. , Tiemperaturnaja za-
wisimost‘ jemkosti elektroliticZzeskich kondesatorow®.
Zur. Tiechn. Fiz, t. 20, Nr 2, luty 1950, s. 160,
15 str., 4 tab., 9 wykr.

Przez stosowanie kondensatorow elektrolitycznych

zyskujemy duzg pojemnos$é¢ przy maltych wymiarach
geometrycznych. Wada ich jest mata oporno$é¢ izola-
cji, duzy tangens stratno$ci oraz duza zalezno$§é po-
jemnosci od temperatury i frekwencji. Zmiennos¢é po-
jemnosci zalezy posrednio od samej budowy konden-
satora. K. G.
17 — 41 (0)* 538.8 K 1—11/12. 50
Graczew A. A.: Skupiono — ciagle widmo indvkeji fer-
romagnetyka cyklicznie przemagnesowywanego. ,,O dis-
krietno-splosznom spiektrie indukeji fierromagnietika
pri cikliczeskom pieremagniczywanii“. D AN nowo-
ja seria, t. LXXI, Nr 2, marz. 1950, s. 269, 271, 3 str.,
2 wykr., 2 poz. bibl.

Rdzen ferromagnetyczny przemagnesowywany z ja-
kas czestotliwoscia wykazuje oprécz czestotliwosci har-
monicznych cigglte widmo czestotliwo$ci. T. J
17 — 42 (o)* 538 K 1—11/12. 50
Rietow K. P.: Przyczynek do teorii parzystych zjawisk.
K teorii cziotnych effektow“. DAN, nowoja se-
ria, t. LXXI, Nr 2, marz. 1950, s. 261 — 264, 4 str.,
4 wykr., 7 poz. bibl.

Szereg autorow stwierdza rzekomag niezgodno$e dru-

giego prawa zjawisk parzystych w krysztatach z do-
$wiadczeniem. Stwierdzono, ze przyjmuja oni niedo-
puszczalne uproszczenia, Sprawdzono w kilku pomia-
rach doskanalg zgodnos¢ tego prawa z rzeczywisto-
§ciq. T. J.
17 — 43(0)* 536.2:621.9 K 1—11/12. 50
Chodkiewicz W., Golik W.: Wplyw przerébki plastycz-
nej na nadprzewodnictwo metali. ,,Wlijanije ptasticze-
skoj dieformacii na swierchprowodimost’ mietattow*.
Zur. Ekspier. Tieor. Fiz, t. 20, Nr 5, maj 1950.
s. 427, 10 str., 16 wykr., 14 poz. bibl

Zbadano wplyw przerdbki plastycznej (zgniotu) na

nadprzewodnictwo cyny, indu, talu i rteci. Stwier-
dzono, ze odksztalcenia plastyczne powoduja w przy-
padku cyny, talu i indu znaczne zwickszenie tempe-
ratury Kkrytycznej, w przypadku rteci temperatura
krytyczna nie zmienia sie. L. K.
17 — 44 (0)* 637.222:669.018.12 K 1—11/12. 50
Grube G.: Przewodno$é¢ elektryczna stopéw wpodwédj-
nych. ,Ueber die elektrische Leitfdhigkeit binérer
Legierungen®“. Zeit. f. Elektrochemie, t. 54,
Nr 2, marz. 1950, s. 99, 9 str., 18 wykr., 28 poz. bibl.

Podano zasadnicze typy izoterm elektrycznej prze-
wodnosci wlasciwej w zaleznosci od sktadu atomowe-
go wzgl. objetoéciowego. Podano krzywe zalezno$ci
oporu wilasciwego od temperatury dla czystych metali:
Mn, Zn, Pb, Ba, Bi, dla stopéw: Cu-Au i Cus-Au,
Li-Pb, Ba-Pb oraz stopéw: Cu-Mn, Pd-Mn. Dla wy-
mienionych stopéw podwodjnych podano odpowiednie
wykresy ukladéw podwédjnych. L. K.

Patrz takze 1 —59.

18. POMIARY, REGULACIA, PRZYRZADY
18 — 66* 621.791.736 K 1—11/12. 50
Balkowiec D. S.: Nowa aparatura dla kontroli warun-
kéw pracy przy spawaniu stykowym. , Nowaja appa-
ratura dla kontrola riezimow pri kontaktnoj swarkie
Awtog. Dieto, t. 21, kwiec. 1950, Nr 4, s. 24, 3 str,
1 rys., 3 fot.

Pomiar impulséw prgdu i napiecia przy pomocy
oscylografu katodowego i amperomierza ze wskazéw-
kg opartg o opér. J. T.
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18. Pomiary, regulacja, przyrzady

18 — 67* 536.53 K 1—11'12. 50
Cottrell C., Purchas J., Winterton K.: Filtr dla pradéw
wysokich czestotliwoSci w obwodach termoelektrycz-
nych dla pomiaru temperatury. , A High-Frequency
Current Filter in a Thermo-Electric Circuit for Tem-
perature Measurement. Nature, t. 165, Nr 4204,
1650, s. 857, 1 str.,, 1 rys.

Przy pomiarze temperatury probek nagrzewanych
pradem wysokiej czestotliwoéci stwierdza sie w ob-
wodzie pomiarowym temperatury, prad zmienrny rze-
du 100 m A; prad ten moze uszkodzi¢ miliwoltomierz
przystosowany do pradu rzedu kilku m A. Podano
uklad filtrujacy, zlozony z rownolegle strojonego ob-
wodu -kondensatora i samoindukcji. L. K.

13 — 68* 536.5 K 1—11/12. 50
Linford A.: Automatyczna kontrola piecéw do obréb-
ki cieplnej. .,Automatic Control of Heat-Treatment
Furnaces®. Met. Treatment, t. 17, Nr 61, 1950,
s. 53, 9 str., 7 fot., 4 wykr,, 2 rys.

Podstawy automatycznej kentroli temperatury pie-
cow do obrobki cieplnej. Omowione typy regulacji
doplywu paliwa i powietrza na drodze elektrycznej
i pneumatycznej. Elementy dziatania regulatora pro-
porcjonalnego, proporcjonalnego i calkowego oraz
rézniczkowego. Omoéwiono - elementy dodatkowego
wyposazenia, uzupeiniajgcego mechanizm sutomatycz-
nego regulatora. L. K.

18 — 69* 536.5 K 1—1112. 50

Crandall W., Burzycki M., Frechette V.: Udoskonalony
regulator Robertsa do piecow laberatoryjnych. ,Im-
proved Roberts Control for Laboratory Furnaces®.
Am. Cer. Soc. Bull t. 29, Nr 2., marz. 1950, s. 87,
3 str.,, 1 fot., 3 rys., 1 wykr,, 1 tab., 3 poz. bibl.

Platynowe uzwojenie laboratoryvjnego pieca do

wysokich temperatur, stanowi jedng z galezi mostka
regulujgcego. Podano schemat urzadzenia, opisano
szczegoty konstrukeyjne i zasade dziatania. Urzgdze-
nie utrzymuje temperature uzwojenia z dokladnoscia
do 1 C, pomimo wahan napigcia zasilaigcego. L. K.
18 — 70* 536.5 K 1—1112. 50
HallJ., Barber C.: Rewizja miedzynarodowej skali
temperatur w 1948. , The International Temperature
Scale 1948 Revision“. Brit. Appl. Phys., t. 1, 1950,
Nr 4, s. 81, 6 str., 2 tab., 3 wykr., 10 poz. bibl.

Najwazniejsze szczegdly nowej miedzynerodowei
skali temperatur ustalonej w 1948 r.; podkreslono r6z-
nice w stosunku do skali z 1927 r. oraz podano powo-
dy zmian. Zmiany dotycza temperatury krzepniecia
srebra, zastgpienia prawa Wiena przez réwnanie
Plancka dla ekstrapolacji wysokich temperatur, zmia-
ny wartosci liczbowej stalej Cp; w réwnaniu Plan-
cka, L. K. -~

18 — 71* 533.2 K 1—1112. 50

Rumberg A.: Tablice dla wyznaczania zawar{oSci wil-
goci w gazach za pomoca pomiaréw dwoma termo-
metrami. ,Rechentafeln zum Auswerten von Gas-
feuchtigkeitsmessungan nach dem Zweithermometer-
verfahren“. Arch. Techn. Messen, 1950, Nr 169,
s. T13, 2 str., 2 wykr. ’

Ogolny wzdér dla obliczania zawartoéci wilgoci
w gazach na podstawie pomiaréw psychrometrycznych.
Wzér. ten jest wazny dla wszystkich gazow i ich mie-
szanin oraz dla calego zakresu ci$nien i temperatur.
Dla ulatwienia podano nomogramy -do wyznaczania
zawartosci wody w powietrzu oraz gesto$ei wilgotne-
g0 powietrza. W. R.

18 —72% 531.7 K 1—1112. 50
Pokras S.: Kounstruowanie i poréwnawcza ocena przy-
rzadéw do mierzenia wymiaréw liniowych. , 0 kon-
struirowanii i srawnitelnoj ocenke priborow dla li-
niejnych izmierienij“. Stanki i Instr, t. 21, 1950,
Nr 4, s. 22, 2 str,, 1 tab., 4 rys. )

Jako wskaznik wtlasno$ci metrologicznej przyrza-
du przyjeto iloczyn iloSci ogniw mechanizmu i ilosci
par kinematycznych z zewnetrznym tarciem. Podano
wielko$¢ wskaznika dla szeregu przyrzadéw optycz-
nych, elektrycznych i mechanicznych. Zastapienie par
kinematycznych z zewnetrznym tarciem elementami
konstrukeyjnymi z tarciem wewnetrznym poprawia
w znacznym stopniu wlasnosci przyrzadu. H. Z.

18 — 73* 532.7 K 1—1112. 50
Fujen E.: Mierzenie malych szybkosSci plynéw na za-
sadzie ochladzania. ,Messung Kkleiner Fliissigkeits-
geschwindigkeiten nach dem Abkiihlungsprinzip®.
Arch. Techn. Messen, 1950, Nr 163, s.T2, 2 str.,
1 wykr., 1 rys.

Pomiar polega na badaniu stopria ochlodzenia
przyrzadu o ksztalcie podobnym do rurki Pitota,
ogrzewanego elektrycznie i wstawianego do przewo-
du. Mozna mierzyé szybkos$ci wody rzedu 1 cm's.

R.W.

18 — 74* 621.365 K 1—1112. 59
Wajbierg A.: Antomatyczne regulatory elekiryczne do
hukowych piecow stalowni. ,,Elektromaszynnyje awto-
maticzeskije riegulatory dugowych staleptawilnych
elektropieczej“. Electriczestwo, 1950, Nr 3,
s. 65, 4% str.,, 3 rys.,, 5 wykr.

Rozpatrzono schematy i zasady pracy regulatordéw
sktadajgcych sie z maszyn elektrycznych nowoczes=
nych typéw. Wyodrebniono trzy typy wzmacniania:
regulator z cewks szeregows. réwnolegly oraz regula-
tor ze wzmocnieniem kaskadowym z polem poprzecz=
nym. K. G.

Patrz takze 22 —46 (z), 22— 47 (0)

19. MECHANICZNE BADANIA
I WEASNOSCI

19 — 103 (0)* 539.214:548.73 K 1—11'12. 50
Wood W. A., Rachinger W. A.: Mechanizm odksztalca-
nia meta'i ze szczegélnym uwzglednieniem pelzania.
»The Mechanism of Deformation in Metals, with Spe-
cial Reference to Creep“. J. Inst. Metals .t. 76,
1949, Nr 3, s. 237, 17 str.,, 1 wykr.,, 1 tab.,, 34 mikfot.,
9 poz. bibl.

Celem zbadania mechanizmu pelzania, badano
zmiany krystalicznej struktury metali na skutek bar-
dzo powoalnego rozciggania w réznych temperaturach
i poréwnano ze strukturg wystepujacg w normalnvch
probach rozciggania. Z przeprowadzonych badan wy-
nika, ze ziarna metalu rozpadajg sie na krystality. kt6-
rych wielko§é zalezna jest od temperatury 1 predkosci
rozciggania. Mechanizm odksztalcania zmienia sie
z po$lizgu na pelzanie, gdy krystality przekraczaja
pewnag wielko$é. Dla stosowanych predkosci wydituza-
nia krystality sg tym wieksze im wyzsza temperatura,
za§ dla danej temperatury, w. ktérej prowadzono ba-

~dania ,krystality sg tym mniejsze, im wicksza pred-

kos¢ rozciggania. Z. B.

19 — 104 (o)* 539.411 K 1—11'12. 50

Préby Sciskania. ,,Compression Tests*. Met. Ind,
t. 75. 1949, Nr 22, s. 458. 1 str., 1 poz. bibl.
Oméwiono ~ krytycznie * sposéb - przeprowadzanig’

préob na $ciskanie proponowany przez N H Pola=’
kowskiego i przedstawiony w J. Iron Steel Institute
1949, t. 163, s. 250. Z. B.
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19. Mechaniczne badania { wlasnoéci
19 — 105 (0)* 539.214 K 1—11/12. 50

Iljuszin A. A.: Niektére podstawowe zagadnienia teo-
rii plastyeznosci. ,Niekotoryje osnownyje zadaczi
tjeorii plasticznosti“. Izw. AN SSSR, Tiechn,
1949, Nr 12, s. 1753, 20,5 str., 5 poz. bibl.

Omoéwiono metode technicznego badania zagadnie-
nia plastycznos$ci. Techniczne zagadnienie polega na
tym, aby na podstawie praw plastycznoSci elementu
ciata da¢ metode przewidywania zachowania sie ca-
tego ciala dowolnego ksztaltu przy zlozonych dowol-
nych obcigzeniach w dowolnych zlozonych warun-
kach odksztalcenia. Poniewaz, jak do tej pory, na pod-
stawie czysto fizycznych rozwazan opartych na now-
szych osiggnieciach w dziedzinie budowy materii, nie
mozna wyprowadzi¢ praw plastycznosci elementu cia-
la, pozostaje jedynie droga do$wiadczalnego badania.
W drugiej czeSci autor polemizuje ze stanowiskiem
zajetym przez niektérych Krytykéw teorii plestyczno-
$ci. Krytycy ci sami nie pracuja nad technicznym za-
gadnieniem plastycznosci, a swoja negatywng postawa
nie przyczyniajg sie do rozwiazania zagadnienia.
W trzecie] czeSci scharakteryzowano pokrotce za-
sadnicze kierunki, w ktérych powinien po6js¢ dalszy
rozwdéj teorii plastyczno$ci. B.B.

19 — 108 (o)* 669.7.011:624.2/.9.2) K 1—11/i2. 50

Clark D. A.R.: Materialy i konstrukeje. ,Materials
and Structures”. Blackie and Son LTD. London and
Glasgow, 1941-47, 12-+384 str., 357 rys, 22 poz. bibl
Ksigzka jest typowym podrecznikiem dla studen-
t6w-mechanikdéw wyzszych zakladéw z zakresu teorii
wytrzymalo$ci materiatéw, ich wtasno$ci mechanicz-
nych i metod badan oraz zasad konstruowania. Kaz-
dy z szesnastn rozdziatow zakonczony jest odpowied-
nio opracowanymi ¢wiczeniami, dla powtérzenia i po-
tegowania wiadomo$ci zawartveh w danym rozdziale.
Liczne przykiady liczbowe nadajg ksigzce wiekszg
warto$¢ z zakresu hutnictwa stali, jej struktury, ob-
16bki ciepnlnej i przerobki plastycznej. Stosunkowo
okszerniej oméwiono w rozdziale XI wtlasnoéci me-
chaniczne tworzyw metalicznych i niemetalicznych
oraz metody ich badan. Jasno$¢ i praktycznos$s uje-
cia_materiatlu teoretycznego w formie skondensowa-
nej podnosi warto§é ksigzki, jako pomocniczego pod-
recznika dla studentéw-mechanikéw i konstruktoréow.

K. M.
19 — 107 (0)* 669.011 K 1-—11/12. 50
Ratner S. I.: Zmiana mechanicznych wlasne$ci metali

pod hydrostatycznym ¢isnieniem. ,,Jzmienienije miecha-
niczeskich swoistw mietallow pod gidrostaticzeskim
dawlenijem“, Zurn. Tiechn. Fiz, t. 13, 1949, Nr 3,
s. 408; 4 str.,, 4 wykr., 2 tab. B.B.

19— 108 (0)* 620.154 K 1—11/12. 59

Kappler E.: O twardoSci. ,Ueber die Hiarte*. Zeit-
schr. £ ang. Physik, t. 1, 1949, Nr 12, s. 564,
5 str., 1 rys.,, 9 wykr.,, 2 tab., 1 poz. bibl.

‘'Twardo$é okre§lona przez weciskanie kulki czy
tez twardosé wedlug Fo=ppl‘a okreslona przez $ciska-
nie dwu skrzyzowanych walcéw z tego samego mate-
riatu nie jest stalg materialows, gdyz zalezy od wa-
runkéw doswiadczenia. Podano definicje twardo$ci
przedstawiajaca stala charakterystyczna niezalezna od
warunkéw doéwiadczenia. Zdefiniowano jg jako gra-
niczng warto$é, do ktérej dazy S$rednie cisnienie dla
nieskonczenie wielkiego obciazenia. Warto$é ta jest
niezalezna od obcigzenia i od $rednicy wciskanej kul-
ki, nie-jest jednakze c¢zysto plastyczng staly materia-
iu; gdyz zalezy od modulu ,E“ tak materialu jak
i ku1k1 B.B.

19 — 109 (0)* 539.53 K 1—11/12. 50

Badanie twardosci przy pemocy precyzyjnego pene-
tratora. ,,Hardnasss Testing with Precision Indenter®.
Mach. Design, t. 21, 1949, Nr 11, s. 146, 1,5 str,,
2 fot., 2 rys.

Opis aparatu do badan twardosci przy obcigze-
niach od 1 do 100 g. Mierzy¢é mozna twardosé¢ wediug
Knoopa ‘lub Vickersa, za pomocg mikroskopu lub
okularéw mikrometrycznych. Z. B.

19 —110 ()* 669.7.011:624.2'.9(2) K 1—11/12. 50

Dudley L.: Metale lekkie w technice konstrukecyjnej.
,Light Metals in Structural Engineering. The English
Universities Press LTD. London‘“ 1947, s. 16 + 216,
112 rys.

Ksigzka jest w pierwszym rzedzie przezrnaczona
dla konstruktorow, ktorzy na  skutek niedostatecznej
znajomosci wlasno$ei stopéw lekkich nie sg w stanie
postugiwaé sie nimi i wykorzystywac¢ je jako peilno-
wartosciowe tworzywo konstrukeyjne. Dzieki do$é ob-
szernemu i przejrzy$cie podanemu materialowi z za-
kresu teorii wytrzymalo$ci i metod jej badania oraz
zasad konstruowania, moze ona by¢ pomocng réwniez
i dla tych, ktorzy przy dostatecznej wiedzy metalo-
znawczej w dziedzinie stopéow lekkich, odczuwajg
braki w zakresie wiedzy i praktyki konstrukcvjnej.
Liczne przyklady liczbowe obliczenn dla réznorodnych
elementéw konstrukeyjnych, pracujacych w réznych
warunkach naprezen prostych i zlozonych, podnoszg
wartos¢ ksigzki jako podrecznika dla studentéw-
konstruktoréow. Dziewie¢ pierwszych rozdzialéw po-
§wiecono teorii wytrzymalo$ci materialéw, metodom
badan oraz teorii wytrzymaloSci zespoléw konstruk-
cyjnvch. Rozdzial XI omawia wlasno$ci stopéw alu-
minium i magnezu, lgcznie z ich obrébkg cieplng i za~
bezpieczeniem przed korozjg. Rozdzial XII zawiera
dane odnosnie innych materialéw konstrukcyjnych,
jak stal, zZeliwo, beton, plastyki, oraz poréwnawcze
zestawienie ich wlasno$ci z wlasno$ciami stopéw lek-
kich. K. M.

19 — 111 (o) 5355 K 1—11'12 50

Prigorowskij N. .J.: Wsnélezesny rozwdj poaryzacyjne -
optyczne metody badania naprezen. »Sowreminnoj
rozwitije polarizacjonno-opticzeskogo mietoda issledo-
wanija napriazenij“. Zaw. Lab., t. 15, Nr. 3, r. 1949,
16 str., 2 fot., 8 rys.,, 1 wykr.,, 2 tabl, 19 poz. bibl

Niektére zagadnienia wspélczesnej metodyki badan
naprezen przy pomocy modeli z mas przezroczystych
i éwiatta spolaryzowanego. Metoda badan na plaskich
modelach, metoda pomiaru i okreélenia naprezen, me-
tcdg zamrazania i metodg $wiatla rozproszonego stoso-
wang do badan na modelach przestrzennych. Urzadze-
nia do przeprowadzania badan i materia.y stosowane
na modele., B, B.

19 —112 (o) 620.178.3 K 1—1112. 50

Gerold E., Karius A.: Skrocona préba okreslenia wy-
trzymaloSci na zmeczenie. ,.Abkilirzungsverfahren zur
Ermittlung der Wechselfestigkeit“. Arch. Esenhiit-
ten. t. 21, Nr 5/6, maj, czerw. 1950, s. 191, 41’5 str.,
3 wykr., 8 tabl, 6 poz. bibl.

Opracowano skrécong prébe polegajacg na pomiarze
ilosci drgan wlasnych i tlumienia przy stopniowym
zwiegkszeniu obcigzenia przemiennego. Préby przepro-
wadzone na siedmiu stalach niskotopowych, szesciu
stopowych, aluminium, mosigdzu Ms 58 i stopie auto=
matowym typu Al-Cu-Mg, wykazaly, ze préba jest
odpowiednia -dla stali niestopowych o zawarto§ci we=
gla’ mniejszej” od -0.60%." Dla probek z karbem. oma-
wiana proba nie nadaje sie. B. B.
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19, Mechaniczne badania i wiasnoel
19 — 113 (0)* 539.37:621.791.052 K 1—11/12. 50

Rajkowa I. P.: Pewne uproszczenia teoretycznego okre-
§lenia odksztalcen i naprezen. ,Niekotoryje uproszczie-
nija tieorieticzieskogo opriedielenija dieformacij na-
prjazienij“. Awtog. Dielo, 1950, Nr 2, s. 4, 4 str,,
1 rys.,, 5 wykr.,, 1 tab., 3 poz. bibl.

Ustalono pewne upraszczajgce zalozenia, ktore uta-
twiajg rozwiazywanie konkretnych zagadnien tech-
niki spawalniczej, przy pomocy opracowanej przez
prof. N. O. Okerbloma teorii odksztalcen i naprezen.
Podano przyklad obliczen. B. B.

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METAL!
' PRZED KOROZIJA

20— 114 (0)* 621.793 K 1—11/12. 50

Wakefield J. E.: Stosewanie metalizowania do ochro- .

ny przed korozjg. ,Mettallizing for Corrosive Preven-

tion“. Iron Age, t. 165, 1950, Nr 2, s. 55, 6 str.,
1 tab., 4 fot.
Rozwazano  stosowanie natryskowych  powlok

ochronnych. Wykazano, ze w wielu wypadkach meto-
da ta jest skuteczniejsza. od powlekania na drodze
elektrochemicznej. Gruboéé natryskowej powloki me-
talicznej wynosi 0,38—05 mm i znacznie przewyzsza
gruboé® powlok otrzymanych metodg galwanizacji,
przyczyniajgc sie do wiekszej trwato$ci pierwszych.
Liczne zastosowanie powlok tego typu. J.F.

20— 115 (0)* 620.197.2 K 1—1112. 50

Camp E. Q., Phillips C.: Zoboj~tnian‘e jake smoséb re-

gulacji korozji urzadzen rafinacvjnych. , Neutraliza-
tion as a Means of Controlling Corrosion of Rafinery
Equipment“. Corrosion, t. 6. 1950. Nr 2, s. 39,
75 str,, 1 rys.,, 1 fot., 1 wykr., 29 poz. bibl.

Rozwazanie dotyczace stosowania zobojetniania
cérodka korozyjnego jako: siarkowodoru. chlorowo-
doru, tlenu, dwutlenku wegla oraz zwigzkéw siarki
w ronie naftowej. Stwierdzono, ze przy stosowaniu
zobojetniania przez: amoniak, wapno, fenolany, my-
d}a naftenowe oraz trdjetanolaminv mozna skutecznie
hamowaé szybko§é korozji. Szczegélnie obszernie
oméwiono msatode dodawania amoniaku do réznych
elementéw aparatury rafinacyjnej. W rozwazaniach
podkreslono konizcznoéé dokladnego i czestego pomia-
ru pH of$rodka xorozyjnego. J.F.

20— 116 (n)* 620.193.27 K 1—11/12. 50

Rogers T. H.: Poréwnawcza metoda oznaczania koro-
zji w wodzie morskiej. ,,A Method for Assesing the
Relative Corrosion Behaviour of Different Sea-Wa-
ters“. J. Inst. Metals, t. 76, 1950, Nr 6, s. 597,
13,5 str., 8 tab., 3 rys., 6 poz. bibl.

Stwierdzono, ze stopien korozji stopéw miedzi
w wodzie morskiej jest za'ezny w znacznej mierze od
redzaju wody, napowietrzenia i od pory roku. Znor-
rnalizowana metoda badania korozji polega na okre-
§laniu zawarto$ci miedzi w wodzie morskiej po 22-go-
dzinnej obecno$zi probek z miedzi w danym oSrodku
korozyjnvm. Wode morskg umieszcza sie w termosta-
cie przy temperaturze 20 -4- 05 C i przez 4 godziny
przepuszeza sie przez nig powietrze z okre$long szyb-
ko$cig, po czym zanurza sie dane proébki i umieszcza
sie je na szklanym statywie. Zawartos¢ Cu okredla
sie miareczkowo lub kolorymetrycznie. Ilo§¢ mg Cu
zawartej w roztworze stanowi zarazem stopien koro-
zyjnoéci danego gatunku wody morskiej. J. F.

20— 117 (2)* 620.197 K 1—11/12. 50
Hudson I. C.: Ochrona pewierzchni stalowych i zelaz-
nych przed korozia. ,La protezione delle superfici
d‘acciadio e di ferro contro la corrosione®“. Metal
Ital, t. 42, Nr 3, marz. 1950, s. 85, 10 str., 8 fot., 4 rys.,
4 wykr., 4 tab.,, 6 poz. bibl.

Wyniki i wnioski badath prowadzonych w ciggu
20 lat nad korozjg atmosferyczng przy uzyciu powlok
z lakieru i metalicznych. Ustalono minimalng grubos¢
skutecznej powloki ochronnej. Omoéwiono aparature
uzyta do pomiaréw grubosci powloki, wplyvw przygo-
towania powierzchni przedmiotow stalowych. wytra-
wianie, oraz wplyw skiadu chemicznego powloki i po-
krywanego metalu. Wyniki obserwacji 5-cioletniej
nad korozjg atmosferyczng i w wodzie morskiej. Po-
stepy w przygotowaniu powierzchni stalowych przed-
mictow pod powloksg ochronng; szczegdlnie zwrdcono
uwage na zalety opalania powierzchni palnikiem ace-
tyleno-tlenowym i na ostrozno$ci przy czyszezeniu
plomieniem starych powlok zawierajacych Pbh. M. M.

20— 118 (o)* 620.197:677.72 K 1—11'12. 50
Maitland T. J.: Badania korozji kabli podziemnych.
,Corrosion Testing of Buried Cables“. Corrosion.
t. 6, 1950, Nr 1, s. 1, 7.5 str., 4 tab., 2 fot., 2 wvkr.

Metody badan korozyjnych w zastosowaniu do ka-
bli podziemnych -réoznych typoéow i konstrukcji. Poda-
no szczegdly dotyczace gestosci roztozenia punktow
doswiadczalnych na linii, sposobéw wydzielenia od-
cinkéw badanej linii, typdéw instrumentéow stosowa-
nych do tych badan oraz metod analizy wynikéw ba-
dan. M. A.

20— 119 (o)* 620.197:677.72 K 1-—11'12. 50
Laque F. L.: Korozja i ochrona lin do dZwigéw w ko-
palniach. ,,Corrosion and Protection of Mine Hoist
Ropes“. Corrosion, t. 6, 1850, Nr 1, s. 8, 5 str,
7 wykr., 3 fot., 11 mikfot.,, 1 poz. bibl

Korozja lin do dzwigdw kopalnianych jest wvni-
kiem réwnoczesn=go dziatania wilgoci i tlenu. na sku-
tek czego powstajg ogniwa lokalne. Produktem Kko-
rozji jest w przewazajgcej czeSci magnetyt z matymi
dodatkami wodorotlenku zZelazawego i uwodnionego
tlenku zelazow-=gc. Czynnikami przys$pieszajacymi ko-
rozje jest obecno$é¢ siarczandéw zelaza, miedzi i niklu.
Metody ochronne przed korozja w tych wearunkach
polegajg przede wszystkim na stosowaniu specjalnych
(lejow i smardéw z dodatkiem czynnikéw hamujgcych
procesy korozyjune, J.F.

20 — 120 (z)* 620.193:669.14:633.7 K 1—1112. 50

Marsh G. A.,, Bond D. C: Korozja wi'gotnych stali spo-
wodowana dzialaniem mieszan’ny siarkowodoru z po-
wietrzem. ..Corrosion of Wet Steel by Hydrogen Sul-
fides-Air Mixtures*. Corrosion, t. 6 1950, Nr 1,
s. 22, 6 str., 1 rys.,, 9 tab., 6 wvkr.

Przeprowadzoao szereg do$wiadczen w tym zakre-
sie nad rozmaitymi gatunkami stali, stosuigc zmienne
warunki dziatania siarkowodoru na stal. Opis i sche-
mat aparatu stuzgcego do tych badan. M. A.

20— 121 (z)* 621.357.6:669.75 K 1—11'12. 50

Soderberg K. G., Pinkerton H. L.: Platerowan’e e’ek-
trolityczne antymonem. ,Antimony Plat'ng.“ Meft.
Ind., t. 76, Nr 14, 1950, s. 276, 2% str.,, 2 tab.

Sposéb wytwarzania powlok antymonowych drogy
elektrolizy z kapieli cytrynianowej. Powloki mogg by¢
matowe lub blyszczace i dowolnej grubosci. Podano
sktady kgpieli, temperature i gestosé¢ pradu. Stwier-
dzono ,ze wplyw dodatku cytrynianéw innych metali
jest szkodliwy lub bez znaczenia. Dodatki kwaséw or-
ganicznych z wodg utleniong dajg powloki szczelne,
bez peknieé, blyszczace lub matowe. E. Z.
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20. Korozja | zabezpieczenle metali przed korozjg
20 — 122 (o)* 621.357.6 K 1—11/12. 56

Smart A.: Konstrukeja urzadzen do automatycznego
platerowania. ,,Automatic Plating Plant Design.“ Meft.
Ind., t. 75, 1950, Nr 23, s. 476, 3 str., 3 fot., dok.

Opisano metody coraz urzadzenia, stuzgce do usu-
wania par i szkodliwych wyziewow z wanien. Uwagi
odno$nie wyposazenia elektrycznego oraz zagadnienia
oczyszczania roztwordw, ogrzewania roztworow, filtro-
wania i automatycznej kontroli procesu. A. M.

20— 123 (o)* 621.975 K 1—11/12. 50

Jakubowicz C. W., Grozowskaja A. M.: Metoda oceny
zniszczen powlok lakierowych i ich trwalosci eksplo-
atacyjinej. ,Sistiema ocienki razruszenij takokrasocz-
nych pokritij i ich eksploatacjonnoj ustojcziwosti‘.
Zaw. Lab, t. 16, Nr 7, lip. 1950, s. 823, 10,5 str,
6 tab., 40 mikrofot.

Dotychczasowy sposéb oceny stopnia zniszczenia po-
wiok lakierowych niezbyt dokltadnie rozréznial
i charakteryzowal poszczegdlne rodzaje zniszczen. Za-
proponowano nowy, bardziej obiektywny system kla-
syfikacji dziesigciopunktowej opartej o fotografie i mi-
krofotografie powlok wzorcowych o rdéznych stopniach
zniszczenia, Omowiono sposéb obliczania minimalnego
okresu trwalo$ci powloki lakierowej w zaleznosci
od wynikéw skrdconych préob laboratcryjnych na pod-
stawie wprowadzonego wzoru Uzyskano zgodnosé
trwatosci obliczonej z rzeczywistg. B. R.

Patrz takze 26 — 61

21. BADANIE SKADU CHEMICZNEGO
21 —172 (0)* 541.7 K 1—11'12, 50
Vignau M.: Metody statystyczne w zastosowaniu do
chemii analitycznej. ,Les meéthodes statistiques appli-
quéss 4 la chemie analytique.* Chim. Anal t. 32,
Nr 1, stycz. 1950, s. 7,- 7 str.,, 8 wykr.,, 2 tabl.

Omoéwiono: metodologie, podzial i Kklasyfikacje,

bledy oraz ich obliczenia. Po rozpatrzeniu zrédet bte-
déw (reakcja chemiczna, instrumenty pomiarowe.
substraty i aparatura wykonawcza) podano podstawowe
pojecia z zakresu teorii bledéw. H.S.:
21 — 173 (0)* 541.8 K 1—11'12. 50
Szkodin A. M., Izmaitow N. A.: Roznicujace dzialanie
rozpuszczalnikéw na moe kwasow. ,Differenciruiusz-
czeje dietstwije raztworitielej na silu kistot.“ Zur.
Obsz. Chin, t. 20, 1950, Nr 1, s. 38, 6 str.,, 1 tab,
5 rys. 16 poz. bibl .

Bezwodny kwas octowy posiada wladciwosé silne-

go obnizania kwasowo$ci mocnych kwaséw w roz-
tworach wodnych. Wiasnosé ta zostala wyzyskana do
miareczkowania mieszaniny kwasow: nadchlorowa-
nego i siarkowego, nadchlorowego i solnego, sulfo-
kwasu metylo-benzolowego i azotowego. S. M.
21 —"74 (2)* 544.6:669.14/5:669.2'8 K 1—11/12. 50
Woodruff T.F.: Zastosowanie brykietowych probek
przy analizach spektralnych stali weg'owych i stopo-
wych oraz inaych metali. ,The Use of Briquetted Sam-
ples in the Spectrochemical Analysis of Carbon and
Alloy Steels and other Metals.“ J. Opt. Soc. Am.
t. 40, Nr 4, kwiec. 1950, s.' 192, 5 str., 2- rys., 10 tab.,
13 poz. bibl.

Wprowadzono na szerszg skale analizy ilo$ciowe
probek - brykietowanych stali, cynku i stopéw cynku.
Zastosowano uchwyty przytrzymujgce brykiety pod kg~
tem do pionu. Szezegbétowe warunki wzbudzenia i linie
fctometrowane dla kilkunastu skladnikéw stali i 7
skladnikéw stopéw cynku. Nie podano rodzaju dodat-
ku wigzgcego przy brykietowaniu. W.K.

amonowym,

21 —"175 (o)* 535.33.07:930 K'1—1112. 50
Harrison Cz. R.: Rzut oka wstecz na spektroskopie.
,.Retrogression in Spectroscopy.“ J. Opt. Soc. Am.
t. 40, Nr 3, marz. 1850, s. 127, 8 str.,, 14 fot., 2 rys.,
3 wykr., 97 poz. bibl.

Szereg fundamentalnych prac z dziedziny spektro-

skopii, wykonanych przez autora na przestrzeni ostat-

nich 30 lat. 95 odsylaczy podanych w artykule odnosi
sie do wszystkich publikacji Cz. R. Harrison‘a z dzie-
dziny spektroskopii. W. K.

21 — 176 (o)* 542.6 X 1—11/12. 50
Derjagin B. W., Prochorow P.S., Matkina A.D.: Nowe
przyrzady dyfuzyjno - manometryczne do. pomiaru
wspéiczynnikow dyfuzji, ulatniania i zawartoSei par
réznych cieczy w atmosferze. ,Nowyje diffuzionno-ma-
nemietriczaskije pribory dla izmierienija koefficientow
diffuzii, ispariajemosti i sodierzanija parow rozlicznych
zidkostiej w atmosfere.* Zur. Fiz. Chim. t. 24,
kwiec. 1950, Nr 4, s. 503, 5 str., 2 tab., 2 rys., 5 poz. biblL
P. K.

21— 177 (o)* 541.135 K 1—11/12. 50
Von Stackelberg W.H.: Badania pelarograficznych
maksiméw. ,.Untersuchung polarographischer Maxima.*
Zeits. f. Elektrochemie. u. Angew. phys.
Chemie, t. 54, 1950, Nr 1, s. 62, 2 str., 4 rys.
Redukcja telluranéw na rteciowej elektrodzie prze-
biega w osobliwy sposéb. Poczatkowo nastepuje reduk-
cja tellurandéw do telluru, wyrazona ,,falg“ polarogra-
ficzng, a nastepnie wydzielony tellur reaguje z tellu-
ranami obecnymi w roztworze, dajgc ostre maksimum
pizy potencjale -— 1,2 v. M. S.

21 —178 (z)* 543.7 K 1—1112. 50
Yarne J. L., Sobers W. B.: Oznaczanie magnezu w zeli-

- wie sferoidalnym, metody prob i analiz. ,Magnesium

Determinations in Nodular Cast Iron-Sampling and
Analysis Methods.“ Am. Foundryman, t. 17, Nr 6,
1950, s. 33, 3 str. 1 wykr., 3 tab.

Szybka mokra metoda oznaczania magnezu bez uzy-
cia spektrografu. K.S.

21 —179 (o)* 535.24:546.16 K 1—11'12. 53
Jewsbury A.: Szybkie fotometryczne oznaczanie fluor-
ku krzemowego w kwasie fluorowedorowym, fluorku
fluorku sodowym i w rozpuszczalnych
barwnych fluorkach. ,,A Rapid Photometric Determi-
nation of Silicofluoride in Hvdrofluoric Acid, Ammo-
nium Fluoride, Sodium Fluoride and Soluble Coloured
Fluorides“. Analyt., t. 75, Nr 830, maj 1950, s. 256,
8 str., 13 tab., 8 poz. bibl. )

Dla oznaczania matych ilo$ci krzemionki w kwasie

fluorowodorowym i w niektérych fluorkach dostoso-
wano kolorymetryczng metode kwasu krzemowomolib-
denowego. Przez dodanie kwasu borowego zapobiega
sie szkodliwemu dzialaniu jonu fluocrku, a do<anie
kwasu azotowego i molibdenianu amonowego wywo-
luje zabarwienie. Czas oznaczania krzemionki wynosi
15—20 min. K. W.
21— 80 (0)* 544.6 K 1—11:12. 59
Trofimow A.W.: Masowa spektralna analiza izotopo-
wa i gazoewa. ,,Mass- spiektralnyj izotopnyj i gazowyj
analiz Zur. Anal. Chim. t. 5, 1950, Nr 1, s. 58,
15 str., 7 rys., 4 wykr., 17 poz. bibl.

Metodyka wykonywania analiz masowo spektralnvch.
Zasadnicze typy przyrzadéw, schemat i dziatanie ma-
sowego spektrometru. Sposoby: zasilania aparatu pra-
dem elektrycznym, doprowadzania gazu, pomiaru stru-
mienia jondw, uzyskiwania prézni, wykonywenia ana-
lizy izotopowej i analizy mieszaniny gazéw. Podano
dokladno$é i czulo$é analiz. Ze wzgledu na brak da-
nych w literaturze artykul zastuguje na uwage. K. P.
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Nrli—ga

21, Badan'‘e skitadu chem‘cznego

21 —81 (2)* 621.745:539.21 K 1—11/12. 50
Mc Geary R.K.: Stanley J.K., Yensen T.D.: oznacza-
nie tlenu w metalach metoda topienia w prézni. ., How
to Determine Oxygen in Metals by Fast Vacvum Met-
hod. Steel, t. 126, Nr 10, marz. 1950, s. 80, 3 str,,
1 fot., 2 rys.

Aparatura i sposéb postepowania przy oznaczaniu
tlenu. Aparatura dostosowana do niewielkich prébek
metalu (okoto 1 g.). Analiza wvekstrahowanych gazéw
polega na utlenianiu CO i Hy do CO, i H.O za pomoca
CuO i objetosciowym oznaczaniu ilo$ci CO, podczas
frakcjonowanego wymrazania gazéw: NowoS$cig jest
pceminiecie chtodzenia rury kwarcowej, w ktorej umie-
szczony jest tygiel grafitowy z probkg, oraz zamknie-
cie tygla zabezpieczajgce rure przed rozpryskami sto-
pionego metalu. E. W,

21 —82 (n)* 541.135:669 872 K 1—11'12. 59
Haupt G., Olbrich A., Nause H.: Polarograficzne ozna-
czanie zanieczyszezenn w majczystszym indzie. .,Polaro-
graphische Bestimmung der in reistem Indium vcr-
handenen Verunreinigungen.* Zeitschr. f. Elek-
trochemie u. ang. phys. Chemie, t. 54, 1950,
Nr 1. s. 67, 3 str., 3 rys.

Opracowano metode polarograficznego oznaczania
miedzi, kadmu, talu i cynku w indzie. Ind oddziela sie
przez wytracenies amoniakiem. Pozostale w przesgczu
peszukiwane metale wydziela sie w postaci siarczkéw,
a nastepnie polarografuje z roztworu amonisku z do-
datkiem tylozy i siarczynu sodu. Oznaczano zanieczy-
szczenia rzedu tysiecznych procenta. M. St.

21 — 83 (n)* K 1—11/12. 53
z 669.018 24:545.2:669.75:669.6:669.4
Savelsberg W.: Szybkie wmiareczkowe oznaczanie za-
wartoSei antymonu, ceny i olowiu w stopach lozysko-
wych, drukarskich i innych. ,.Massanalyt'sches Verfah-
ren zur Schnellbestimmung von Antimon, Zinn und
Blei in Lagerweissmetallen, Letternmetallen und a.“
Erzmetall t. 3, Nr 2, luty 1950, s. 47, 1.5 str.. 1 tab.
Metoda polega na rozpuszczaniu stopu w HeSOg,
odsadzeniu PbSO4 i miareczkowym .oznaczeniu Sb. Sn
i Pb. W jednej czeSci przesgczu miareczkuje sie Sb
mianowanym roztworem KMnO;, w diugiej czesci wy-
tragca Sb za pomocg zelaza redukowanego i po odsa-
czeniu go, miareczkuje Sn za pomocg mianowanego
roztworu FeCly lub jodu. Odsgczony PbSO4 przepro-
wadza sie w PbCrQy4, a po rozpuszczeniu go w H.SOy
oznacza jodometrycznie. Metoda nadaje sie do szybkich
ruchowych analiz, gdy nie jest wymagsna zbyt wielka
dokladno$é. E. W.

22. KONTROLA PRODUKCII

22 — 46 (0)* 620.179.152 K 1—1112. 50
Rrown D.: Pomiar grubosSci blach stalowych za pomocga
promieni X. , X-Ray Gaging of Flat Rolled Steel.”
Iron Age, t. 167, 1949, Nr 7, s. 101, 3 str.,, 3 fot.

Zalety zastosowania promieni X w polaczeniu z ko-
moérka fotoelektryczng do wzorcowania grubosci bla-
chy przy walcowaniu na zimno i na gorgco. Wyniki
dwuletnich ~doswiadczen =zastosowania tej metody
w. dwéch walcowniach. L. K.

22 — 47 (0)* 531.7 K 1—11/12. 50
Komparater Hydrauliczny R O B. ,,Comparateur hy-
draulique, ROB“. Mach. Mod., t. 44, Nr 487, luty
1950. s. 55, 1/3 str., 1 fot.

Mikrometryczny hydrauliczny komparator ,R O B*
posiada membrane. Duza czulo§é przyrzadu i znaczne
przeniesienie zapewniajg wysoka dokladnos$¢ odczytu:
0,0,8 na dlugo$eci 180 mm. H.Z

22 — 48 (0)* 531.7 K 1-—11/12. 50
Grigorijew I.: Srodki i metody kontroli ofworéw poni-
fej 3 mm. ,Sriedstwa i mietody kontrola otwierstij do
3 mm“ Stankii Instr, t. 21, czerw. 1950, Nr 7,
s. 4, 3 1/3 str., 3 tab. c.d.n

Podano tolerancje wykonania i granice zuzycia
sprawdzianéw do otwordéw klasy od 1 do 6 o $§rednicach
cd 0,1 do 1 mm. Opisano konstrukcje¢ $rednicowek ze
stozkowymi igltami, stuzgcymi do pomiaru matych
otworéw. Podano ich dokladnosé¢é i zakres zastosowa-
nia. H. Z.

22 —49 (z)* 621.746.7 K 1-—1112. 50

Timmons G. A.: Tworzenie sie jam usadowych w zeli-
wie szarym. Teoria i Srodki zaradecze. ,,Formation de
la retassure dans la fonte grise. Théorie et palliatifs.“
Fonderie, Nr 53, 1950, s. 2063, 4 str., 1 fot., 1 wykr,,
3 tab.

Opisano jamy. usadowe i porowatosci, czynniki
wplywajgce na ‘ch tworzenie sie, teorie krzepniecia
zeliwa, okre$lenie wielkosci jam usadowych i ich ob-
jetosci. Podano metody stosowane dla zmniejszenia
niebezpieczenstwa tworzenia sie jam usadowych. J.P.

22 — 50 (0o)* 621.746.7 K 1—11/12. 50
Przyczyna powstawania wady odlewniczej zwanej
»Zyikami ,,Cause des défauts dits , Queues de rat*

dans les piéces moulées“. Fonderie, Nr 53, 1950,

s. 2066, 2 str., 2 tab.

- Wystepowanie na powierzchni odlewéw wad w po-
staci linii, zwanych ,,zytkami“. Zbadano przyczynv .ich
tworzenia sie, podano domieszki do piasku formier-
skiego, jakie nalezy stosowaé celem zmniejszenia nie-
bezpieczenistwa tworzenia sie. ,.zytek“. Artykut do wy-
korzystania przez odlewnikéw produkujacych od]ewy
precyzyjne. J.P.

22 —51 (2)* 658.562 K 1—11'12, 50
Sapegno C.: Jakoéciowa kontre'a produkcji. ,,Controllﬁ)
della qualitd della produzione.* Metallurg. Ital
t. 41, Nr 6, list. grud., 1949, s. 271, 8 str.,, 24 wyvkr.,
1 tab. 1 poz. bibl,

Dla zapewnienia wysokiej jakosSci stali przeznaczo-
nej na zbiorniki sprezonego powietrza itp., wprowa-
dzono specjalny system kontroli kazdego wytopu stali.
Pobierano probe w postaci wlewka 150 kg i po prze-
walcowaniu na kes, wvkonywano zawsze w jednaki
sposéb probki, na ktérych przeprowadzono szereg ba-
dan. Kontrola przeprowadzona byla w sposob ciggty
i wyniki nanoszone na wykresy pozwalaly $ledzi¢ cal-
kowity przebieg produkecji dla danego zamoéwienia.
System ten oparty byl na wyznaczaniu. wskaznikéw
jakosci bez wzgledu na pewne odchylenia w obrébce
cieplnej poszczegdlnych probek. M. M.

Patrz takze 1 —57, 1—53.

23. MATERIALY | ICH WEASNOSCI
23 — 48 (2) 669.14.018.462 — 496 K 1—11'12. 50

Braun M. P., Woronow P.E.: Niskistopowe sta’e do
naweglania i wysekiej wytrzymaloSei. ,,Wysokoprocz-
nyje malolegirowannyje cemientirujemyje stali.“ Stal,
t. 6, Nr 3, marz. 1946, s. 181, 7 str., 1 fot., 6 wykr., 5 tab.

Oméwiono stal zastepujarg stal chromoniklows
stosowany do wykonywania szczegbélnie trwatych ele-
mentéw (np. kota zebate do przekladni). Uzyskano
znaczng oszczedno$é na niklu oraz wiekszg trwatosé
wytworéw na skutek glebszej hartownos$ci w zwigzku
z podwyzszeniem zawartoSci wegla w stali, K. R.
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23 ‘Materialy i ich wtlasnodei
23 —49 (2) 669.14.018.463:543.7 K1—11/12. 5)

Sachin S. T., Wietrow W. Ja.: Podstawowe zasady usta-
lapia skladu stopowych stali konstrukeyjrych do
ulepszania. ,,Osnownyje princypy legirowanija kon-
strukcjonnych aluszczajemnych marok stali“ Stal,
t 6, Nr 4 —5, 1946, s. 285, 8 1/3 str, 5 fot., 1 rys,
5 wykr.,, 3 mikrogr., 5 poz. bibl.

Zabezpieczenie ciggliwosci stali konstrukcyjnej oraz
odpowiadajacego jej przelomu wldknistego, zalezy od
szybkos$ci ostudzania stali od temperatury hartowanis,
ktéra powinna byé powyzej temperatury ,krytycznej*,
wlasciwej kazdemu gatunkowi stali. Prrepis odnosnie
szybkoSci ostudzania, powinien byé zachowany tylko
do okre$lonej ,&rytycznej“ temperatury, zaleznej od
skladu chemicznego stali. K. R.

23 — 50 (2) 538.1 K 1-—11'12. 50
Magnesy trwale. ,Permanent Magnets. Iron Coal
Trad. Rev. t. 160 1950, Nr 4, 272, stycz. s. 210, 1 str,,
1 tab.

Podano sklady chemiczne, procesy przetworcze, oraz
obrébke cieplng stali na magnesy trwate. W. Z.

23— 51* (2) 669 018.1 K 1—11712. 50
Mieskin W.S.. Kopp E.P.: IloSciowy wplyw skladni-
kéw stopowych na hartownos$é stali. ,,Koliczestwie-
mnoje wlijanije legirujuszczich elemientow na prokati-
wajemost‘ stali.“ Stal t. 6, nr 9— 10, wrz., pazdz.,
1946, s. 574, 10 str., 14 wykr., 8 tab., 16 poz. bibl.
Badanie ilosciowego wplywu sktadnikéw stopowych
na hartownosc stali, doprowadzilo do ustalenia wzo-
réw, pozwala]acy"h na okre$lanie podniesienia hartow-
hofci w zwiazku z zawartoScig w stali chromu, krze-
u, manganu i aluminium. Poglebienie wiedzy o pra-
wach wplywu sktadnikéw stopowych na wlasnosci sto-

péw zelaza z weglem — jest podstawg do ustalania
skladu stali o okre§lonych wtasnosciach. K. R.
23 —52 (2)* 669.14 — 483 K 1—11/12. 50

J. Birm. Gostes B.: Obrobka i wlasnosci sprezyn. ,, The
Treatment and Properties of Springs.“ Met. Soc, t. 29,
1949, Nr 1, s. 21, 29 <tr., 6 tab.,, 1 rys., 3 wvkr.

Omoéwiono rodzaje svrezyn, stosowane materialy,
wlasno$ci fizyczne, obrébke cieplng, wykonczenie po-
wierzchni i powloki oraz wykonczenie specjalne. Za-
leznie od wymagan, na sprezyny stosuje sie rézne sta-
le: nisko i wysokostopowe, np. do pracy przy podwyz-
szonych temperaturach — stale chromowe wanadowe,
nierdzewne, ognioodporne. szybkotnace i inconel. Po-
dano sklad chemiczny, obrébke i wtasno$ci fizyczne
sprezyn. Mniejsze sprezyny wykonuje sie czesto ze
stali po przerébce plastycznej na zimno i te nie wy-
magajg obrébki cieplnej; wieksze sprezyny wykonuje
sie ze stali hartowanych w oleju lub w wodzie. Do
sprezyn o mniejszy;~ przekrojach z powodzeniem sto-
suje sie metode ..austempering* (hartowanie bainitv-
czne wprost na zagdana twardosé). Do przekrojéw wiek-
szych stosuje sie niekiedy hartowanie stopniowe mar-
tenzytyczne (martémpering). B. K.

23 — 53 (z)* 669.14 008.252.3:539.24 K 1—11'12. 5)
Kostieckij B.1: Budowa i wlasnoéci stali RF1, lanej
natapianej i przekutej. , Mikrostruktura i swojstwa li-
tej, naplawlennoj i kowanoj stali RF1“ Stal, t. 6,
Nr 4—5. 1946, s. 294, 3 str., 3 wvkr., 9 tab.. 6 mikrogr.

Trwalo$§é narzedzi tngcych ze stali szybkotnacej,
zalezy od ich budowy i od sposobu wytwarzania. Naj-
wyzszg trwalo§é osiaggajg narzedzia natapiane. Narzg-
dzia kute i lane pracuja réwniez zadawalajaco. przy
czym odlewanie do wlewnic w skutkach mato rozni sie
od- odlewania do masy formierskiej. Najwieksza cig-
gliwo§é posiadaja narzedzia przekute. K. R.

23 — 54 (2)* 669.14.018.29 — 1549 K 1-—11'12. 59

Jednieral F.P.: Wplyw wielokrotnego przetapiania na
wlasnoS$eci stali konstrukeyjnej. ,,Wlijanije mnogokrat-
nago pierieptawa na swojstwa konstrukcjonnoj stali.*
Stal, t. 6, Nr 4—5, kw.. maj, 1946, s. 271, 10 str.,,
11 wykr, 11 tab., 18 poz. bibl.

Zwykly sposob przetapiania odpadéw stopowych
stali konstrukecyjnych z utlenianiem ogranicza wyko-
rzystanie ich we wsadzie tylko do 30 —50 % i prowa-
dzi do straty pierwiastkow stopowych. Przeprowa-
dzone badania przetapiania 100 % wsadu odpedéw sto-
powych wykazalo, ze w pewnvch warunkach mozna
uzyskaé pelnowartosciowy material, posiadajgcy wla-
Sciwe “wskazniki jednorodno$ci stali, stopnia odtlenie-
nia, wlasno$ci mechanicznych oraz zawarto$ci wtracen
niemetalicznych. K. R. '

Patrz takze 16 —123 (n).

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 29* 621.944.5:621.979.44 K 1—1112. 50

Sheffield Works of Viners. Produkeja lyzek i wide'cow.
»3poon and Fork Production. Met. Ind. t. 77, Nr 8,
sierp. 1950, s. 119, 35 str.,, 7 fot.

Zaklady Viners — 400 os6b zalogi, produkujg 144000
sztuk lyzek i widelcéw tygodniowo z nowego srebra.
Opisano kolejno: topienie i odlewanie, walcowanie na
zimno, wyzarzanie, trawienie, wvkanczanie powierzch-
ni 1gcznie z ewentualnym powlekaniem innymi meta-
lami. M. O.

24 — 30* 669.136 K 1—1112. 50

Tyvaert Pierre.: Zeliwa nadajace sie do produkeji apa-
ratow przeznaczonych do nitrewania, przygotswanie
procesu nitrocelulozowego. ,Fontes a utiliser pour la
fabrication d‘apparails destinés & la sulfonation. Pré-
paration de la poudre du type nitrocellulose. F o nd e~
rie. 1950, Nr 50, s. 1958, 1 str.

Zeliwo o skladzie: C — 293%, Si — 1,549, Mn —
069%, S — 0,04%, P — 0,09%, Cr — 0,669, nadaje sig
do produkecji aparatu do nitrowania celulozy. Zeliwo
poddane badaniu korozvinemu w mieszaninie nitrajg-
cej o sktadzie HoSO4 — 33%, HNOy — 12%, H,O — £5%
nie moze wykazywaé po uplywie 24 godz. ubytku na
wadze przekraczajgcego 550 g/m2 24 godz. Z. W.

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 83% 658.562:608 K 1—1112. 50

Tustin A.: Postep w zakresie recznej i automatycznej
aparatury kontrolnej. ,Progress in Manual and Auto-
matic Control Apparatus“. Research, t. 3, Nr 6,
1950, s. 245, 3 str.

Rozwdj aparatéow do automatycznej kontroli proce-
s6w i czynnos$ci oraz udoskonalenia w zakresie recz-
nvch. przvrzadéw kontrolnych réznorodnego przezna-
czenia. Wzrost zakresu zastosowania, mozliwo$ci dal-
szego postepu i konieczno$é jego przySpieszenia. M. K.

25 — 84+ 621:06 (41) K1 ==11/12.:50

Targi brytyjskiego przemyshu. Cz. III. B. I. F. ,Engi-
neering Exhibits at Castle Bromwich Birmingham®

Machinery, t. 76, Nr 1960, 1950, s. 711, 12 str,
17 fot., c. d. ’
Omodwienie ziekawych eksponatéw réznych wy-=

staweéw z zakresu przemystu maszynowego, elektro-
technicznego, odlewniczego, aparatury spawalniczej
i warsztatowej oraz narzedzi i piecow do obrébki ciepl—
nej. M. K.
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25. - Dziatalno§¢ naukowa j techniczna

25 — 85* 669.725:331.823 K 1—11/12. 50

Pinto N. P.: Zabezpieczenie przed pylem berylu. ,,Con-
trol .of Atmosphaeric Beryllium“. Met. Progress,
t. 57, Nr 3, marz. 1950, s. 345, 2!/5 str., 1 fot., 1 rys.
Wobec rosngcej produkcji berylu w zwigzku z je-
go uzyciem do prac nad energig atomows, zaszla ko-
nieczno$é zastosowania daleko idgcych specjalnych
. $rodkéw ochronnych celem zabezpieczenia pracowni-
kéw przed niezwykle silnym, szkodliwym oddzialywa-
niem bardzo drobaego proszku berylu, unoszacego sie
w powietrzu. Opis Srodkéw i urzadzen zabezpieczajg-
cych, zastosowanych w jednym z laboratoriow. M K.

25 — 85% 53:06 (41) K 1—11/12. 50
Wystawa Towarzystwa Fizycznego. ,,Physical Society
Exhibition“. Sheet Met. Ind, t. 27, Nr 277, 1350,
s. 430, 2 str.

Pigta powojenna wystawa aparatéw i przyrzadow
naukowych z udzialem przemyshu, uniwersytetow i za-
kladéw badawczych. Obok aparatéw do badan fizycz-
nych, stanowigcych ‘punkt ciezkoSci wystawy, wysta-
wiono roéwniez aparaty roéznorodnego zastosowania
oraz niektére materialy specjalnego przeznaczenia, np.
nowe stopy na magnesy trwate. M. K.

25 —g7* 621.9:06 (41) K 1—11/12. 50
7' dzialalno$ci Institute of Metals. , Institute of Me-
tals. Annual General Meeting“. Sheet Met. Ind,
t. 27, Nr 277, maj 1950, s. 427, 3 str.

‘Krotki opis dziatalnoSci naukowej A. Portevin‘a,
cztonka honorowego instytutu, oraz biezgcych zadan
stowarzyszenia. Streszczenia 3 referatéw: ,,Przerdbka
plastyczna na goraco miedzi i jej stopow*, ,Walcowa-
nie cynku i stopéw o duzej jego zawartosci®, ,.Prze-
robka plastyczna na gorgco magnezu i jego stopdéw*.

) M. K.

25 — 88* 621:06 (41) K 1—11'12. 59
Targi brytyjskiego przemyslu. Cz. II. B. I. F. ,Engi-
neering Exhibits at Castle Bromwich, Birmingham®.
Machlnery,t 76, Nr 1959 maj 1950, s. 673, 13 str,
13 fot. c. d.

Kroétkie opisy eksponatow, ilustrujgcych nowoém
i postep w roznych galeziach przemystu z przemvstem
maszynowym i elektrotechnicznym na czele. Walcar-
ki, ‘ prasy, maszyny odlewnicze, spawarki, piece do
obrébki cieplnej, pompy, przyrzady i narzedzia war-
sztatowe. M. K.

25 — 89* 331.876 K 1—11/12. 50
Junghanns K.: IniZynier wobec aktywu technicznego.
,Der Ingenieur und das technische Aktiv‘. Die
Technik, t. 5, Nr 4, kwiec. 1950, s. 177, 3 str,, 1 tab.

-Zagadnienie wlasciwego podejScia i zrozumienia
ze strony inteligancji technicznej roli i znaczenia ak-
tywu technicznego klasy robotniczej z jej ruchem
wspéblzawodnictwa i racjonalizatorstwa, zapewniaja-
cym osiggniecie postepu technicznego i przy$piesze-
nie rozwoju zycia gospodarczego w Niemieckiej Re-
publice Demokratycznej. M. K.

26. GOSPODARKA 1 ORGANIZACIA

26 — 57* 657.47 K 1—11/12. 50
Pavelka M.: Kalkulacja i obliczanie wybrakéw i od-
padkéw. ,Kalkulace a uctovani zmetaku a odpadu“.
Stavivo, t. 28, 1950, Nr 7, s. 104, 3,5 str,, — A O.

26 — 58* 669.1 (52) K 1—1112. 50
Reday J.Z.: Hutnictwo Japonii w dobie obecnej.
»What's left of Japan‘s Iron and Steel Industry?*
Steel, t. 125, 1949, Nr 6, s. 68, 7 str., 1 tab.,, 1 rys,,
6 wykr.,, 5 fot.

Program produkeji japonskiego hutnictwa w dobie

powojennej, charakteryzujgcej sie wybitnym obnize-
niem rocznej zdolnosci przetwérczej w stosunku do
okresu sprzed r. 1933. Produkcja hut japonskich do-
chodzi do 3 milionéw ton, w poréwnaniu do 8 miln. t
z okresu przedwojennego. Przewiduje sie podniesienie
jej poziomu do 6 miln. ton. E. Z.
26 — 59% 338:06 (4/9) K 1—11'12. 50
Suttpn H.: Gospoedarka surowcami S$wiata. ,,Conserva-
tion of Resources“. Met. Ind., t. 77, Nr 1, lip. 1950,
s. 3, 3 str.

Pierwszy z serii artvkuléw omawiajgcych wyniki

konferencji w Lake Success w ubieglym roku w ra-
mach O. N. Z. Konferencja miata na celu ustalenie
wytycznych gospodarki podstawowymi - surowecami,
rudy i mineraly, materiaty opalowe, zZrédia ecnergii,
lasy i ziemia uprawna). Artykul omawia referaty:
1) ,Swiatowa sytuacja surowcowa®, 2) ,Populacja
Swiatowa®, 3) ,,Surowce mineralne®, 4) Metale jako
wskaznik poziomu zycia“. c¢. d. n. M. O.
26 — 60* 338:06 (4/9) K 1—1112, 50
Sutton H.: Gespoiarka surowcami §wiata. ,,Conserva-
tion of Resources®“. Met. Ind., t. 77, 1950, Nr 4, s. 57,
2 str.

Czwarty z kol2i artykul omawiajacy wyniki kon-
ferencji w Lake Success w ub, roku w.ramach ONZ.
Omoéwiono referat H. Suttona — ,Przyszloé¢ metali
lekkich, ze specjalnym uwzglednieniem tytanu. Kalku-
lacja kosztéw produkeji tytanu, jego wlasno$ci craz
obecne i przyszle zastosowania. Omdéwiono mozliwo-
Sci odparowania i wykorzystania Morza Martwego.

M. O.
26 —61* 338:06 (4/9) K1—1112. 50
Sutton H : Gospodarka surowcami $§wiata. ,.Conserva-

tion of Resources“. Met. Ind., t. 77, nr 3, lip. 1950,
s. 35, 4 str,, 1 tab. ¢ d. :
‘Trzeci z kolei artykul omawiajgcywyniki konferen- -
cji w Lake Succes w ub. r. w ramach ONZ. Omoéwio-
no zagadnienie korozji .metali, na walke z ktéra wy-
dano w St. Zjedn. w roku 1948 okoto 5.5 miliarda do-
laréw, oraz pow?loki ochronne i inne sposoby zapobie-
gania_ korozji metali. Koszta kontroli korozji i podsta-
wv - elektrochemiczae %ornzii. ¢. d. n. M. O. .
26 — 62 658.51 (47) K 1—11'12. 50
O przedterminowe wykonanie piecio’etniego planu.
»Za dorocznoje wypolienije piatiletniego plana“. .
Ognieupory, 1950, Nr 1, s. 3, 5.5 str.

Rozwdj przemystu metalurgicznego stawia nowe
zadania przemysltowi ceramicznemu. W 1949 wvdaj-
no$é przecietna pracownikéw przemystu ceramicznego
wzrosta o 13% w pordwnaniu z 1948, koszta wlasne
spadly o 83%. Stwierdzono na podstawie statystvk,
ze tylko te zaklady podolaé moga zadaniom planu
rocznego, ktére w pierwszym kwartale potrafig prze-
kroczyé produkcje ostatniego kwartalu ubieglego ro-
ku, wykazujgc nalezyte przygotowanie do okresu zi-
mowego. Omoéwiono wazno$é dotrzymania asortymen-
tu i jakosSci zaplanowanej produkcji, oszczednosé go-
spodarki energetycznej, konieczno$é stosowania me-=
tod, zapewniajgcych rownomierno§é pracy w ciggu-
kazdego miesigza ze wzgledu na jako§é produkeii.
Zwrécono uwage na fabryczng kontrole jakosei. nie-
zaleznie- od kontroli przez panstwowa _inspekcje oraz
konieczno$é wspélpracy z instytutami badaweczymi.

M. M.

Patrz takze 4 — 96, 4 — 102 o
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-27. DOKUMENTACIA TECHNICZNA
27 — 26* 002 K 1—11/12. 50
Hummel V.: Dokumentacja literatury chemicznej
w technicznym osSrodku dokumentacji. ,,Dokumentace
chemicke literatury v Technickem dokumentacnim
stredisku“. Chem. Obzor, t. 25, Nr 8, sierp. 1950,
s. 116, 5,5 str., 5 poz. bibl.

Oméwiono rozwdj i dotychczasowag dzialalno$é
Technicznego Os$rodka Dokumentacji (Praga), dotycza-
cg opracowywania spisu literatury, wydawania ,,Prze-
gladu Literatury Technicznej*, obstugi przy pomocy
mikrofilméw, dostarczania tlumaczen, gromadzenia
sprawozdan ze wszystkich wyjazdéw za granice, gro-
madzenia katalogéw, obstuge informacyjng i wydaw-
niczg. Bardziej szczegolowo rozpatrzcno tok postepo-
wania i organizacje dokumentacji literatury chemicz-
nej i zwigzane z tym takie problemy, jak sposéb opra-

cowania analizy, klasyfikacje analiz, zastosowanie
klasyfikacji dziesietnej. Omoéwiono roéwniez dalsze
zadania i nowe cele osrodka. A.O.

27— 27* 028 (47) K 1—11'12. 50
Sulje N.: Spostrzezenia inspektora w biklietekach
Swierdlowska. ,Po bibliotiekam Swierdtowska“. Bi-

bliotekar, Nr 6, czerw. 1950, s. 30, 5 str.

Na przykitadach bibliotek okregu Swierdtowskiego
wykazano technike i skuteczno$¢ propagandy czytsl-
nictwa na tematy specjalne. Oméwiono dzialalno$é¢ bi-
bliotek uralskich zakladéw metaurgicznych w oparciu
o Uralska Filie Centralnej Naukowo-~Technicznej Bi-
blioteki Ministerstwa Przemystu Metalurgicznego. Fi-
lia posiada biblioteke 100 tys. tomow, 7500 rccznikow
czasopism obstuguje swg wypozyczalnig zaklady ural-
skie; prowadzi 'kartoteki bibliograficzne, opracowuje
zestawienia bibliografii zalecajgcej, wysyla na kon-~
sultacje do mniejszych bibliotek zakladowvch instruk-
tcra objazdowego, prowadzi czytelnie. M. M.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 307 669.1:930 K 1—11/12. 59
Hopkinson G.: Prehistoryczne ze'azo. ,-Prehistoric
Iron Iron Steel, t. 23, Nr 5, maj 1950, s. 152,
% str.

Opis prehistorycznego wykopaliska
pieca do otrzymywania zelaza z miejscowej
w Norton, Sheffield. M M. )

28 — 31* 623.47 (41) ,,04'14“

pozostalosci
rudy

K 1—11/12. 59

Schubert H. R.: Pierwsza zelazna reczna bron palna
in England.©
278,

,.,The First Iron Handguns
164, 1950, Nr 3, s.

w Anglii.
J. Iron Steel Inst, t.
1/2 str., 3 poz. bibl. E. B.

28 — 32 679.54

Journier M. H.: Masy plastyczne, ich klasyfikacja
i zastosowanie. ,Les Matiéres plastiques.® La
Techn. Mod, t. 42, 1950, Nr 9/10, maj 1943, 6 str.,
1 tab.

Podano definicje pojecia: ,,masy plastycznej* jako
materialu plastycznego, ktérego podstawowym sktad-
nikiem jest mieszanina makromolekut lub polimeréw
organicznych, wzglednie poélorganicznvch o charakte-
rze zywic. Zastosowanie w réznych gateziach przemy-
shi: w budowie samolotéw i karoserji, do wvkonania
modeli dla badan fotoelastycznych, do wyrobu pane-
wek, w elektrotechnice, budownictwie i przemysle che-
mijcznym, widkienniczym, graficznym, do opakowania
i jako Srodek zabezpieczajacy przed korozjg. M. M.

K 1—11/12. 59

28 — 33 663.63 K 1-—1112. 50

Apelein 1. Je.: OkreS§lanie warunkéw, przy ktorych
zachodzi osadzanie trudno rezpuszczalnych zwiazkéw,
tworzacych sie srzy procesie zmiekcezania i usuwania
Jonéw zelaza z vody. ,,Opredielenie ustowij osazdenija
malorastworimych sojedinenij, obrazuiuszczichsja pri
umjagezenii i obezzeleziwanii wody.“ Zurn. Prikk
Chim., t. 23, stycz. 1950, Nr 1, s. 51, 9 str.,, 2 1ys,,
3 poz. bibl.

Proces zmiekezania wody i usuwania jonéw zelaza
z roztwordw, wymaga dokladnej znajomo$ci wartosci
pH, przy ktérych reakcje wytwarzania trudno roz-
puszczalnych zwiazkow zachodzg z zgdang dla prak-
tycznych celéw intensywno$cig. Podano sposéb i wzory,
umczliwiajgce wyliczenie wartosci pH. przy ktérvch
reakcje wytwarzania sie CaCOs, Mg (OH), i Fe (OH)s
zachodzg z zadang szybkoscig. P. K.

28 — 34 669.286:621.357.7 K 1—11'12. 50

Doskar J.: Wplyw roéznych dedatkéow do kapicli do
twardego chromowania na charakter warstw chromu.
»V1iv ruznych prisad do tvrdé chromovaci lazne na
charakter vrstev chromu® Hutn. Listy., t. 5 1950,
Nr 5/6, maj - czerw., s. 197, 240, 12,5 str., 9 tab., 2 rys.,
9 wykr., 37 fot.,, 37 mikfot., 22 poz. bibl.

Przebieg chromowania i wplyw réznych czynnikéw
na jakos: powloki i sposéb przeprowadzenia doswiad-
czen. Badano twardo$¢é powloki, jej polysk, cdpornosé
na Scieranie i wyglad warstwy przejécicwej. W wyniku
systematycznych badan wptywu réznych dodatkow
(37 zwigzkéw chemicznych) do siarczanowej kapieli
chromowe]j, wykazano. ze na charakter powloki chro-
mu, a szczegdlnie ,twardego® chromu, moze wplvwaé
korzystnie caly szereg dodanych do kapieli zwiazkow
chemicznych. A. O.

Na zgdanie mogg byé wykonane za zwrotem kosztow fotokopie publikacyj oznaczonych gwiazdka przy
koleinvm numerze publikacji. Zarotrzebowania nale’v adresowaé: Giéwny Instvtut Dokumentaciji Nauko-=
wo-Technicznej, Warszawa, Al. Jerozolimskie 31, lub:Gldwny Instytut Metalurgii, Osrodek Dokumentacji

Hutnictwa Gliwice, K. Miarki 12/14.
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